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ABSTRAK 
 

Penelitian ini dilakukan di CV. Bola Mas merupakan perusahaan yang 
bergerak di bidang vulkanisir ban yaitu pemanfaatan kembali ban bekas atau yang 
telah habis raginya. Permasalahan yang terjadi di perusahaan ialah penempatan 
bahan baku yang sembarangan, ruang gudang bahan baku tidak di maksimalkan 
sehingga membuat jarak tempuh menjadi jauh. Tujuan penelitian ini adalah Untuk 
menentukan kebutuhan slot untuk tiap Barang dan menentukan kebutuhan luas 
area untuk gudang bahan baku, mengetahui perancangan tata letak gudang bahan 
baku di CV Bola Mas Menggunakan Metode Shared Storage, meminimasi 
material handling gudang bahan baku, Merancang rak ban pada gudang bahan 
baku . Metode yang digunakan ialah Shared storage penempatan beberapa bahan 
atau material dalam satu area yang dikhususkan untuk bahan atau material 
tersebut. Kebijakan ini mengurangi jumlah kebutuhan luas gudang dan mampu 
peningkatkan utilisasi area penempatan persediaan. Hasil dari penelitian ini adalah 
Kebutuhan slot tiap barang adalah tipe ban 1000-20 sebanyak 4 slot, tipe ban 750-
16 3 slot dan tipe ban 700-14 sebanyak 1 slot dengan total luas slot yang 
dibutuhkan yaitu sebesar 42,32 m

2
. Jarak tempuh rata-rata bahan masuk per bulan 

pada tata letak sebelumnya adalah 1393,92 m. Sedangkan alternatif dua dengan 
jarak 1159,2 m. Jarak tempuh rata-rata bahan keluar per bulan pada tata letak 
sebelumnya adalah 1896,68 m. Sedangkan alternatif dua dengan jarak 1582,4 m.  
Sehingga jarak tempuh rata-rata bahan masuk per bulan tata letak alternatif dua 
lebih singkat sebesar 16,83 % dan 16,57 % untuk bahan keluar dibandingkan 
dengan tata letak awal. Implikasi terhadap penelitian yang dilakukan adalah 
didapatkannya layout gudang usulan terbaik dengan jarak perpindahan barang di 
gudang yang dekat yang dapat di jadikan sebagai usulan kepada CV. Bola Mas. 
Untuk penelitian selanjutnya agar dapat membandingkan secara langsung metode 
Shared storage dengan metode yang lain nya. 
Kata kunci: Shared storage, Relayout,Warehouse, Material Handling 
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ABSTRACT 

 
This research was conducted at CV. Bola Mas is a company engaged in 

the field of tire retreading, which is the reuse of used tires or those that have been 
used up. The problem that occurs in the company is the placement of raw 
materials at random, the warehouse space of raw materials is not maximized so as 
to make the distance to be far away. The purpose of this study was to determine 
the needs of slots for each item and determine the area needs for warehousing of 
raw materials, knowing the layout design of raw materials  at CV Bola Mas Using 
the Method Shared Storage, minimizing material handling warehouse raw 
materials, Designing tire racks on warehouses of raw materials. The method used 
is a shared storage placement of several materials or materials in one area that is 
devoted to the material or material. This policy reduces the number of warehouse 
requirements and is able to increase the utilization of the inventory placement 
area. The results of this study are the slot requirements of each item are 1000-20 
tire types as many as 4 slots, 750-16 3 slot tire types and 700-14 tire types as 
many as 1 slot with a total slot area required is 42.32 m

2
. The average mileage of 

incoming materials per month in the previous layout was 1393.92 m. While 
alternative two with a distance of 1159.2 m. The average mileage of outgoing 
material per month in the previous layout was 1896.68 m. While alternative two 
with a distance of 1582.4 m. So that the average mileage of incoming materials 
per month alternative two layouts is shorter by 16.83% and 16.57% for outgoing 
materials compared to the initial layout. The implication of the research that is 
done is to get the best proposed warehouse layout with the distance of the transfer 
of goods in a nearby warehouse that can be made as a proposal to the CV. Bola 
Mas. For further research, we can directly compare the Shared storage method 
with the other methods. 
Keywords: Shared storage, Relayout. Warehouse, Material Handling 
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BAB I 

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang    

Pada zaman era globalisasi saat ini telah memberi dampak yang sangat 

besar bagi sektor perindustrian. Persaingan pada sektor industripun semakin 

meningkat. Hal ini menyebabkan para pengusaha berusaha untuk mencari cara 

yang lebih efektif supaya setiap sumber daya dapat dimanfaatkan sehingga dapat 

memberikan hasil yang lebih optimal. Salah satu cara yang dilakukan oleh 

perusahaan untuk dapat bersaing di pasar adalah dengan memberikan pelayanan 

yang baik kepada pelanggan, baik itu dalam waktu, mutu dan biaya yang sesuai 

dengan kemampuan mereka. Salah satu faktor yang terpenting dalam memenuhi 

keinginan pelanggan adalah kelancaran dalam pendistribusian barang dari gudang 

ke konsumen. 

 Gudang merupakan tempat penyimpanan material, bahan baku, bahan 

baku, peralatan, dan lain-lain. Hal terpenting dalam gudang adalah untuk 

mengurus dan menyimpan barang-barang yang siap untuk didistribusikan pada 

waktu yang sesuai dengan keinginan pelanggan. Tujuan perancangan gudang 

adalah untuk meminimalkan biaya pengadaan dan pengoperasian sebuah gudang. 

Pengaturan tata letak fasilitas gudang yang baik akan mempengaruhi kelancaran 

operasi pergudangan dan aktivitas–aktivitas penting lainnya dalam perusahaan, 

seperti fungsi marketing, purchasing, quality control, dan production planning, 

juga dengan lantai produksi, pihak supplier dan customer.  

CV Bola Mas berdiri sejak tahun 1994 yang beralokasikan di jalan Legiton 

II atau Jembatan Siak II Nomor 2 Pekanbaru Riau. CV Bola Mas ini bergerak 

dibidang vulkanisir ban atau pemanfaatan kembali ban bekas yang tidak dapat 

terpakai atau yang sudah habis raginya diolah menjadi ban yang siap pakai dengan 

cara mengganti tread ban menjadi yang baru. Perusahaan ini sejak awal berdirinya 
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yaitu dari tahun 1994 tetap dipimpin oleh Bapak Leonard hingga saat ini. CV Bola 

Mas ini memiliki 3 orang staff dan 15 orang karyawan, dimana seluruh karyawan 

bekerja pada lantai produksi. Perusahaan ini berada di Jalan Siak II Palas, 

Pekanbaru, atau lebih tepatnya 200 meter sebelum jembatan Siak. Lokasi 

perusahaan ini terbilang cukup strategis karena terletak dipinggir jalan. Hal ini 

akan mempermudah proses pengiriman bahan baku ataupun proses pengiriman 

bahan baku. Bahan baku didapatkan dari berbagai tempat, tapi kebanyakan berasal 

dari Medan. CV Bola Mas ini memvulkanisir beberapa tipe ukuran ban, antara 

lain ring 14, ring 16 dan ring 20, namun berdasarkan permintaan yang ada, ban 

yang biasanya divulkanisir adalah ban ukuran 16 dan 20. Perusahaan ini 

memproduksi 40 unit setiap harinya yang terdiri dari ukuran 14, 16 dan 20 dengan 

berbagai macam motif ragi.  

Tata letak CV Bola Mas merupakan tata letak proses, yaitu berdasarkan 

proses merupakan metode pengaturan dan penempatan fasilitas dimana fasilitas 

yang memiliki tipe dan spesifikasi sama ditempatkan ke dalam satu departemen. 

Tata letak proses layout dugunakan untuk perusahaan yang mempunyai produk 

bervarisasi dan diproduksi dalam jumlah kecil. Jika produk tidak dapat dibakukan 

atau jumlah jumlah komponen yang sama prosesnya sedikit, maka tata letak 

berdasarkan proses lebih tepat digunakan (Hadiguna, 2008). 
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UKURAN

TANGGAL

DIGAMBAR

DEPARTEMEN

DILIHAT

KETERANGAN:

NO. 01 A3LAYOUT  AWAL CV BOLA MASLAB. PTFLP UIN SUSKA RIAU

:  1 : 165

mm

: 01-04-2016

: :

:

:

KELOMPOK 82

TEKNIK INDUSTRI

 TIM ASISTEN

KETERANGAN:

6500

1260

60
0

10
00

17
60

1980

41
20

12
20

0
34

60
35

70

6870

33
50

1370

71
0

10
00

19
20

4730

950

2750

13
70

811

46
20

3031

2750

25
72

1000

950

1480

22
50

1200

25
0051

10
48

88

1000

21
00

4320

2910

16
50

17
60

2030

80
0

1200

3130

18
00

15
90

600

7260

25
75

1000

1000

1210

11
00

5000

20
00

10
40

50500

34
50

0

1

2
3

4

5

6

7

8

1235

1750

3500

2470

18
70

S

B

U

T

1. GUDANG BAHAN BAKU

BAN RING 20

2. KANTOR

MEJA

KURSI

LEMARI

3. TOILET

TOILET

4. TEMPAT TINER

DRUM

5. TEMPAT RAGI

RAGI

6. MES KARYAWAN

TEMPAT TIDUR

7. TEMPAT GENSET

MESIN GENSET

8. LANTAI PRODUKSI

ALIRAN PRODUKSI BAN RING 20

ALIRAN BAHAN BAKU
ALIRAN BAHAN JADI

MESIN BALANCE

MESIN BUFFING

MESIN GERINDA 
MANUAL

 MESIN PRES

TEMPAT 
PEMBERSIH ABU

 MESIN ROLLING

 MESIN PASANG 

VELG

 MESIN PASANG 

AMPLOP

   MESIN CHAMBER

MESIN CHAMBER

RUSAK

 TEMPAT 
PENGELEMAN

OPERATOR

BAN RING 16

1020

650

370

ALIRAN PRODUKSI BAN RING 16

65
0

11
00

980

1000

R1,97

300

30
0



I-4 

 

 

 
Gambar 1.2 Bahan Baku Ditaruh Diluar dan Basah 

 

Berikut merupakan data masuk dan produksi ban di CV Bola Mas: 

Tabel 1.1 Data waktu Input dan produksi CV. Bola Mas  

Tanggal 

Kedatangan 
Pemilik 

Barang Masuk (Ban) Sisa 

Produksi 

(Ban)  

Kapasitas 

Produksi 

per Hari 

(Ban) 

Akumulasi 

Tumpukan 

(Ban) 1000-

20 

750-

16 

700-

14 

14-Nov-16 BKR, bpk Im 88 30 0   40 78 

15-Nov-16   0 0 0 78 40 28 

16-Nov-16 
PT. RAP, 

Gartindo V 
94 25 0 28 40 107 

17-Nov-16 BKR, Muaro b 120 5 33 107 40 225 

18-Nov-16   0 0 0 225 40 185 

19-Nov-16 Gartindo V 85 15 0 185 40 245 

21-Nov-16 Tunas 15 8 16 0 245 40 229 

22-Nov-16   0 0 0 229 40 189 

23-Nov-16 BKR 90 10 0 189 40 249 

24-Nov-16 Bpk Sahrial 0 14 0 249 40 223 

25-Nov-16 Gartindo V 0 20 0 223 40 203 

26-Nov-16 BKR, PT. SIR 20 44 0 203 40 227 

28-Nov-16 Bpk Siagian 20 10 0 227 40 217 
 (Sumber: CV. Bola Mas, 2016) 
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Gambar 1.3 Grafik Penumpukan Ban 

 

Dari tabel 1.1 diatas menunjukkan aliran bahan masuk dan produksi dari 

CV Bola mas. Setiap bahan masuk dari para pemasok bahan baku yang tidak lain 

adalah konsumen perusahaan itu sendiri. Kapasitas produksi perusahan yaitu 

sebanyak 40 ban sekali produksi. Dengan banyak nya barang masuk dan kapasitas 

produksi yang kecil dari perusahaan terdapat penumpukan bahan. Sehingga 

diperlukan perancangan gudang yang bahan baku agar dapat mengurangi 

penumpukan bahan yang ada di dalam gudang dan dapat memanfaatkan ruang 

gudang agar dapat lebih optimal. 

Pada sistem pergudangan pada CV Bola Mas, ruang gudang bahan baku 

tidak di maksimalkan, jika ada produk yang masuk akan ditempatkan pada 

sembarang tempat seperti di lantai produksi, diluar pabrik, dan lain lain. Tentu 

saja hal ini akan menyulitkan operator dalam memilih produk yang akan dibawa 

karena diperlukan jarak tempuh yang semakin jauh bagi operator dan material 

handling yang digunakan. Tidak adanya pengaturan barang masuk dan barang 

yang keluar juga menyulitkan operator mencari dan menemukan ban yang 

pertama kali masuk. Terdapat banyak bahan baku yang terdapat diluar pabrik dan 
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letakkan di sembarang tempat. Bahan baku yang berada diluar dan diletakkan di 

sembarang tempat akan mengakibatkan ban menjadi lembab dan basah, sehingga 

untuk ban lembab dan basah harus perlu dilakukan proses untuk mengeringkan 

ban tersebut selama sehari masa kerja, sehingga membuat jadwal produksi 

tergaggu dan terjadi keterlambatan pengiriman barang. 

Dengan penjabaran latar belakang tersebut maka perancangan ulang tata 

letak gudang untuk mengurangi tumpukan dan meminimasi jarak di gudang bahan 

baku perlu dilakukan, dengan menggunakan metode Shared Storage. Metode 

Shared Storage merupakan suatu penyusunan area-area penyimpanan berdasarkan 

kondisi luas lantai gudang, kemudian diurutkan area yang paling dekat sampai 

area yang terjauh dari pintu keluar masuk sehingga penempatan barang yang akan 

segera dikirim diletakkan pada area yang paling dekat dan begitu seterusnya, 

sehingga akan menjadi optimal dan penyusunan produk menjadi lebih teratur. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang, maka rumusan masalah dari penelitian ini 

yaitu “Perlu merancang tata letak gudang  bahan baku pada CV Bola Mas 

menggunakan metode Shared Storage ” 

 

1.3 Tujuan Penelitian  

Adapun Tujuan dari penelitian ini yaitu: 

1. Untuk menentukan kebutuhan slot untuk tiap Barang dan menentukan 

kebutuhan luas area untuk gudang bahan baku.  

2. Untuk mengetahui perancangan tata letak gudang bahan baku di CV Bola 

Mas Menggunakan Metode Shared Storage. 

3. Untuk meminimasi material handling gudang bahan baku. 

4. Untuk Merancang rak ban pada gudang bahan baku. 
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1.4 Manfaat Penelitian  

Adapun manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini adalah : 

1. Bagi Penulis 

a. Pada penelitian ini diharapkan menambah wawasan serta pengetahuan 

tentang perancangan tata letak gudang, khususnya menggunakan kan 

metode Shared Storage. 

b. Dapat mengenal sejauh mana ilmu yang telah diterima selama berada di 

perkuliahan 

2. Bagi Perusahaan 

Sebagai masukan dan sumbangan pemikiran bagi perusahaan dalam 

perbaikan tata letak bagian gudang Membuat usulan sistem informasi gudang 

untuk kelancaran aktivitas dan aliran informasi pergudangan 

3. Bagi Universitas 

Sebagai pembendaharaan perpustakaan dan diharapkan dapat bermanfaat bagi 

mahasiswa sebagai bahan menambah inforamasi dan referensi untuk 

penelitian selanjutnya. 

 
1.5 Batasan dan Asumsi Penelitian  

Batasan-batasan yang digunakan dalam penelitian ini adalah:  

1. Analisis tata letak hanya untuk menata letak penyimpanan pada gudang bahan 

baku. 

2. Penelitian ini memperhatikan pergerakan material handling di gudang.  

3. Penelitian ini tidak membahas biaya akibat perubahan tata letak seperti yang 

direncanakan.  

4.  Data permintaan diambil dari tahnu 2016 dari bulan Mei hingga Agustus 

5. Material handling bersifat FIFO 
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6. Data penumpukan dilhat dari pengamatan tanggal 14 November hingga 28 

November 2016 

Sedangkan asumsi–asumsi dalam penelitian ini adalah :  

1. Tidak terjadi penambahan jenis produk baru.  

2. Tidak terjadi perubahan ukuran dan jenis material handling yang digunakan..  

3. Jumlah produk yang masuk ke dalam gudang bahan baku dihitung 

berdasarkan data masa lalu.  

 

 

 



 
 

1.6 Posisi Penelitian 

Adapun posisi penelitian pada penelitian perbaikan tata letak gudang adalah sebagai berikut: 

Tabel 1.2 Posisi Penelitian 
No 1 2 3 4 5 

Peneliti Muhammad Ilham Irfan Hadi Permana Ivan Kurniawan Abdul Alimul Karim Gusti Ihsan 

Tahun 2009 2013 2014 2015 2017 

Univ Universitas Sumatra Utara Univ. Sultan Ageng Tirtayasa Udinus Semarang Uin Suska Riau Uin Suska Riau 

Judul 

Perancangan Tata Letak Gudang 

Ekspor Pt. Hadi 

Baru Dengan Metode Shared Storage 

Relayout Tata Letak Gudang 

Bahan baku Menggunakan 

Metode Dedicated Storage 

Perbaikan Tata Letak Gudang 

Pada PR Sukun Sigaret 

Menggunakan Metode Shared 

Storage 

Usulan Tata Letak Gudang 

Barang Jadi di PT. So Good 

Food Dengan Metode Shared 

Storage 

Perancangan Tata Letak Gudang 

Bahan Baku di Dengan 

Menggunakan Metode Shared 

Storage 

Metode Shared Storage Dedicated Storage Shared Storage Shared Storage Shared Storage 

Tujuan 

Untuk menentukan kebutuhan luas 

area yang dibutuhkan untuk gudang 

ekspor dan merancang tata letak ruang 

gudang usulan untuk gudang ekspor di 

PT. Hadi Baru. 

Untuk memberikan usulan 

perbaikan tata letak gudang 

bahan baku yang lebih 

fleksibel terhadap 

pemindahan material 

digudang. 

Untuk memberikan usulan 

perbaikan tata letak gudang 

bahan baku yang lebih efektif 

menggunakan metode Shared 

Storage. 

untuk menghasilkan usulan 

tata letak gudang barang jadi 

untuk meminimasi 

pemindahan Material 

Handling dengan metode 

Shared Storage.  

 

Untuk memberikan usulan perbaikan 

tata letak gudang bahan baku yang 

lebih efektif, meminimasi material 

handling dan menentukan jumlah 

slot yang dibutuhkan  dengan 

menggunakan metode Shared 

Storage.  

 

Hasil 

Pengujian yang dilakukan terhadap tata 

letak usulan menghasilakan jarak 

tempuh material handling rata-rata per 

bulan sebesar 56102,06 m per bulan. 

Sedangkan pada tata letak awal jarak 

tempuh rata-rata per bulan adalah 

sebesar 81228,54 m per bulan. 

Total jarak pada kondisi awal 

adalah 1.183.341 m. Terjadi 

penurunan pada kondisi usulan 

satu tanpa perubahan 

penempatan blok 25,82%, 

sedangkan usulan dua dengan 

adanya perubahan penempatan 

blok sebesar 34,72%. 

Jarak pada tata letak awal 

adalah 18.460 dan pada tata 

letak  usulan dengan total 

jarak 8.283.  

Terjadi selisih nilai total jarak 

tempuh sebesar 10.177 meter 

dari total jarak tempuh awal . 

 

penelitian terdapat dua 

alternatif, dari dua alternatif 

tersebut terpilihlah satu usulan 

yang bisa meminimasi jarak 

sebesar 30,1% dibandingkan 

dengan jarak tata letak awal. 

Penerapan metode Shared 

Storage menghasilkan jarak 

yang lebih singkat. 

 



 
 

1.7 Sistematika Penulisan 

Untuk mempermudah penelitian, maka penelitian dilakukan secara 

sistematis. Adapun sistematika yang dilakukan dalam penelitian adalah sebagai 

berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Pada pendahuluan dibahas tentang latar belakang, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah dan asumsi, 

posisi penelitian dan sistematika penulisan. 

BAB II LANDASAN TEORI 

Landasan teori berisikan tentang semua teori-teori yang mendukung 

dalam penelitian yang dilakukan. Teori-teori ini bertujuan untuk 

memudahkan dalam mengumpulkan, menyajikan, menganalisis serta 

menginterprestasikan data dan bagaimana menggunakan data tersebut. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Metodologi penelitian menggambarkan langkah-langkah atau prosedur      

kerja yang dilakukan dalam penelitian yang dilakukan dengan 

menggunakan metode yang digunakan. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada bab ini berisikan tentang pengumpulan data yang diperlukan 

dalam penelitian dan pengolahan dengan metode Shared Storage 

BAB V ANALISA 

Bab ini dilakukan analisa terhadap hasil dari data yang telah dilakukan 

pada BAB IV. 

BAB VI PENUTUP 

Bagian penutup berisi tentang kesimpulan dari pelaksanaan penelitian  

dengan  didasarkan pada tujuan penelitian yang telah ditetapkan pada 

BAB I dan terdapat saran dari penulis untuk perbaikan penelitian 

selanjutnya. 

 



BAB II 

LANDASAN TEORI 
 

 

2.1 Pengertian Tata Letak Fasilitas 

Tata letak adalah suatu landasan utama dalam dunia industri. Tata letak pabrik 

dapat didefinisikan sebagai tata cara pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik guna 

menunjang kelancaran proses produksi. Pengaturan tersebut akan coba memanfaatkan 

luas area untuk penempatan mesin atau fasilitas penunjang produksi lainnya, 

kelancaran gerakan perpindahan material, penyimpanan material baik yang bersifat 

temporer maupun permanen, personal pekerja, dan sebagainya (Wignjosoebroto, 

2003).  

Rekayasawan yang merancang fasilitas harus mengevaluasi, menganalisis, 

membentuk konsep dan mewujudkan sistem bagi pembuatan barang dan jasa. Dengan 

kata lain, merupakan pengaturan tempat sumber daya fisik yang digunakan untuk 

membuat produk. Rancangan ini umumnya digambarkan sebagai rencana lantai yaitu 

susunan fasilitas fisik (perlengkapan, tanah, bangunan dan sarana lain) untuk 

mengoptimumkan hubungan antara petugas pelaksana, aliran bahan, aliran informasi 

dan tata cara yang diperlukan untuk mencapai tujuan usaha secara efisien, ekonomis 

dan aman (Apple, J. M., 1990). 

Tata letak fasilitas dapat didefinisikan sebagai kumpulan unsur-unsur fisik 

yang diatur mengikuti aturan atau logika tertentu. tata letak fasilitas merupakan 

bagian perancangan fasilitas yang lebih fokus pada pengaturan unsur-unsur fisik. 

Unsur-unsur fisik dapat berupa mesin, peralatan, meja, bangunan, dan sebagainya. 

Aturan atau logika pengaturan dapat berupa ketepatan fungsi tujuan misalnya total 

jarak atau total biaya perpindahan bahan. Perancangan fasilitas begitu kompleks. 

Pada dasarnya, arahnya adalah pencapaian tujuan: 

1. Mendukung visi organisasi melalui perbaikan pemindahan barang, pengendalian 

barang, dan pengelolaan barang. 
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2. Utilisasi yang efektif para pekerja, peralatan, ruang, dan energi. 

3. Minimalisasi modal investasi. 

4. Mudah diadaptasi dan mendorong kemudahan perawatan. 

5. Melindungi pekerja agar aman, dan mendukung kepuasan kerja. 

Tompkins (1996) menggambarkan siklus perencaanan fasilitas sebgaimana 

terlihat pada gambar  berikut (Hadiguna, 2008): 

Tentukan aktivasi yang terkait 

untuk mencapai tujuan

Tentukan kebutuhan ruang untuk 

semua aktivitas

Apakah dipenuhi 

oleh kondisi yang 

ada?

Tentukan lokasi Fasilitas
Pemeliharaan dan perbaikan 

berkelanjutan

Mengembangkan rencana 

alternatif dan evaluasi

Memilih fasilitas

Implementasi rencana

Gambar 2.1 Siklus Perencanaan Fasilitas 
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2.2  Prosedur Tata Letak Pabrik  

Secara singkat langkah-langkah yang diperlukan dalam perencanaan tata letak 

pabrik diawali dengan melakukan analisa produk untuk mengetahui jenis dan jumlah 

produk yang harus dibuat. Langkah kedua yaitu melakukan analisa proses adalah 

langkah untuk mengetahui macam dan urutan proses pengerjaan produk atau 

komponen yang telah ditetapkan untuk dibuat. Selanjutnya menganalisa rute 

produksi. Langkah keempat menguraikan tahapan pengerjaan suatu benda dari fase 

analisa sampai ke fase akhir operasi dapat diperjelas dengan menggunakan peta 

proses (Kirono, 2012).  

Selanjutnya membuat peta proses operasi yang digunakan untuk mengetahui 

data kebutuhan bahan baku dengan memperhitungkan efisiensi pada setiap elemen 

operasi kerja, mengetahui pola tata letak fasilitas kerja dan aliran pemidahan material, 

serta mengetahui alternatif-aternatif perbaikan prosedur dan cara kerja yang sedang 

dipakai. Langkah keenam yaitu pengembangan alternatif tata letak berdasarkan 

mesin-mesin atau fasilitas produksi yang telah dipilih macam dan jumlahnya. 

Langkah yang terakhir yaitu perancangan tata letak mesin dalam pabrik. Hasil dari 

analisis terhadap alternatif tata letak, selanjutnya akan dipakai sebagai dasar 

pengaturan fasilitas fisik dari pabrik yang terlibat dalam proses produksi baik secara 

langsung maupun tidak langsung (Kirono, 2012).  

Terdapat empat tipe tata letak secara umum yaitu Product Layout, Process 

Layout, Group Technology Layout dan Layout by Fixed Position (Hadiguna, 2008).  

1. Tata Letak Produk (Product Layout)  Tata letak produk umumnya digunakan 

untuk pabrik yang memproduksi satu macam produk atau kelompok produk 

dalam jumlah besar dan waktu produksi yang lama. Melalui tata letak 

berdasarkan aliran produksi, mesin dan fasilitas produksi lainnya diatur menurut 

prinsip machine after machine. Mesin disusun menurut urutan proses yang 

ditentukan pada pengurutan produksi. Setiap komponen berjalan dari suatu mesin 

ke mesin berikutnya melewati seluruh daur operasi yang dibutuhkan (Hadiguna, 

2008). 
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2. Tata Letak Proses (Process Layout) Tata letak berdasarkan proses merupakan 

metode pengaturan dan penempatan fasilitas dimana fasilitas yang memiliki tipe 

dan spesifikasi sama ditempatkan ke dalam satu departemen. Tata letak proses 

layout dugunakan untuk perusahaan yang mempunyai produk bervarisasi dan 

diproduksi dalam jumlah kecil. Jika produk tidak dapat dibakukan atau jumlah 

jumlah komponen yang sama prosesnya sedikit, maka tata letak berdasarkan 

proses lebih tepat digunakan (Hadiguna, 2008). 

3. Tata Letak Lokasi Tetap (Fix Layout) Tata letak mengkondisikan bahwa yang 

tetap pada posisinya adalah material, sedangkan fasilitas produksi seperti mesin, 

peralatan, serta komponen-komponen pembantu lainnya bergerak menuju lokasi 

material atau komponen produk utama. Tipe tata letak demikian ditujukan untuk 

proses perakitan produk-produk dengan ukuran yang sangat besar. Pertimbangan 

kemudahan proses pemindahan bahan menjadi hal utama, sehingga produk 

dipilih dalam posisi tetap (Hadiguna, 2008). 

4. Tata Letak Group Technology Tata letak demikian mengelompokkan produk atau 

komponen yang akan dibuat berdasarkan kesamaan dalam proses. 

Pengelompokkan produk mengakibatkan mesin dan failitas produksi lainnya 

ditempatkan dalam sebuah sel manufaktur karena setiap kelompok memiliki 

urutan proses yang sama. Tujuan tipe tata letak adalah menghasilkan efisiensi 

yang tinggi dalam proses manufakturnya (Hadiguna, 2008). 

 

2.3 Perencanaan Fasilitas  

Perancangan tata letak pabrik merupakan bagian perencanaan fasilitas. 

Perencaan fasilitas merupakan subyek kajian yang luas dan kompleks serta lintas 

disiplin ilmu. Pada perusahaan manufaktur, perencanaan fasilitas meliputi penentuan 

cara mendukung kegiatan produksi. Perencanaan fasilitas dapat diklasifikasikan ke 

dalam dua kegiatan, yaitu perencanaan lokasi dan perancangan fasilitas. Perencanaan 

lokasi adalah proses menentukan daerah atau tempat untuk sebuah aktivitas atau 
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fasilitas. Sementara itu, perancangan fasilitas adalah proses membangun fasilitas 

sesuai dengan tujuan aktivitas. Perancangan fasilitas terbagi menjadi tiga bagian, 

yaitu perancangan sistem fasilitas, perancangan tata letak fasilitas, dan perancangan 

sistem pemindahan bahan (Hadiguna, 2008).  

Perancangan fasilitas adalah kegiatan menghasilkan fasilitas yang terdiri atas 

penataan unsur fisiknya, pengaturan aliran bahan, dan penjaminan keamanan para 

pekerja. Kegiatan perancangan fasilitas adalah menganalisis, membentuk konsep, 

merancang, dan mewujudkan sistem bagi pembuatan barang atau jasa. Dasar 

pengaturan komponen-komponen fasilitas adalah aliran barang, aliran informasi, tata 

cara kerja, dan pekerja yang akan dioptimumkan, baik dari sisi ekonomis maupun 

teknis. Tata letak fasilitas dapat didefinisikan sebagai kumpulan unsur-unsur fisik 

yang diatur mengikuti aturan baku atau logika tertentu. Tata letak fasilitas merupakan 

bagian perancangan fasilitas yang lebih fokus pada peraturan unsur-unsur fisik. 

Unsur-unsur fisik dapat berupa mesin, peralatan, meja, bangunan, dan sebagianya. 

Aturan atau logika pengaturan dapat berupa ketetapan fungsi tujuan misalnya total 

jarak atau biaya perpindahan bahan (Hadiguna, 2008). 

 

2.4 Gudang 

Gudang merupakan tempat penyimpanan persediaan yang ada di perusahaan 

yang mendukung berjalannya proses di bagian logistik. Gudang didefinisikan sebagai 

suatu fungsi penyimpanan dari suatu jenis atau tipe produk (stock-keeping 

units/SKUs) yang merupakan bagian dari sejumlah besar unit penyimpanan dengan 

waktu penyimpanan yaitu diantara barang tersebut diproduksi atauapun setelah 

selesai diproses di suatu stasiun kerja dengan waktu produk tersebut harus dikirimkan 

kepada konsumen atau dikirimkan ke stasiun kerja berikut. 
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2.4.1 Pengertian Gudang 

Warman (2004) menjelaskan, pergudangan merupakan sebuah mata rantai 

yang vital di dalam keseluruhan pergerakan perusahaan yang harus memiliki sistem 

yang terintegrasi dengan baik. Tugas utama pengelolaan gudang yaitu menerima, 

menyimpan dan menyerahkan barang sesuai aturan yang berlaku, serta 

mengadministrasikan dan menginformasikannya kepada fungsi-fungsi yang 

memerlukan. Kemampuan suatu sistem produksi akan ditentukan oleh sistem 

penunjangnya. Gudang merupakan salah satu penunjang dan bagian penting dari 

suatu sistem produksi. Kondisi dan pengaturan yang baik dalam gudang diharapkan 

dapat menghindari kerugian perusahaan dan meminimalisasi biaya yang terjadi serta 

mempercepat operasional dan pelayanan pada gudang. Sistem pergudangan yang baik 

adalah sistem pergudangan yang mampu memanfaatkan ruang untuk penyimpanan 

secara efektif agar dapat meningkatkan utilitas ruang serta meminimalisasi biaya 

material handling (Sriwana, 2015). 

David E Mulcahy menerangkan bahwa, gudang adalah suatu fungsi 

penyimpanan berbagai macam jenis produk/unit-unit penyimpanan persediaan (UPS) 

yang memiliki unit-unit penyimpanan dalam jumlah yang besar maupun yang kecil 

dalam jangka waktu saat produk dihasilkan oleh pabrik (penjual) dan saat produk 

dibutuhkan oleh pelanggan atau stasiun kerja dalam fasilitas pembuatan. Gudang 

sebagai tempat yang dibebani tugas untuk menyimpan barang yang akan 

dipergunakan dalam produksi, sampai barang tersebut diminta sesuai dengan jadwal 

produksi (Ilham, 2009 ). 

Gudang atau storage pada umumnya akan memiliki fungsi yang cukup 

penting didalam menjaga kelancaran operasi produksi suatu pabrik. Disini ada tiga 

tujuan utama dari departemen ini yang berkaitan dengan pengadaan barang, yaitu 

sebagai berikut (Ilham, 2009 ): 
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1. Pengawasan,  yaitu  dengan  sistem  administrasi  yang  terjaga  dengan  baik 

untuk mengontrol keluar masuknya material. Tugas ini juga menyangkut 

keamanan dari pada material yaitu jangan sampai hilang. 

2. Pemilihan,   yaitu   aktifitas   pemeliharaan/perawatan   agar   material   yang 

disimpan di dalam gudang tidak cepat rusak dalam penyimpanan. 

3. Penimbunan/penyimpanan,   yaitu   agar   sewaktu-waktu   diperlukan   maka 

material yang dibutuhkan akan tetap tersedia sebelum dan selama proses 

produksi berlangsung. 

Penempatan barang adalah kegiatan yang berhubungan dengan berdasarkan 

apa suatu barang ditempatkan dalam gudang. Kebijakan penempatan barang ini 

berdampak pada waktu transportasi yang dibutuhkan dan proses pencarian atau 

penelusuran barang. Berikut ini adalah jenis-jenis kebijakan penempatan barang 

(Hidayat, 2012): 

1. Random storage yaitu penempatan barang berdasarkan tempat yang paling dekat 

dengan lokasi input barang, implikasi kebijakan ini adalah waktu pencarian 

barang lebih lama. Random storage memerlukan sistem informasi yang baik, 

umumnya cara ini dilakukan pada sistem AS/RS (Automated Storage/Retrievel 

System).  

2. Fixed storage atau dedicated storage adalah aplikasi kebijakan yang 

menempatkan satu jenis bahan atau material di tempat yang khusus hanya untuk 

bahan atau material tersebut. Kebijakan ini akan mengurangi waktu dalam 

pencarian barang, namun ruang yang dibutuhkan menjadi kurang efisien karena 

ruang kosong untuk satu bahan atau material tidak diperbolehkan untuk ditempati 

bahan atau material lainnya.  

3. Class-based storage yaitu penempatan bahan atau material berdasarkan atas 

kesamaan suatu jenis bahan atau material kedalam suatu kelompok. Kelompok 

ini nantinya akan ditempatkan pada suatu lokasi khusus pada gudang. Kesamaan 
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bahan atau material pada suatu kelompok, bisa dalam bentuk kesamaan jenis 

item atau kesamaan pada suatu daftar pemesanan konsumen. 

4. Shared Storage iyalah penempatan beberapa bahan atau material dalam satu area 

yang dikhususkan untuk bahan atau material tersebut. Kebijakan ini mengurangi 

jumlah kebutuhan luas gudang dan mampu peningkatkan utilisasi area 

penempatan persediaan. 

 

2.4.2 Tipe-Tipe Gudang 

Tipe-Tipe Gudang sebagai berikut (Yohanes, 2012): 

1. Gudang pabrik: gudang ini mempertemukan produksi dengan wowsaler. Gudang 

ini memiliki ciri-ciri sebagai berikut: 

a. Termasuk dalam jumlah pesanan yang kecil yang dipilih dalam basis harian. 

b. Untuk gudang pabrik, informasi lanjutan untuk komposisi pesanaan sangat 

dibutuhkan. 

c. Fokus pada biaya dan akurasi pesanan sangat tinggi. 

d. Respon sangat tergantung pada jadwal produksi. 

2.  Gudang distribusi eceran: melayani sejumlah unit eceran yang ditahan. Ciri- ciri 

utama utama gudang distribusi eceran adalah sebagai berikut: 

a. Membutuhkan info lanjutan tentang komposisi pesanan. 

b. Pemilihan karton dan item dilakukan dari area depan. 

c. Lebih banyak pesanan per shift dari pada jalur gabungan atau pengiriman. 

d. Berfokus pada biaya akurasi dan nilai pengepakan. 

e. Respon lebih bergantung pada jadwal perjalanan truk. 

f. Poin krisis akan ada jika unit-unit eceran tidak untuk ditahan, maka respon 

yang ada menjadi persoalan yang penting sekali. 

3.  Gudang katalog eceran: tipe gudang ini berkaitan dengan pengisian pesanan dari 

katalog penjualan. Ciri-ciri umumnya adalah sebagai berikut: 

a. Pesanan kecil dalam jumlah besar; sering kali pesanan jalur tunggal dipilih. 

b. Dalam bentuk item dan kadang dalam bentuk karton. 
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c. Tidak mengenal pesanan dalam komposisi harian. 

d. Hanya tersedia informasi statistik. 

e. Menekankan pada biaya dan respon waktu. 

4.  Gudang pendukung informasi manufaktur: gudang ini melayani tujuan dari ruang 

stock yang menyediakan bahan baku dan barang work in process ke operasi 

manufaktur. Ciri-ciri utama gudang ini adalah: 

a. Berisi banyak pesanan kecil. 

b. Hanya tersedia informasi statistik tentang pesanan. 

c. Kebutuhan waktu yang keras untuk respon waktu. 

d. Berfokus pada respon waktu tapi juga pada akurasi dan biaya. 

 

2.4.3 Fungsi Utama Gudang 

Tujuan dari adanya tempat penyimpanan dan fungsi dari pergudangan secara 

umum adalah memaksimalkan penggunaan sumber-sumber yang ada disamping 

memaksimalkan pelayanan terhadap pelanggan dengan sumber yang terbatas. 

Sumber daya gudang dan pergudangan adalah ruangan, peralatan dan personil 

(Harahap, 2011 ):  

Beberapa fungsi utama pada gudang adalah sebagai berikut: 

1.  Menyediakan tempat penampungan sementara barang 

2.  Mengumpulkan permintaan konsumen 

3.  Sebagai fasilitas pelayanan bagi konsumen 

4.  Melindungi barang 

5.  Memisahkan barang yang mudah terkontaminasi dan berbahaya 

Dalam  perancangan  gudang  dan  sistem  pergudangan  diperlukan  untuk 

hal-hal berikut ini (Harahap, 2011 ): 

1.   Memaksimalkan penggunaan ruang. 

2.   Memaksimalkan penggunaan peralatan. 

3.   Memaksimalkan penggunaan tenaga kerja. 
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4.   Memaksimalkan kemudahan dalam penerimaan seluruh material dan 

pengiriman barang. 

5.   Memaksimalkan perlindungan terhadap material 

Perencanaan gudang dan fasilitas pergudangan secara langsung harus 

mengikuti tujuan di atas. Perencanaan penggunaan ruangan terkait dengan peramalan 

produksi. Jadwal penerimaan dan jadwal pengiriman. Perencanaan untuk 

memaksimalkan penggunaan peralatan membutuhkan proses seleksi peralatan yang 

tepat. Untuk memaksimalkan penggunaan tenaga kerja dibtuhkan personil dibidang 

pelayanan dan kantor. Perencanaan untuk memaksimalkan kemudahan dalam proses 

penerimaan dan pengiriman adalah persoalan tata letak (Harahap, 2011 ). 

 

2.4.4 Tata Letak Gudang 

Tata letak gudang harus dirancang dengan memperhitungkan kecepatan 

gerak barang. Barang yang bergerak cepat lebih baik diletakkan dekat dengan tempat 

pengambilan barang, sehingga mengurangi seringnya gerakan bolak-balik. Dalam 

gudang penyimpanan faktor yang berpengaruh sangat besar terhadap penanganan 

barang ialah letak dan desain gedung dimana barang itu disimpan (Harahap, 2011 ). 

Tujuan Umum dari metode penyimpanan barang adalah: 

1.  Penggunaan volume bangunan yang maksimum 

2.  Penggunaan waktu, buruh dan perlengkapan baik 

3.  Kemudahan pencapaian bahan 

4.  Pengangkutan barang cepat dan mudah 

5.  Identifikasi barang yang baik 

6.  Pemeliharaan barang yang maksimum 

7.  Penampilan yang rapi dan tersususun. 

Yang dilakukan dalam pelaksanaan tata letak gudang adalah menentukan 

jumlah lahan yang akan ditempati oleh produk-produk yang disimpan di dalam 

gudang, melingkupi produk-produk work in process dan finished goods. Dalam 
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penentuan tata letak produk ini dibutuhkan beberapa langkah, yakni (Harahap, 

2011): 

1.  Perhitungan kapasitas area di gudang 

2.  Pengklasifikasian produk berdasarkan customer 

3.  Perhitungan kebutuhan area untuk masing-masing item. 

4.  Penentuan urutan moving untuk masing-masing area 

5.  Penentuan tata letak. 

 

2.4.5 Tipe Tata Letak Gudang 

Gudang merupakan jenis  yang paling umum dari tempat penyimpanan 

meskipun memang ada bentuk-bentuk lain (misalnya, tangki penyimpanan. Beberapa 

gudang memiliki bangunan besar dan luas sehingga memungkinkan kegiatan 

pembongkaran barang dari truk pemasok dan kegiatan memuat barang ke pelanggan 

secara bersamaan. Ada lima tipe gudang yaitu (Harahap, 2011 ): 

1. Gudang Pribadi/Swasta- jenis gudang ini dimiliki dan dioperasikan oleh 

pemasok dan reseller untuk digunakan dalam kegiatan distribusi mereka 

sendiri. Sebagai contoh, jaringan ritel besar menyediakan gudang untuk toko 

mereka atau grosir mengoperasikan sebuah gudang di mana ia menerima dan 

mendistribusikan produk. 

2. Gudang Publik/Umum – gudang umum pada dasarnya adalah ruang yang 

dapat disewakan untuk mengatasi kebutuhan distribusi dalam jangka pendek. 

Pengecer yang memiliki gudang sendiri mereka sendiri terkadang mencari 

ruang penyimpanan tambahan jika kapasitas gudang mereka tidak mencukupi 

atau jika mereka melakukan pembelian produk dalam jumlah besar dengan 

alasan tertentu. Sebagai contoh, pengecer bisa memesan tambahan barang 

untuk memaksimalkan penjualan di toko atau ketika ada harga promosi dari 

pemasok jika membeli dalam jumlah besar. 
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3. Gudang otomatis – Dengan kemajuan teknologi komputer dan robotika 

banyak gudang sekarang memiliki kemampuan otomatis. Tahapan 

otomatisasi  sampai  pada  pemakaian  conveyor  belt  untuk  mengangkut 

barang sehingga memerlukan orang yang lebih sedikit untuk menangani 

kegiatan penyimpanan. 

4. Climate-Controlled Warehouse. Iklim-Controlled Warehouse – Gudang 

penyimpanan yang  menangani berbagai jenis produk dengan penanganan 

khusus kondisi seperti freezer untuk menyimpan produk beku dan 

kelembaban lingkungan. 

5. Distribution Centre, Ada beberapa gudang yang hanya menyimpan produk 

dalam waktu sangat cepat. Gudang ini berfungsi sebagai titik dalam sistem 

distribusi pada produk yang diterima dari berbagai pemasok dan segera 

dikirimkan ke banyak pelanggan. Misalkan, seperti dengan penanganan 

Distribution Centre untuk Perishable Food sebagian besar produk yang 

masuk di pagi hari dan didistribusikan pada akhir hari. 

 

2.4.6 Sistem Manajemen Gudang 

Sistem adalah kumpulan interaksi dari sub sistem, dan Manajemen adalah 

ilmu mengelola sumber daya, sedangkan Gudang adalah tempat penyimpanan 

barang sementara. Secara ringkas sistem manajemen gudang mengandung 

pemahaman : pengelolaan dari aktifitas yang saling terkait dalam aktifitas 

penyimpanan barang sementara. Penerimaan dari pemasok, handling barang, 

pengeluaran barang ke tujuan adalah garis besar dari aktifitas penyimpanan 

(Harahap, 2011). 

Saat ini gudang memiliki arti luas dan lebih dari sekedar tempat 

penyimpanan saja. Gudang itu sendiri tidak menambah nilai barang secara langsung, 

tidak ada perubahan citarasa, bentuk, kemasan, dll. Intinya tidak ada kegiatan 

proses operasi pada barang, yang ada adalah aktifitas transportasi barang dari satu 

tempat ke tempat lainnya, itu secara umum kegiatan di Gudang (Harahap, 2011). 
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Beberapa aktifitas di dalam gudang secara sederhana : 

1. Administrasi. 

2.  Penerimaan barang. 

3.  Penyimpanan barang. 

4.  Pengepakan barang ke tempat yang dituju. 

5.  Pengeluaran barang. 

 

2.5 Prosedur Penyusunan Produk 

Yang dilakukan dalam pelaksanaan tata letak produk adalah menentukan 

jumlah lahan yang akan ditempati oleh produk-produk yang disimpan di 

dalamgudang, melingkupi produk-produk work in process dan finished goods. 

Dalam penentuan tata letak produk ini dibutuhkan beberapa langkah, yakni 

(Harahap, 2011).: 

1.  Perhitungan kapasitas area di gudang 

2.   Area untuk masing-masing item. 

4.  Penentuan urutan moving untuk masing-masing area 

5.  Penentuan tata letak 
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Gambar 2.2 Kemungkinan-kemungkinan Penyusunan Tempat penerimaan dan 

Pengiriman (Harahap, 2011 ) 

 

2.6 Perencangan Tata Letak Gudang 

Pengembangan terhadap layout warehouse merupakan proyek yang kompleks 

karena layout tersebut mempunyai pembatas – pembatas seperti ukuran dan ruang 

untuk kolom, arah dan ukuran tempat penerimaan, tinggi plafon, bentuk bangunan 

serta kondisi geografik (Kurniawan, 2016).  

Selama proses layout peralatan, kolom bangunan muat dengan ruang antara 

bagian rak. Untuk merancang pengaturan dari rak maka harus memperhatikan jarak 

antar kolom dan dapat menyediakan lintasan yang memadai untuk pemindahan bahan 

(Kurniawan, 2016). 
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Perancangan sistem gudang yang dihadapi oleh para perancang berhubungan 

dengan ukuran sistem pergudangan, metode pergudangan yang digunakan, dan layout 

gudang. Hal yang tidak dapat dihindari adalah hubungan yang terjadi antara 

throughput dan ruang gudang dalam perancangan sistem gudang. Gudang harus 

dirancang dengan memperhitungkan kecepatan gerak barang. Barang yang bergerak 

cepat, lebih baik diletakkan dekat dengan tempat pengambilan barang, sehingga 

mengurangi pemborosan waktu dan jarak. Dalam gudang penyimpanan, faktor yang 

berpengaruh sangat besar terhadap penanganan barang adalah letak dan rancangan 

gedung dimana barang tersebut disimpan (Novrizal, 2011 ). 

Perancangan tata letak gudang merupakan rangkaian dari metode yang 

menyeluruh dan saling terkait satu dengan yang lainnya untuk mendapatkan hasil 

rancangan yang sesuai dengan kebutuhan. Kebutuhan dapat diidentifikasi dari pihak 

perusahaan, khususnya manajer pabrik yang mengetahui dengan baik peranan gudang 

dalam menunjang kegiatan produksi (Novrizal, 2011 ). 

Beberapa bagian utama dalam perancangan gudang adalah: 

1. Menentukan tingkat persediaan maksimum dari setiap barang. 

2. Menetapkan pengalokasian area gudang untuk setiap kelompok barang. 

3. Menetapkan ukuran standar lokasi penyimpanan. 

4. Melilih metode tata letak yang sesuai. 

 

2.7 Kebijakan Penyimpanan dalam Gudang 

Ada beberapa kebijakan   (metode) penyimpanan yang biasa digunakan, 

antara lain (Harahap, 2011 ): 

1.  Metode Dedicated Storage. 

2.  Metode Randomized Storage Location. 

3.  Metode Class-based Dedicated Storage Location. 

4.  Metode Shared Storage 
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2.7.1 Metode Dedicated Storage 

Dedicated storage   atau yang disebut juga sebagai lokasi penyimpanan 

yang tetap (fixed slot storage), menggunakan penempatan lokasi atau tempat 

simpanan yang spesifik untuk tiap barang yang disimpan. Hal ini dikarenakan 

suatu lokasi simpanan diberikan pada satu produk yang spesifik (Harahap, 2011 ). 

Dua  jenis  dari  dedicated  storage  yang  sering  digunakan  adalah  part 

number sequence storage dan throughput-based dedicated storage. Part number 

sequence adalah metode yang sering digunakan karena lebih sederhana. Lokasi 

penyimpanan suatu produk didasarkan hanya pada penomoran part yang diberikan 

padanya. Nomor part yang rendah diberikan tempat yang dekat dengan titik I/O; 

nomor part yang lebih tinggi diberikan tempat yang jauh dari titik I/O. Secara 

khusus,  pemberian  nomor  part  dibuat  secara  random  tanpa  memperhatikan 

aktifitas yang ada. Oleh karena itu, jika satu part dengan nomor part yang sangat 

besar  dengan  aktifitas  permintaan  yang  tinggi,  perjalanan  berulang  kali  akan 

terjadi pada lokasi penyimpanan yang sangat buruk (Harahap, 2011 ). 

Throughput-based dedicated storage merupakan suatu alternatif dari part 

number sequence. Merupakan metode yang menggunakan pertimbangan pada 

perbedaan  level  aktifitas  dan  kebutuhan  simpanan diantara produk  yang akan 

dismpan.   Throughput-based   dedicated   storage   lebih   kepada   part   number 

sequence  storage  pada  saat  dijumpai  perbedaan  yang  signifikan  pada  level 

aktifitas atau pun level inventori barang yang disimpan. Karena lebih sering 

digunakan  maka  throughput-based  dedicated  storage  saat  ini  sering  disebut 

sebagai dedicated storage. Dengan dedicated storage, jumlah lokasi penyimpanan 

yang diberikan pada produk harus mampu memenuhi kebutuhan penyimpanan 

maksimum  produk.  Dengan  penyimpanan  multi  produk,  daerah  penyimpanan 

yang dibutuhkan adalah jumlah kebutuhan penyimpanan maksimum untuk tiap 

produk (Harahap, 2011 ). 
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2.7.2 Metode Randomized Storage 

Randomized storage yang juga disebut sebagai petak penyimpanan yang 

tersebar  (floating  slot  storage),  membuat  lokasi  penyimpanan  untuk  produk 

tertentu   berubah   atau   “mengambang”   setiap   waktu.   Dalam   prakteknya, 

randomized storage didefinisikan seperti berikut. Saat barang datang untuk disimpan 

barang itu ditempatkan di loksi memungkinkan yang terdekat retrieval dilakukan 

berbasis first- in, first-out. Jika ada lebih dari satu point, lokasi yang dipilih adalah 

yang terdekat dengan input point yang dilalui barang untuk masuk ke fasilitas 

penyimpanan (Novrizal, 2011 ). 

Melihat adanya aturan yang diberikan dalam metode ini rasanya tidaklah 

tepat jika dikatakan penentuan lokasi penyimpanan dilakukan secara random karena 

istilah random dapat diartikan tanpa ada aturan atau bebas. Dalam permodelannya, 

diasumsikan tiap slot (blok) penyimpanan yang kosong menjadi pilihan yang sama 

untuk penyimpanan saat operasi penyimpanan dilakukan  sama halnya,  

diasumsikan  tiap  unit  produk  tertentu  dianggap  sama dalam hal pengambilan saat 

beberapa lokasi penyimpanan telah diisi produk dan operasi pengambilan terjadi. 

Pada saat gudang relatif penuh, tidak ada perbedaan yang signifikan dalam jarak 

perjalanan yang berlaku melalui asumsi “kesamaan” dan yang dihasilkan dari 

praktek “slot terbuka yang terdekat”. Tapi untuk “gudang yang jarang” akan ada 

perbedaan yang jarak perjalanan yang berlaku (Harahap, 2011 ). 

Perbedaan antara Randomized Storage dengan Dedicated 

Storage adalah aktivitas dan kecepatan pergerakan material.Pada metode Dedicated 

Storage, slot-slot rak penyimpanan di dalam gudang tersedia secara khusus untuk 

aktivitas penempatan produk yang tinggi dan pergerakan material handling yang 

terjadi tinggi. Bila dibandingkan dengan metode Randomized Storage, slot-slot rak 

penyimpanan di dalam gudang tidak akan tersedia seutuhnya untuk aktivitas 

penyimpanan yang tinggi dan waktu pemindahan yang semakin besar karena adanya 

proses pencarian produk di gudang yang membutuhkan waktu lama (Novrizal, 2011 ). 
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2.7.3 Metode Class-based Dedicated Storage 

Aturan lokasi penyimpanan ini berada di antara aturan dedicated storage dan 

randomized storage. Class-based storage ini didasarkan pada hukum Pareto dengan 

memperhatikan level aktivitas storage dan retrieval (S/R) yang dikembangkan untuk 

item berbeda. Dalam gudang 80 % aktivitas S/R diberikan pada 20 % dari item, 15 

% pada 30 % darfi item, dan yang terakhir 5 % aktivitas S/R  pada  50  %  dari  item.  

Item  yang  masuk  diklasifikasikan  pada  tiga  kelas sebagai A,B, dan C, 

berdasarkan level aktivitas S/R (dari tinggi ke rendah) dikembangkan. Untuk 

meminimumkan waktu/ jarak yang dihabiskan dalam storage dan retrieval, kelas A 

diletakkan terdekat dengan input/output point, selanjutnya kelas B, dan kelas C yang 

terjatuh. Dari ketiga aturan di atas penelitian yang difokuskan pada dedicated 

storage location. Pada dedicated storage, produk ditempatkan berdasarkan lokasi 

storage/retrieval dalam usaha untuk meminimisasi waktu yang dibutuhkan untuk 

melakukan operasi penyimpanan dan retrieval (Harahap, 2011 ). 

 

2.7.4 Metode Shared Storage 

Richard  (1992) menjelaskan bahwa, di dalam usaha untuk mengurangi 

persyaratan ruang simpan pada dedicated strorage, beberapa manajer gudang 

menggunakan suatu variasi dari dedicated strorage dimana penempatan produk akhir 

diatur secara lebih hati-hati. Secara khusus dari waktu ke waktu hasil-hasil yang 

berbeda menggunakan slot ruang simpan yang sama, sekalipun produk akhir itu 

hanya menduduki slot itu sekali saja. Untuk mendukung pertimbangan atas Shared 

Storage, jika kedatangan dari 100 palet dengan jumlah besar “perpindahan yang 

cepat” dari produk untuk disimpan. Palet dengan jumlah besar tersebut akan 

digunakan kembali dan akan dikirim sebanyak 5 palet perhari dalam rentang waktu 

20 hari (Wedana, 2012). 

Richard (1992),  menjelaskan dengan rendomized storage yang digunakan, 

100 slot ruang simpan yang kosong terpilih “secara acak” untuk produk; tidak ada 

kepastian bahwa hasil itu adalah suatu pemindahan yang cepat. Dengan dedicated 
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storage, Sebaliknya sedikitnya 100 slot yang kosong harus tersedia diantara lokasi 

utama yang terpilih agar terjadi pemindahan yang cepat. Jika rendomized storage 

yang digunakan, setiap kali suatu beban pallet dipindahkan dari ruang simpan, slot 

tersedia untuk digunakan oleh produk yang memerlukan ruangan simpan berikutnya. 

Namun dengan dedicated storage masing-masing kepindahan dari suatu palet dari 

ruang simpan membuat slot yang kosong yang tidak akan mungkin diisi paling awal 

sampai kedatangan dari pengiriman yang berikutnya dari produk yang sama (Ilham, 

2009). 

Shared Storage bisa dianggap sebagai sistem pemindahan barang yang cepat 

terhadap suatu produk, jika masing-masing pallet diisi di dalam area gudang yang 

berbeda dari waktu kewaktu. Tergantung pada jumlah dari produk di dalam gudang 

pada waktu pengiriman tiba, akan mungkin bahwa 5 palet yang terisi akan berada 

diruangan simpan hanya 1 hari. Sedangkan 5 palet yang lain didalam pengiriman 

yang sama akan akan berada di gudang untuk 20 hari. Dari perspektif terhadap posisi 

ruang simpan didalam gudang, 5 palet akan bersifat sangat cepat berpindah; palet sisa 

dipandang menjadi lebih lambat, mungkin perpindahan bersifat sedang. Shared 

Storage dapat mengambil keuntungan dari perbedaan-perbedaan yang tidak bisa 

dipisahkan yaitu lamanya waktu dari pallet secara individu untuk tinggal didalam 

gudang (Ilham, 2009). 

Variabel dari metode Shared Storage yang harus diketahui adalah (Ilham, 

2009): 

1.  Lama barang didalam gudang 

2. Waktu pengiriman masing-masing produk 

3. Jumlah produk tiap pemesanan 

4. Frekuensi pemesanan tiap periode waktu 

5. Jarak tiap-tiap area penyimpanan terhadap pintu keluar masuk 

6. Kebutuhan ruang 
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Berdasarkan langkah-langkah pengaturan produk dan variabel dari metode 

Shared Storage, maka dalam proses penyusunan tata letak gedung berdasarkan 

Shared Storage ada beberapa tahapan yaitu (Ilham, 2009): 

1. Perhitungan kapasitas area gudang (lama barang didalam gudang, waktu 

pengiriman, jumlah produk) 

2. Pengklasifikasikan produk berdasarkan customer 

3. Perhitungan kebutuhan area untuk masing-masing item. 

4. Penentuan urutan moving untuk masing-masing area (pengurutan area 

berdasarkan jarak ke pintu keluar masuk.  

5. Penentuan tata letak 

Kebutuhan ruang simpan untuk Shared Storage mencakup dari yang 

diperlukan untuk randomized storage dan dedicated storage, tergantung pada banyak 

informasi yang tersedia mengenai tingkat persediaan dari waktu kewaktu untuk 

masing-masing produk. Suatu situasi yang mendasar tentu saja menyarankan 

pemakaian Shared Storage adalah untuk lini beberapa jenis produk. Proses 

penempatan produk pada Shared Storage adalah menyusun area-area penyimpanan 

berdasarkan kondisi luas lantai gudang, kemudian diurutkan area yang paling dengat 

sampai area yang terjauh dari pintu keluar masuk sehingga penempatan barang yang 

akan segera dikirim diletakkan pada area yang paling dekat dan begitu seterusnya 

(Ilham, 2009). 

Metode penyimpanan bersama berlaku untuk satu jenis produk yang tidak 

ditempatkan di tempat khusus, tetapi di tempat bersama dengan berbagai jenis produk 

lainnya. Ketika rak penyimpanan kosong, dapat digunakan untuk penyimpanan 

produk yang berbeda. Dalam mengalokasikan produk, metode ini tidak menempatkan 

produk secara acak, melainkan dapat dikontrol peletakan penyimpanan. Barang-

barang yang masuk pertama ditempatkan dekat dengan titik input / output (Ilham, 

2009). 
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Pada tahapan pada metode Shared Storage ialah (Kurniawan, 2016): 

1. Menentukan jumlah permintaan rata-rata menggunakan rumus. 

Rata-rata permintaan produk per bulan = 
∑Permintaan Produk Per bulan 

n
 .......(2.1) 

Dimana n adalah banyak jumlah data 

2. Mengetahui rata-rata frekuensi yang dapat ditentukan berapa banyak pemesanan 

untuk tiap produk dalam satu bulan. 

3. Jumlah produk per pemesanan tiap jenis produk per bulan. 

Jumlah permintaan per pemesanan =  
 umlah Permintaan  ata-rata per  ulan

 rekuensi Permintaan Perbulan
.....(2.2) 

4. Penentuan kebutuhan ruang 

Penentuan kebutuhan ruang dapat dicari menggunakan rumus kebutuhan area 

penyimpanan dan jalur lintasan. 

Kebutuhan area penyimpanan =  
 umlah produk

 anyaknya produk dalam 1 area
...........................(2.3) 

Perinsip jalur lintasan ini diterapkan dalam area kunci fungsi warehouse. Area 

fungsi tersebut adalah fungsi penerimaan, transportasi, pembukaan, penyortiran, 

penghitungan, penyimpanan, order pick, pemilihan, pengepakan, dan 

pengiriman. Penentuan luas gang yang diperlukan adalah berdasarkan dimensi 

terpanjang yaitu diagonal yang ada pada peralatan pemindahan bahan yang 

digunakan saat membawa bahan Rumus yang dipakai adalah : 

          √                   ..............................................(2.4) 

5. Jarak area penyimpanan ke pintu 

 

2.7 Pemindahan Barang 

Material dapat dipindahkan secara manual maupun dengan menggunakan 

metode otomatis, material dapat dipindahkan satu kali maupun beribu kali. Material 

dapat dialokasikan pada lokasi yang tetap maupun secara acak atau material dapat 

ditempatkan pada lantai maupun da atas. Apabila terdapat dua buah stasiun kerja atau 

departemen I dan J yang koordinatnya ditunjukan sebagai (x,y) dan (a,b), maka untuk 
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menghitung jarak antar dua titik tengah dij dapat dilakukan beberapa metode, yaitu 

(Wedana,2012): 

1.  Rectilinear Distance 

Jarak di ukur sepanjang lintasan dengan menggunakan garis tegak lurus satu 

dengan yang lainnya. Sebagai contoh adalah material yang berpindah sepanjang 

gang (aisle) rectilinier di pabrik. 

dij=│x-a│+│y-b│....................................................................(2.5) 

dimana : 

dij = jarak slot ij ke titik I/O  

 x = titik awal perhitungan I/O pada sumbu x (horizontal) 

 a = jarak titik tengah tujuan terhadap sumbu x 

 y = titik awal perhitungan I/O pada sumbu y (vertical) 

 b = jarak titik tengah tujuan terhadap sumbu y 

2.  Euclidean Distance 

Jarak diukur sepanjang lintasan garis lurus antara dua buah titik. Jarak Euclidean 

dapat diilustrasikan sebagai conveyor lurus yang memotong dua buah stasiun kerja. 

dij=√[(x2-x1)²+(y2-y.................................................................(2.6) 

3.  Squared Euclidean Distance 

Jarak diukur sepanjang lintasan sebenarnya yang melintas antara dua buah titik. 

Sebagai contoh pada sistem kendaraan terkendali (guided vehicle system), kendaraan 

pada perjalananya harus mengikuti arah-arah yang sudah ditentukan pada jaringan 

lintasan terkendali. Oleh karena itu, jarak lintasan aliran bisa lebih panjang 

dibandingkan dengan rectilinier atau Euclidean. 

dij=(x-a)²+(y-b)²........................................................................(2.7) 

 



 

 

BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 
 

3.1 Studi Pendahuluan 

Studi pendahuluan dilakukan untuk mengetahui lebih detail tentang 

informasi-informasi yang diperlukan untuk menentukan variabel Penelitian. 

Berdasarkan informasi tersebut maka didapat tahap penyelesaian masalah yang 

ada sehingga pembahasan dalam Penelitian ini menjadi terarah.  

 

3.2 Studi Pustaka 

   Studi pustaka menjelaskan teori-teori yang berhubungan dengan tata letak 

gudang. Studi Pustaka diperlukan untuk memperolah teori-teori yang menjadi 

landasan dalam melaksanakan penelitian dan pengolahan data yang dilakukan 

dalam penelitian. Tujuan dilakukannya studi literatur ini untuk mendapatkan 

referensi tentang penelitian agar permasalahan yang akan diteliti dapat 

diselesaikan dengan baik dan benar. 

3.3 Identifikasi Masalah 

Identifikasi masalah perlu diketahui guna untuk mengetahui masalah-

masalah yang timbul, peneliti melakukan survei ke perusahaan agar mendapatkan 

bahan yang akan diteliti sesuai dengan apa yang  dibutuhkan. Setelah melakukan 

survei, peneliti mengidentifikasi masalah-masalah yang ada di perusahaan 

sehingga masalah yang akan diteliti bisa fokus pada satudi bahan saja.  

 

3.4 Perumusan Masalah 

Rumusan masalah diawali dengan Penelitian pendahuluan terlebih dahulu. 

dan dari hasil Penelitian pendahuluan yang dilakukan melalui wawancara kepada 

beberapa responden diperoleh bahwa adanya komplen terhadap tata letak pabrik 

yang ada saat ini. Untuk itu perlu dilakukan Penelitian tentang tingkat 

kepentingan dan penilaian kinerja serta tingkat kepuasan pekerja terhadap tata 

letak pabrik yang ada saat ini. Sehingga pihak perusahaan dapat menentukan 

keputusan atau langkah dalam meningkatkan hasil produksi.    
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3.5 Penetapan Tujuan 

Pentepan tujuan bertujuan untuk membuat penelitian lebih terarah dan 

mempunyai pencapaiab yang jelas dan terarah, dan juga mempunyai manfaat pada 

hasil akhir dari penelitian 

 

3.6 Penetapan Batasan Masalah 

 Penentuan batasan masalah dalam suatu penelitian diperlukan agar 

pembahasan dari masalah tersebut tidak melenceng dari tujuan semula.Untuk itu 

ada beberapa batasan permasalahan dari penelitian tersebut dan salah satunya 

adalah penelitian dilakukan selama Penelitian berjalan. 

 

3.7 Pengumpulan Data 

Data merupakan salah satu komponen Penelitian yang penting, data yang 

akan digunakan dalam riset haruslah data yang akurat karena data yang tidak 

akurat akan menghasilkan informasi yang salah.  

1. Teknik Pengumpulan 

a. Observasi 

Observasi yang dilakukan dengan melihat proses produksi dan melihat 

keaadan gudang yang ada di CV. Bola Mas 

b. Wawancara 

Wawancara yang dilakukan menanyakan tentang profil prusahaan target 

perusahaan, penyusunan gudang dan sebagainya 

2. Jenis Data 

a. Data Primer 

Data primer yang diperlukan dalam Penelitian ini adalah hasil dari 

observasi. Data primer adalah data yang diambil langsung pada perusahaan 

yang diteliti seperti data keluar masuk ban, data permintaan ban yang 

terdapat pada perusahaan. 

b. Data Sekunder 

Data sekunder yang diperlukan dalam Penelitian ini adalah data yang 

sudah ada di CV Bola Mas. Data sekunder adalah data yang sudah tersedia 

pada perusahaan seperti, profil perusahaan. 
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3.8 Pengolahan Data 

Setelah mendapatkan data maka langkah selanjutnya mengolah data. Data 

yang telah diperoleh, lalu diolah dengan menggunakan metode shared storage 

untuk menyelesaikan permasalahan yang terjadi pada gudang. Adapun proses 

pengolahan data menggunakan metode shared storage melalui tahapan-tahaan 

sebagai berikut: 

1. Menentukan jumlah permintaan rata-rata 

Dengan melihat data permintaan perbulan pada tahun 2016, kemudian 

diambil rata-rata dari permintaan tersebut. 

2. Menentukan rata-rata frekuensi permintaan 

Rata-rata frekuensi pemesanan tiap jenis produk per bulannya dapat diketahui 

melalui berapa kali jumlah pemesanan disetiap bulannya. Lalu ditentukan 

frekuensi rata-rata dari setiap permintaan per bulannya. 

3. Menghitung jumlah produk per-pesanan 

Jumlah produk per pesanan pada masing-masing jenis produk dapat diketahui 

dengan membagi jumlah permintaan (a) per bulan dengan frekuensi per bulan 

(b), jumlah produk perpesanan adalah 
 

 
 

4. Penentukan kebutuhan ruang. 

Penentuan kebutuhan ruangan pada gudang, dapat diketahui melalui berapa 

jumlah barang yang ada didalam gudang. Data barang masuk yang ada 

didalam gudang, maka dapat diketahui berapa jumlah barang yang paling 

banyak pada setiap jenis produk yang ada digudang. Berdasarkan data keluar 

masuknya barang yanga ada didalam gudang, maka dapat diketahui jumlah 

barang terbanyak yang ada didalam gudang. 

5. Menentukan luas area yang dibutuhkan. 

Penentuan luas area yang dibutuhkan, dengan langkah awal mentukan luas 

sebuah slot. Kemudian menentukan jumlah barang pada sebuah slot. 

Sehingga dapat diketahui berapa total area yang dibutuhkan. Kebutuhan area 

dicari dengan setiap jenis produk yang ada dengan membagi jumlah barang 

paling banyak dibagi dengan banyak nya barang dalam satu area atau dapat 

diartikan dalam rumus seperti  berikut 
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.  

Setelah didapatakan banyak area yang dibutuhkan dikali dengan luas area 

sehingga didapatkan luas ruang yang dibutuhkan. 

6. Penentuan allowance ruang 

Adapun material handling yang digunakan adalah manual handling. Jadi, 

allowance yang dibutukan berdasarkan dimensi manual handling yang 

digunakan saat membawa produk. Adapun dimensi manual handling ketika 

membawa area adalah akar dari panjang jangkauan kerja di kuadratkan 

ditambahkan dengan lebar bahu pekerja di kuadratkan. 

7. Peletakan area penyimpanan 

Pada peletakan area penyimpanan penulis akan menyusun 2 alternatif 

penyusunan slot pada gudang. 

8. Menghitung jarak tempuh tiap area ke pintu gudang 

Jarak tempuh material handling dimulai dari pintu keluar masuknya produk 

ke area penyimpanan. Perhitungan jarak dilakukan dengan metode rectilinear 

distance. Dengan rumus dij = |x− a| + |y− b| Jarak diukur sepanjang lintasan 

dengan menggunakan garis tegak lurus antara satu dengan yang lainnya 

terhadap titik tengah dari masing-masing area penyimpanan. Kemudian dari 2 

alternatif di pilih lah alternatif paling pendek.  

9. Membuat kartu keluar masuk nya ban dalam gudang guna dapat 

mempermudah dan pencarian ban yang ada di dalam gudang. 

10. Merancang rak ban  

Merancang sedemikian rupa rak ban didalam gudang guna mempermudah 

operator dalam mencari dan mengambil ban dari dalam gudang bahan baku 

 

3.9 Analisa Data 

Berdasarkan hasil pengolahan data yang dilakukan analisa terhadap 3 

tujuan yaitu : 

1. Untuk menentukan kebutuhan slot untuk tiap Barang dan menentukan 

kebutuhan luas area untuk gudang bahan baku.  
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2. Untuk mengetahui perancangan tata letak gudang bahan baku di CV Bola 

Mas Menggunakan Metode Shared Storage. 

3. Untuk meminimasi material handling gudang bahan baku. 

Dengan menganalisa hasil dari tujuan tersebut untuk mendapatkan solusi 

yan tepat terhadap permasalahan di perusahaan tersebut. 

3. 10 Kesimpulan dan Saran 

Setelah data diolah dan di analisa, langkah selanjutnya yaitu menarik 

kesimpulan dari hasil pengolahan data dan analisa tersebut. Kesimpulan ini 

merupakan jawaban dari tujuan Penelitian, apabila semua tujuan Penelitian sudah 

terjawab pada kesimpulan, berarti Penelitian ini sudah benar. Setelah membuat 

kesimpulan, Kemudian dibuat saran-saran yang bertujuan sebagai masukan 

kepada pihak perusahaan dan pihak-pihak yang membutuhkan. 

 

3.11 Flowchart  

 Metodologi penelitian merupakan langkah-langkah atau urutan proses 

yang kita lakukan dalam sebuah studi penelitian. Adapun langkah-langkah yang 

akan ditempuh dalam Penelitian ini dapat dilihat pada diagram alir dibawah ini : 
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Studi Pendahuluan

Studi Pustaka

Identifikasi Masalah

Perumusan Masalah

Penetapan Tujuan

PENGUMPULAN DATA

Data Primer Data Sekunder

1. Layout awal gudang 1. Profil perusahaan

2. Data keluar masuk ban

3. Data permintaan ban

PENGOLAHAN DATA

-  Menentukan Jumlah Permintaan Produk Rata-rata

-  Rata-Rata Frekuensi Pemesanan Tiap Jenis Produk Per Bulan 

-  Jumlah Produk Per Pemesanan Tiap Jenis Produk Per Bulan 

-  Penentuan Kebutuhan Ruang 

-  Penentuan Luas Area Penyimpanan Yang Dibutuhkan 

-  Penentuan Allowance ruang

-  Peletakkan Area Penyimpanan 

-  Menghitung jarak tempuh tiap area gudang ke masing-masing pintu  keluar

-  Merancang Rak Ban

Analisa Data

Kesimpulan dan Saran

Penetapan Batasan Masalah

Mulai

Selesai

 

Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian 



      
 

BAB IV 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
 

 

4.1 Pengumpulan Data 

 Pengumpulan data diperoleh melalui hasil observasi, pengamatan dan 

wawancara langsung terhadap pihak perusahaan, yaitu kepada kepala mandor pekerja 

dan kepala bagian administrasi. Data yang didapatkan adalah data bansi, data 

kebutuhan bahan baku dan data harga komponen ban vulkanisir CV. Bola Mas. 

 

4.1.1 Profil Perusahaan 

 CV Bola Mas berdiri sejak tahun 1994 yang beralokasikan dijalan Legiton II 

atau Jembatan Siak II Nomor 2 Pekanbaru Riau. CV Bola Mas ini bergerak dibidang 

vulkanisir ban atau pemanfaatan kembali ban bekas yang tidak dapat terpakai atau 

yang sudah habis raginya diolah menjadi ban yang siap pakai dengan cara mengganti 

tread ban menjadi yang baru.Perusahaan ini sejak awal berdirinya yaitu dari tahun 

1994 dipimpin oleh Bapak Leonard, namun pada tahun 2003 kepemilikan berpindah 

kepada Ibu Liana Gorinta yang membeli pabrik tersebut,dan bertahan hingga saat ini. 

CV Bola Mas ini memiliki 3 orang staff dan 15 orang karyawan, dimana 

seluruh karyawan bekerja pada lantai bansi. Perusahaan ini berada di Jalan Siak II 

Palas, Pekanbaru, atau lebih tepatnya 200 meter sebelum jembatan Siak. Lokasi 

perusahaan ini terbilang cukup strategis karena terletak dipinggir jalan. Hal ini akan 

mempermudah proses pengiriman bahan baku ataupun proses pengiriman ban jadi. 

Bahan baku didapatkan dari berbagai tempat, tapi kebanyakan berasal dari Medan.  

CV Bola Mas ini memvulkanisir beberapa tipe ukuran ban, antara lain ring 14, 

ring 16 dan ring 20, namun berdasarkan permintaan yang ada, ban yang paling tinggi 

permintaannya untuk divulkanisir adalah ban ukuran ring 20.  
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4.1.2 Kondisi Gudang  

 Gudang CV Bola Mas berbentuk seperti huruf l dengan luas gudang yaitu 160 

m
2
. Materialhandling yang di gunakan di gudang ini 

yaitumanualmaterialhandlingdimana pekerja hanya manggunakan tangannya dalam 

memindahkan ban. Tipe ban yang di produksi di CV Bola mas ada tiga yaitu : 

1. Tipe ban 1000-20 

2. Tipe ban 750-16 

3. Tipe ban 700-14 

 

4.1.3 Pengambilan Data 

 Data yang di ambil pada penelitian ini yaitu : 

1. Layout awal gudang 

2. Data barang masuk bulan mei sampai dengan agustus tahun 2016 

3. Data barang keluar bulan mei sampai dengan agustus tahun 2016 

4. Data  permintaan ban perbulan 

 

4.1.4 Struktur Organisasi 

Struktur Organisasi pada CV. Bola Mas untuk menunjang kelancaran bansi 

adalah sebagai berikut: 

1. Pemilik 

Bertugas untuk mengontrol kegiatan dari luar perusahaan maupun mengeluarkan 

kebijakan-kebijakan. 

2. Manager Bansi 

Bertugas sebagai tangan kanan bagi pemilik. Bertanggung jawab atas 

perencanaan, pengkoordinasian, pengarahan, dan pengawasan atas pelaksanaan 

bansi. 

Uraian tugas dan tanggung jawabnya: 

a. Bekerja sama dengan kepala bagian yang lainnya dalam penyusunan rencana 

dan jadwal bansi.  
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b. Mengkoordinir dan mengawasi serta memberikan pengarahan kerja kepada 

setiap seksi dibawahnya untuk menjamin terlaksananya kesinambungan dalam 

proses bansi. 

c. Memonitor pelaksanaan rencana bansi agar dapat dicapai hasil bansi sesuai 

jadwal, volume, dan mutu yang ditetapkan.  

d. Bertanggung jawab atas pengendalian bahan baku dan efisiensi penggunaan 

tenaga kerja, mesin, dan peralatan. 

e. Selalu menjaga agar fasilitas bansi berfungsi sebagaimana mestinya. 

f. Selalu berusaha untuk meningkatkan keterampilan setiap penanggung jawab 

dan karyawan di bawah tanggung jawabnya dengan memanfaatkan tenaga ahli 

yang didatangkan oleh perusahaan.  

g. Berusaha mencari cara-cara penekanan biaya dan metode perbaikan kerja 

yang lebih efisien. 

3. Kabag. Administrasi 

Bertanggung jawab atas seluruh administrasi pada pabrik. Misalnya melayani 

administrasi karyawan, memberikan gaji karyawan dan lain-lain. Selain itu, 

posisi ini juga bertangggug jawab untuk mengendalikan keluar masuknya bahan 

baku dari konsumen dan dari supplier. Administrasi juga merangkap 

bertanggung jawab langsung kepada direktur dalam mengawasi dan mengatur 

keuangan. 

4. Kepala Karyawan (Mandor) 

Bertugas untuk mengkoordinir pekerja-pekerja lapangan lainnya, orang yang 

bertanggung jawab kepada manager atas segala tindakan yang dilakukan pekerja 

di lapanagan atau lantai bansi. 

5. Karyawan (Pekerja) Bansi 

Bertugas untuk mengeksekusi segala perintah bansi yang diinstruksikan oleh 

mandor. Pekerja juga menjadi orang yang bertanggung jawab untuk menjalankan 

mesin bansi dalam kegiatan bansi. 

6. Karyawan (Pekerja) Administrasi 
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Bertugas untuk membantu kepala bagian administrasi dalam mengatur 

adminitrasi perusahaan. 

7. Karyawan (Pekerja) Transportasi 

Bertugas dalam hal antar jemput bahan baku ban bekas dan penjemputan bahan 

bahan baku menggunakan kendaraan perusahaan. 

MANAGER 

KEPALA KARYAWAN 

(MANDOR)

KEPALA BAGIAN 

ADMINISTRASI

OWNER

KARYAWAN PRODUKSI KARYAWAN TRANSPORTASI KARYAWAN ADMINISTRASI

 
Gambar 4.1 Struktur Organisasi CV. Bola Mas 

 

4.2 Pengolahan Data 

 Pada pengolahan data ada beberapa tahap yang akan di dilakukan, diantaranya 

sebagai berikut: 

4.2.1 Menentukan Jumlah Permintaan Rata-rata per Bulan 

 Untuk menentukan jumlah permintaan rata-rata per bulan, dilakukan 

perhitungan pada setiap jenis ban. Adapun perhitungan jumlah permintaan rata-rata 

per bulan adalah:  
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1. Tipe Ban 1000-20 

Tabel 4.1 Jumlah Permintaan Ban 1000-20 

Bulan Jumlah Ban (Unit) 

Mei 429 

Juni 423 

Juli 369  

Agustus 383  

Total 1604  
(sumber:Pengumpulan Data 2018) 

 

Rata-rata permintaan produk per bulan =
∑                            

 
 

Rata-rata permintaan ban per bulan = 
    

 
 = 401 unit ban/bulan 

2. Tipe Ban 750-16 

Tabel 4.2 Jumlah Permintaan Ban 750-16 

Bulan Jumlah Ban (Unit) 

Mei 430 

Juni 381 

Juli 273  

Agustus 394  

Total 1612 
(sumber:Pengumpulan Data 2018) 

Rata-rata permintaan ban per Bulan = 
    

 
= 371,75 =372 Unit ban/bulan 

 

3. Tipe Ban 700-14 

Tabel 4.3 Jumlah Permintaan Ban 700-14 

Bulan Jumlah Ban (Unit) 

Mei 95 

Juni 40 

Juli 50  

Agustus 54 

Total 239  
(sumber:Pengumpulan Data 2018) 

Rata-rata permintaan ban per bulan =
   

 
  = 59,75 = 60 Unit ban/bulan 

Rekapitulasi dari 3ban jumlah rata-rata permintaan ban per bulan adalah sebagai 

berikut: 
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Tabel 4.4 Rekapitulasi Rata-rata Permintaan Ban Perbulan 

No Jenis Ban 
Rata-rata Permintaan 

Ban per Bulan (Unit) 

1 Ban 1000-20 409  

2 Ban 750-16 372  

3 Ban 700-14 60  

Total 898 
(sumber:Pengumpulan Data 2018) 

 

4.2.2 Rata-rata Frekuensi Pemesanan Tiap Jenis Ban 

 Rata-rata frekuensi pemesanan tiap jenis ban per bulannya dapat diketahui 

melalui berapa kali jumlah pemesanan disetiap bulannya. Lalu ditentukan rata-rata 

dari setiap permintaan per bulannya. Rata-rata frekuensi pemesanan tiap jenis ban per 

bulannya dapat dilihat pada Tabel 4.5. 

Tabel 4.5 Rata-rata Frekuensi Pemesanan Tiap Jenis Ban Perbulan 

No Ban 
Frekuensi pemesanan per bulan Rata 

Rata 5 6 7 8 

1 Ban 1000-20 16 unit 21unit 18 unit 19unit 19unit 

2 Ban 750-16 18unit 16unit 17unit 17unit 17 unit 

3 Ban 700-14 10unit 6unit 7unit 8unit 8unit 

(sumber:Pengumpulan Data 2018) 

 

4.2.3 Perhitungan Jumlah Ban Per Pemesanan Tiap Jenis Ban per Bulan 

 Jumlah ban per pesanan pada masing-masing jenis ban dapat diketahui dengan 

membagi jumlah permintaan per bulan dengan frekuensi per bulan. Hal tersebut dapat 

dilihat pada Tabel 4.6. 

Tabel 4.6 Jumlah Ban Per Pemesanan Tiap Jenis Ban Perbulan 

No Ban 

Jumlah Permintaan 

Per-Bulan (1) 

Frekuensi 

Permintaan Per-

Bulan (2) 

Jumlah Permintaan 

Per-Pemesanan 

(1:2) 

1 Ban 1000-20 401unit 19unit 21unit 

2 Ban 750-16 372unit 17unit 22unit 

3 Ban 700-14 60unit 8unit 8unit 
(sumber:Pengumpulan Data 2018) 
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4.2.4 Penentuan Kebutuhan Ruang 

 Berdasarkan data keluar masuknya barang yang ada didalam gudang, maka 

dapat diketahui jumlah barang terbanyak yang ada didalam gudang. Adapun jumlah 

barang terbanyak tiap jenis ban adalah sebagai berikut: 

1. Tipe Ban 1000-20 

Tabel 4.7 Jumlah Ban 1000-20 

No Tanggal Barang Masuk(unit) Sisa Barang(unit) Total(unit) 

1 02-Mei-2016 26 18 44 

2 03-Mei-2016 73 25 98 

3 04-Mei-2016 74 79 153 

4 10-Mei-2016 23 96 119 

5 11-Mei-2016 7 100 107 

6 12-Mei-2016 20 88 108 

7 13-Mei-2016 15 89 104 

8 14-Mei-2016 8 85 93 

9 17-Mei-2016 27 55 82 

10 18-Mei-2016 56 63 119 

11 23-Mei-2016 20 43 63 

12 25-Mei-2016 8 25 33 

13 27-Mei-2016 21 0 21 

14 28-Mei-2016 22 2 24 

15 30-Mei-2016 13 5 18 

16 31-Mei-2016 16 0 16 

17 01-Jun-2016 15 0 15 

18 02-Jun-2016 54 0 54 

19 03-Jun-2016 23 35 58 

(sumber:Pengumpulan Data 2018) 
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Tabel 4.7 Jumlah Ban 1000-20 (lanjutan) 

No Tanggal Barang Masuk(ban) Sisa Barang(ban) Total(ban) 

20 06-Jun-2016 7 20 27 

21 07-Jun-2016 17 8 25 

22 08-Jun-2016 12 6 18 

23 09-Jun-2016 23 0 23 

24 10-Jun-2016 10 4 14 

25 11-Jun-2016 9 0 9 

26 13-Jun-2016 14 0 14 

27 14-Jun-2016 7 0 7 

28 15-Jun-2016 13 0 13 

29 16-Jun-2016 4 0 4 

30 17-Jun-2016 21 0 21 

31 20-Jun-2016 42 0 42 

32 22-Jun-2016 5 4 9 

33 23-Jun-2016 46 0 46 

34 25-Jun-2016 8 8 16 

35 27-Jun-2016 71 0 71 

36 28-Jun-2016 6 52 58 

37 30-Jun-2016 16 20 36 

38 02-Jul-2016 18 0 18 

43 11-Jul-2016 10 0 10 

44 12-Jul-2016 70 0 70 

45 14-Jul-2016 20 32 52 

46 15-Jul-2016 6 33 39 

47 16-Jul-2016 16 20 36 

(sumber:Pengumpulan Data 2018) 
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Tabel 4.7 Jumlah Ban 1000-20 (lanjutan) 

No Tanggal Barang Masuk(ban) Sisa Barang(ban) Total(ban) 

48 19-Jul-2016 11 0 11 

49 20-Jul-2016 32 0 32 

50 21-Jul-2016 23 13 36 

51 22-Jul-2016 18 17 35 

52 23-Jul-2016 17 16 33 

53 25-Jul-2016 87 14 101 

54 27-Jul-2016 41 63 104 

55 01-Agu-2016 23 9 32 

56 02-Agu-2016 34 0 34 

57 05-Agu-2016 17 0 17 

58 06-Agu-2016 23 0 23 

59 08-Agu-2016 30 0 34 

60 10-Agu-2016 15 10 25 

61 11-Agu-2016 16 0 16 

62 12-Agu-2016 10 0 10 

63 13-Agu-2016 13 0 13 

64 16-Agu-2016 14 0 14 

65 18-Agu-2016 13 0 13 

66 20-Agu-2016 11 0 11 

67 22-Agu-2016 42 0 42 

68 24-Agu-2016 18 3 21 

69 26-Agu-2016 24 0 24 

70 27-Agu-2016 15 4 19 

71 29-Agu-2016 40 0 40 

72 31-Agu-2016 25 20 45 

(sumber:Pengumpulan Data 2018) 
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Rata-rata berapa kali barang masuk per bulan  =
∑                       

∑      
 

 

Rata-rata berapa kali barang masuk per bulan  = 
  

 
 = 18 kali/bulan 

Dengan jumlah total ban terbanyak yaitu 153 ban. 

 

 

2. Tipe Ban 750-16 

Tabel 4.8 Jumlah Ban 750-16 

No Tanggal Barang Masuk(ban) Sisa Barang(ban) Total(ban) 

1 02-Mei-2016 9 10 19 

2 03-Mei-2016 72 3 75 

3 04-Mei-2016 20 62 82 

4 09-Mei-2016 13 47 60 

5 11-Mei-2016 63 28 91 

6 13-Mei-2016 3 55 58 

7 14-Mei-2016 3 37 40 

8 16-Mei-2016 38 23 61 

9 17-Mei-2016 7 40 47 

10 18-Mei-2016 69 32 101 

11 21-Mei-2016 10 49 59 

12 23-Mei-2016 15 43 58 

13 25-Mei-2016 70 20 90 

14 27-Mei-2016 22 57 79 

15 28-Mei-2016 2 58 60 

16 30-Mei-2016 11 38 49 

17 31-Mei-2016 3 28 31 

18 01-Jun-2016 17 15 32 

19 02-Jun-2016 34 15 49 

(sumber:Pengumpulan Data 2018) 
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Tabel 4.8 Jumlah Ban 750-16 

No Tanggal Barang Masuk(ban) Sisa Barang(ban) Total(ban) 

20 03-Jun-2016 15 32 47 

21 07-Jun-2016 75 0 75 

22 10-Jun-2016 15 24 39 

23 13-Jun-2016 3 5 8 

24 14-Jun-2016 6 0 6 

25 16-Jun-2016 14 0 14 

26 17-Jun-2016 8 0 8 

27 18-Jun-2016 11 0 11 

28 20-Jun-2016 14 0 14 

29 21-Jun-2016 84 0 84 

30 22-Jun-2016 45 67 112 

31 27-Jun-2016 18 44 62 

32 28-Jun-2016 12 45 57 

33 30-Jun-2016 10 23 33 

34 01-Jul-2016 27 16 43 

35 02-Jul-2016 15 26 41 

36 11-Jul-2016 15 7 22 

37 12-Jul-2016 9 5 14 

38 14-Jul-2016 13 0 13 

39 15-Jul-2016 17 0 17 

40 16-Jul-2016 30 0 30 

41 18-Jul-2016 10 13 23 

42 20-Jul-2016 23 0 23 

43 22-Jul-2016 41 0 41 

44 23-Jul-2016 22 24 46 

(sumber:Pengumpulan Data 2018) 
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Tabel 4.8 Jumlah Ban 750-16 

No Tanggal Barang Masuk(ban) Sisa Barang(ban) Total(ban) 

45 25-Jul-2016 16 29 45 

46 29-Jul-2016 12 0 12 

47 30-Jul-2016 23 0 23 

48 02-Agu-2016 61 0 61 

49 05-Agu-2016 9 10 19 

50 06-Agu-2016 8 2 10 

51 08-Agu-2016 20 0 20 

52 10-Agu-2016 22 0 22 

53 11-Agu-2016 23 5 28 

54 12-Agu-2016 15 11 26 

55 13-Agu-2016 14 9 23 

56 16-Agu-2016 24 0 24 

57 18-Agu-2016 17 7 24 

58 22-Agu-2016 28 0 28 

59 24-Agu-2016 17 0 17 

60 26-Agu-2016 26 0 26 

61 27-Agu-2016 30 9 39 

62 29-Agu-2016 27 22 49 

63 31-Agu-2016 53 15 68 

(sumber:Pengumpulan Data 2018) 

Rata-rata berapa kali barang masuk per bulan  =
  

 
 = 15,75 = 16 kali/bulan 

Dengan jumlah total ban terbanyak yaitu 112 ban. 
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3. Tipe Ban 700-14 

Tabel 4.9 Jumlah Ban 700-14 

No Tanggal Barang Masuk(ban) Sisa Barang(ban) Total(ban) 

1 02-Mei-2016 8 0 8 

2 03-Mei-2016 12 3 15 

3 09-Mei-2016 10 0 10 

4 12-Mei-2016 8 0 8 

5 14-Mei-2016 2 2 4 

6 16-Mei-2016 11 0 11 

7 17-Mei-2016 6 11 17 

8 21-Mei-2016 9 0 9 

9 25-Mei-2016 14 0 14 

10 31-Mei-2016 15 0 15 

11 01-Jun-2016 4 23 27 

12 06-Jun-2016 8 15 23 

13 09-Jun-2016 10 14 24 

14 14-Jun-2016 6 12 18 

15 15-Jun-2016 2 15 17 

16 25-Jun-2016 10 0 10 

19 12-Jul-2016 9 0 9 

20 16-Jul-2016 5 0 5 

21 18-Jul-2016 10 2 12 

22 23-Jul-2016 7 0 7 

23 29-Jul-2016 10 0 10 

24 01-Agu-2016 5 1 6 

25 05-Agu-2016 7 0 7 

26 12-Agu-2016 7 0 7 

(sumber:Pengumpulan Data 2018) 
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Tabel 4.8 Jumlah Ban 750-16 (lanjutan) 

No Tanggal Barang Masuk(ban) Sisa Barang(ban) Total(ban) 

27 18-Agu-2016 5 1 6 

28 22-Agu-2016 18 3 21 

29 27-Agu-2016 8 6 14 

(sumber:Pengumpulan Data 2018) 

Rata-rata berapa kali barang masuk per bulan  = 
  

 
 = 7,25 = 7 kali/bulan 

Dengan jumlah total ban terbanyak yaitu 27 ban. 

 

 

4.2.4.1 Penentuan Luas Area yang Dibutuhkan 

 Penentuan luas area yang dibutuhkan dibuat berdasarkan jumlah barang pada 

sebuah slot.  sehingga dapat diketahui berapa total slot yang dibutuhkan. Kebutuhan 

slot dicari pada setiap jenis produk yang ada. Adapun jenis barang tersebut 

diantaranya: 

1. Ban 1000-20 terdapat 10 ban pada satu slot 

Jumlah slot ban 1000 – 20 adalah = 
   

  
  = 16 slot  

2. Ban 750-16 terdapat 10 ban pada satu slot 

Jumlah slot ban tipe 750 – 16 = 
   

  
  = 12slot 

3. Ban 700-14 terdapat 11 ban pada satu slot 

Jumlah slot  ban tipe 700 – 14 = 
  

  
 = 3slot 

Maka, jumlah total keseluruhan slot yang dibutuhkan untuk produk ini adalah 

31 slot. Pada metode Shared Storage, slot tersebut akan disebar menjadi beberapa 

area. Satu area terdapat 4 slot, sehingga satu jumlah satu area adalah 8. Luas satu 

Area berdasarkan luas ban paling besar mempunyai  PxL 2,3 m x 2,3 m yaitu 

5,3m
2
.Maka luas area yang dibutuhkan ialah: 

Luas 8 area = 5,3 m
2
 x 8 = 42,32 m

2 
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4.2.4.2 Penentuan Allowance Ruang 

 Allowance dimanfaatkan untuk jalur pergerakan materialhandling yang 

digunakan. Adapun material handling yang digunakan adalah manual. Jadi, 

allowance yang dibutukan berdasarkan dimensi manual yang digunakan saat 

membawa produk. Adapun dimensi manual ketika membawa banadalah 1,1m x 1 m. 

Diagonal  = √                    

 = √            

 = 1,5 m 

 Maka dapat diketahui bahwa lebar gang yang dibutuhkan sebagai jalur 

material handling adalah 1,5 m.  

 

4.2.5 Peletakan Area Penyimpanan 

 Kebutuhan ruang sudah diketahui, maka pada tahap peletakan area dibuat dua 

usulan alternatif gudang barang jadi. Satu area mempunyai 2 tingkat terdiri dari 2slot 

dalam tiap tingkat, yang mana satu area mempunyai 4 slot. Maka jumlah area yang 

dibutuhkan ialah: 

Kebutuhan Area Penyimpanan = 
           

                        
 = 

  

 
= 8 area. 

Adapun usulan alternatif peletakan area penyimpanan adalah sebagai berikut: 

1. Alternatif ke dua disusun pada peletakan area yang diatur sedemikian rupa. Gang 

jalur utama, Vertikal dari pintu keluar masuknya barang (tampak atas gudang). 

Alternatif ke dua dapat dilihat pada Gambar 4.2Layout Gudang Alternatif ke 

satu. 

2. Alternatif ke satu disusun sedemikian rupa pada gudang yang berdasarkan 

kebutuhan ruang dan dengan gang jalur utama, horizontaldari pintu keluar 

masuknya barang (tampak atas gudang). Alternatif ke satu dapat dilihat pada 

Gambar 4.3Layout Gudang Alternatif ke dua. 



      
 

 
Gambar 4.2Layout Gudang Alternatif ke satu 
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Gambar 4.3Layout Gudang Alternatif ke dua
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4.2.6 Jarak Area Penyimpanan ke Pintu 

 Jarak tempuh materialhandling dimulai dari pintu keluar masuknya produk ke 

area penyimpanan. Perhitungan jarak dilakukan dengan metode rectilinear distance. 

Jarak diukur sepanjang lintasan dengan menggunakan garis tegak lurus antara satu 

dengan yang lainnya terhadap titik tengah dari masing-masing area penyimpanan 

dengan rumus: 

dij =│x-a│ │y-b│ 

 

4.2.6.1 Alternatif ke satu 

 Alternatif ke satu memiliki 8slot. Untuk contoh perhitungan tiap area yang 

ada pada Alternatif ke satu ialah sebagai berikut: 

d1 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-0,35│ │0-2,85│ 

  = 3,2 

d2 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-0,35│ │0-5,15│ 

  = 5,5 

d3 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-0,35│ │0-7,45│ 

  = 7,8 

d4 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-3,45│ │0-6,65│ 

  = 10,1 

d5 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-3,45│ │0-8,95│ 

  = 12,4 

d6 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-7,25│ │0-6,65│ 

  = 14 

d7 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-7,25│ │0-8,95│ 
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  = 16,2 

d8 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-11,05│ │0-6,65│ 

  = 17,7 

 

Perhitungan tiap-tiap slot penyimpanan terhadap pintu keluar masuknya produk dapat 

dilihat pada Tabel 4.10. 

Tabel 4.10 Jarak Antara Pintu Ke AreaPenyimpanan (Alternatif ke satu) 

No dij Jarak (m) 

1 1 3,2 

2 2 5,5 

3 3 7,8 

4 4 10,1 

5 5 12,4 

6 6 14 

7 7 16,2 

8 8 17,7 

Jumlah 86,9 
(sumber:Pengolahan Data 2018) 

4.2.6.2 Alternatif ke dua 

 Alternatif ke dua memiliki 8 Area . Untuk contoh perhitungan tiap Area yang 

ada pada Alternatif ke satu ialah sebagai berikut: 

d1 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-1,85│ │0-2,85│ 

  = 4,7 

d2 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-0,45│ │0-2,85│ 

  = 3,3 

d3 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-1,85│ │0-6,65│ 

  = 8,5 

d4 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-0,45│ │0-6,65│ 
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  = 7,1 

d5 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-2,75│ │0-6,65│ 

  = 9,4 

d6 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-6,55│ │0-6,65│ 

  = 13,2 

d7 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-8,85│ │0-6,65│ 

  = 15,5 

d8 =│x-a│ │y-b│ 

  =│0-11,15│ │0-6,65│ 

  = 17.8 

Perhitungan tiap-tiap area penyimpanan terhadap pintu keluar masuknya produk 

dapat dilihat pada Tabel 4.11. 

Tabel 4.11 Jarak Antara Pintu Ke AreaPenyimpanan (Alternatif ke dua) 

No dij Jarak (m) 

1 1 4,7 

2 2 3,3 

3 3 8,5 

4 4 7,1 

5 5 9,4 

6 6 13,2 

7 7 15,5 

8 8 17,8 

Jumlah 79,5 
(sumber:Pengolahan Data 2018) 

 

4.2.7 Penetapan Area Berdasarkan Jarak Terdekat Ke Pintu Gudang 

 Pada metode shared storage, pengisian area penyimpaan dilakukan 

berdasarkan urutan area yang paling dekat dengan pintu keluar masuknya produk. 

Agar dapat mengetahui jarak yang paling dekat antara area penyimpanan dengan 

pintu gudang, maka dibuat pengkodean pada area gudang. Pengkodean dibuat 
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berurutan dari jarak yang paling dekat hingga jarak yang paling jauh. Untuk 

pengkodean Area penyimpanan Alternatif ke satu dapat dilihat pada Tabel. 4.12. 

Sedangkan pada Alternatif ke dua dapat dilihat pada Tabel 4.13. 

Tabel 4.12 Pengkodean Area Penyimpanan Pada Alternatif ke satu 

No dij Jarak Kode Area 

1 1 3,2 A1 

2 2 5,5 A2 

3 5 7,8 A3 

4 3 10,1 A4 

5 6 12,4 A5 

6 9 14 B1 

7 4 16,2 B2 

8 7 17,7 B3 
(sumber:Pengolahan Data 2018) 

Tabel 4.13 Pengkodean Area Penyimpanan Pada Alternatif ke dua 

No dij Jarak Kode Area 

1 2 3,3 A1 

2 1 4,7 A2 

3 4 7,1 A3 

4 3 8,5 A4 

5 5 9,4 A5 

6 9 13,2 B1 

7 7 15,5 B2 

8 5 17,8 B3 
(sumber:Pengolahan Data 2018) 

 

  Setelah melakukan peletakan area, pengukuran jarak, dan pengkodean area 

penyimpanan berdasarkan jarak paling dekat dengan pintu gudang. Maka tata letak 

gudang usulan pada Alternatif ke satu dan Alternatif ke dua telah selesai. Dengan luas 

gudang yang diperlukan untuk alternative ke satu 107,36 m
2
 dan alternative ke dua 

84,36 m
2
. Dapat dilihat pada Gambar 4.4Layout Gudang Usulan Alternatif ke satu 

dan Gambar 4.5. Layout Gudang Usulan Alternatif ke dua. 
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Gambar 4.4Layout Gudang Usulan Alternatif ke satu 
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Gambar 4.5Layout Gudang Usulan Alternatif ke dua 
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4.2.8 Kartu Gudang 

 Penerapan Penyusunan berdasarkan metode shared storage, dirancang sebuah 

kartu gudang untuk mempermudah dalam mengatur penempatan produk pada periode 

waktu tertentu berdasarkan produk mana yang lebih dahulu masuk. Agar 

mempermudah penerapan sistem FIFO. Kartu gudang dibuat untuk mengetahui posisi 

suatu produk di dalam gudang. Pada kartu gudang ini dibuat untuk mengetahui posisi 

dimana barang tersebut diletakkan. Sehingga mempermudah saat pengambilan 

barang. 

No Tanggal 

Produk 

yang 

Masuk 

Jumlah 

Produk 

Masuk 

Kode Area 

Produk 

yang Masuk 

Produk 

yang 

Keluar 

Jumlah 

Produk 

Keluar 

Kode Area 

Produk 

yang 

Diambil 

Sisa 

Produk 

Area 

Terisi 

Area 

Kosong 

1           

 2           

 

4.2.9 Jarak Tempuh Rata-rata per Bulan Pada Tata Letak Awal dan 

Alternatif 

Jarak tempuh material handling yang dilakukan ialah pada priode permintaan 

rata-rata yang diperoleh dari data yang sebelumnya. Data yang digunakan adalah 

jumlah permintaan per pesanan dan rata-rata berapa kali barang masuk dalam satu 

bulan. Sehingga hal tersebut dapat dilihat pada Tabel 4.14. Adapun proses 

penempatan produk dengan menggunakan kartu dapat dilihat pada Tabel 4.15. 

Tabel 4.14 Data Barang Masuk Periode Mei 

No Produk 

Rata-rata berapa 

kali barang masuk 

per bulan  

Frekuensi 

Permintaan 

Per-Bulan  

Jumlah 

Permintaan 

Per-Pemesanan 

Jumlah 

Barang 

Masuk 

1 Ban 1000 – 20 19 24 19 429 

2 Ban 750 – 16 18 23 17 430 

3 Ban 700 - 14 8 14 4 95 

 



IV-25 

 

Tabel 4.15 Kartu Gudang Periode Mei 

No Tanggal 

Produk 

yang 

Masuk 

Jumlah 

Produk 

Masuk 

Kode Area Produk 

yang Masuk 

Produk 

yang 

Keluar 

Jumlah 

Produk 

Keluar 

Kode Area 

Produk yang 

Diambil 

Sisa 

Produk 
Area Terisi Area Kosong 

1 02-Mei 
Ban 

1000-20 
44 A1,A2(4) 

Ban 

1000-20 
19 A1 25 A1(21),A2(4) A1(19),A2(36) 

    
Ban 750-

16 
19 B1(19 

Ban 

750-16 
16 B1 3 B1(3) B1(37) 

    
Ban 700-

14 
8 C(8) 

Ban 

700-14 
5 C 3 C(3) C(27) 

 2 03-Mei 
Ban 

1000-20 
73 

A1(19),A2(36), 

A3(18) 

Ban 

1000-20 
19 A1 79 A1(21),A2,A3(18) A1(19),A3(22) 

    
Ban 750-

16 
72 B1(37),B2(35) 

Ban 

750-16 
13 B1 62 B1(27),B2(35) B1(13),B2(15) 

    
Ban 700-

14 
12 C 

Ban 

700-14 
8 C 7 C(7) C(33) 

 3 04-Mei 
Ban 

1000-20 
74 

A1(19),A3(22), 

A4(33) 

Ban 

1000-20 
19 A1(15),A2(4) 134 A1(25),A2(36),A3,A4(33) A1(15),A2(4),A4(7) 

    
Ban 750-

16 
20 

B1(13),B2(5), 

B3(2) 

Ban 

750-16 
14 B1(14) 68 B1(26),B2,B3(2) B1(14),B3(38) 

          
Ban 

700-14 
7 C 0   C 

(sumber:Pengolahan Data 2018) 
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Tabel 4.15 Kartu Gudang Periode Mei (lanjutan) 

No Tanggal 

Produk 

yang 

Masuk 

Jumlah 

Produk 

Masuk 

Kode Area 

Produk yang 

Masuk 

Produk 

yang 

Keluar 

Jumlah 

Produk 

Keluar 

Kode Area 

Produk yang 

Diambil 

Sisa 

Produk 
Area Terisi Area Kosong 

4 07-Mei       
Ban 

1000-20 
19 A2(19) 115 

A1(25),A2(17) 

A3,A4(33) 

A1(15),A2(23), 

A4(7) 

          
Ban 

750-16 
21 B1(13),B2(8) 47 

B1(13),B2(32) 

,B3(2) 

B1(27),B2(8), 

B3(38) 

 5 09-Mei 
Ban 

750-16 
13 B1 

Ban 

1000-20 
19 A1(2),A2(17) 96 

A1(19),A2(14) 

A3,A4(33) 

A1(21),A2(26), 

A4(7) 

    
Ban 

700-14 
10 C 

Ban 

750-16 
11 B2 49 

B1(26),B2(21) 

,B3(2) 

B1(14),B2(19), 

B3(38) 

          
Ban 

700-14 
10 C 0   C 

 6 10-Mei 
Ban 

1000-20 
23 A1(17),A2(6) 

Ban 

1000-20 
19 A1(19) 100 

A1(21),A2(6), 

A3,A4(33) 

A1(19),A2(34), 

A4(7) 

          
Ban 

750-16 
21 B1(5),B2(16) 28 

B1(21),B2(5), 

B3(2) 

B1(19),B2(35), 

B3(38) 

 7 11-Mei 
Ban 

1000-20 
7 A1(7) 

Ban 

1000-20 
19 A3(19) 88 

A1(28),A2(6), 

A3(21),A4(33) 

A1(12),A2(34), 

A3(19),A4(7) 

    
Ban 

750-16 
63 

B1(19),B2(35), 

B3(9) 

Ban 

750-16 
21 

B1(14),B2(5), 

B3(2) 
70 

B1(26),B2(35) 

,B3(9) 

B1(14),B2(5), 

B3(29) 

(sumber:Pengolahan Data 2018) 
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Tabel 4.15 Kartu Gudang Periode Mei (lanjutan) 

No Tanggal 

Produk 

yang 

Masuk 

Jumlah 

Produk 

Masuk 

Kode Area 

Produk yang 

Masuk 

Produk yang 

Keluar 

Jumlah 

Produk 

Keluar 

Kode Area 

Produk yang 

Diambil 

Sisa 

Produk 
Area Terisi Area Kosong 

8 12-Mei 
Ban 1000-

20 
20 A1(12),A2(8) 

Ban 1000-

20 
19 A3(19) 89 

A1,A2(14), 

A3(2),A4(33) 

A2(26),A3(38), 

A4(7) 

    
Ban 700-

14 
8 C Ban 750-16 15 B1(15) 55 

B1(11),B2(35), 

B3(9) 

B1(29),B2(5), 

B3(31) 

          Ban 700-14 6 C(6) 2 C(6) C(2) 

9 13-Mei 
Ban 1000-

20 
15 A2(15) 

Ban 1000-

20 
19 

A1(4),A3(2), 

A4(13) 
85 

A1(36),A2(29), 

A4(20) 

A2(4),A3(11), 

A4(20) 

    
Ban 750-

16 
3 B1(3) Ban 750-16 21 B1(11),B2(10) 37 

B1(3),B2(25), 

B3(9) 

B1(37),B2(15), 

B3(21) 

10 14-Mei 
Ban 1000-

20 
8 A3(8) 

Ban 1000-

20 
19 A4(19) 74 

A1(36),A2(29), 

A3(8),A4(1) 

A1(4),A2(11), 

A3(32),A4(39) 

    
Ban 750-

16 
3 B1(3) Ban 750-16 17 B2(17) 17 

B1(6),B2(8), 

B3(9) 

B1(34),B2(32), 

B3(31) 

    
Ban 700-

14 
2 C Ban 700-14 4 C 0   C 

11 16-Mei 
Ban 750-

16 
38 B1(34),B2(4) 

Ban 1000-

20 
19 

A1(17),A2(1), 

A4(1) 
55 

A1(19),A2(28), 

A3(8) 

A1(21),A2(12), 

A3(32),A4 

    
Ban 700-

14 
11 C Ban 750-16 21 

B1(4),B2(8), 

B3(9) 
40 B1(36),B2(4) 

B1(4),B2(36), 

B3(31) 

(sumber:Pengolahan Data 2018) 
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Tabel 4.15 Kartu Gudang Periode Mei (lanjutan) 

No Tanggal 
Produk yang 

Masuk 

Jumlah 

Produk 

Masuk 

Kode Area 

Produk yang 

Masuk 

Produk 

yang 

Keluar 

Jumlah 

Produk 

Keluar 

Kode Area 

Produk yang 

Diambil 

Sisa 

Produk 
Area Terisi Area Kosong 

12 17-Mei 
Ban 1000-

20 
27 A1(21),A2(6) 

Ban 

1000-20 
19 A1(14),A2(5) 63 

A1(26),A2(29), 

A3(8) 

A1(14),A2(11), 

A3(32),A4 

    Ban 750-16 7 B2(7) 
Ban 

750-16 
15 B1(15) 32 B1(21),B2(11) 

B1(19),B2(29), 

B3 

    Ban 700-14 6 C 
Ban 

700-14 
6 C 11 C C 

13 18-Mei 
Ban 1000-

20 
56 

A1(14),A2(11), 

A4(31) 

Ban 

1000-20 
19 A1(5),A2(14) 100 

A1(35),A2(26), 

A3(39) 

A1(5),A2(14), 

A3(1),A4 

    Ban 750-16 69 
B1(19),B2(29), 

B3(21) 

Ban 

750-16 
16 B1(16) 85 

B1(24),B2, 

B3(21) 
B1(16),B3(19) 

          
Ban 

700-14 
5 C 6 C C 

14 19-Mei       
Ban 

1000-20 
19 A1(11),A2(8) 81 

A1(35),A2(15), 

A3(31) 

A1(5),A2(25), 

A3(9),A4 

          
Ban 

750-16 
15 B1(5),B2(10) 70 

B1(19),B2(30), 

B3(21) 

B1(21),B2(10), 

B3(19) 

          
Ban 

700-14 
6 C 0   C 

15 20-Mei       
Ban 

1000-20 
19 A1(19) 62 

A1(16),A2(15), 

A3(31) 

A1(24),A2(25), 

A3(9),A4 

          
Ban 

750-16 
21 B1(19),B2(2) 49 B2(28),B3(21) 

B1,B2(12), 

B3(19) 

(sumber:Pengolahan Data 2018) 
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Tabel 4.15 Kartu Gudang Periode Mei (lanjutan) 

No Tanggal 

Produk 

yang 

Masuk 

Jumlah 

Produk 

Masuk 

Kode Area 

Produk yang 

Masuk 

Produk 

yang 

Keluar 

Jumlah 

Produk 

Keluar 

Kode Area Produk 

yang Diambil 

Sisa 

Produk 
Area Terisi Area Kosong 

16 21-Mei 
Ban 

750-16 
10 B1(10) 

Ban 

1000-20 
19 A1(4),A2(15) 43 A1(12),A3(31) 

A1(28),A2, 

A3(9),A4 

    
Ban 

700-14 
9 C 

Ban 750-

16 
16 B2(16) 43 

B1(10),B2(12), 

B3(21) 

B1(30),B2(28), 

B3(19) 

          
Ban 700-

14 
5 C 4 C C 

17 23-Mei 
Ban 

1000-20 
20 A1(20) 

Ban 

1000-20 
19 A4(19) 44 A1(32),A3(12) 

A1(8),A2, 

A3(28),A4 

    
Ban 

750-16 
15 B1(15) 

Ban 750-

16 
17 B3(17) 41 

B1(25),B2(12), 

B3(4) 

B1(15),B2(28), 

B3(36) 

          
Ban 700-

14 
4 C 0   C 

18 24-Mei       
Ban 

1000-20 
19 A1(7),A2(12) 25 A1(25) 

A1(15),A2, 

A3,A4 

          
Ban 750-

16 
21 

B1(5),B2(12), 

B3(4) 
20 B1(20) 

B1(20),B2, 

B3 

19 25-Mei 
Ban 

1000-20 
8 A1(8) 

Ban 

1000-20 
19 A1(19) 14 A1(14) 

A1(26),A2, 

A3,A4 

    
Ban 

750-16 
70 

B1(20),B2, 

B3(10) 

Ban 750-

16 
17 B1(17) 73 

B1(23),B2, 

B3(10) 
B1(17),B3(30) 

    
Ban 

700-14 
14 C 

Ban 700-

14 
4 C 10 C C 

(sumber:Pengolahan Data 2018) 
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Tabel 4.15 Kartu Gudang Periode Mei (lanjutan) 

N

o 
Tanggal 

Produk 

yang 

Masuk 

Jumlah 

Produk 

Masuk 

Kode Area 

Produk yang 

Masuk 

Produk 

yang 

Keluar 

Jumlah 

Produk 

Keluar 

Kode Area 

Produk yang 

Diambil 

Sisa 

Produk 
Area Terisi Area Kosong 

20 26-Mei       
Ban 

1000-20 
14 A1(14) 0   

A1,A2, 

A3,A4 

          
Ban 

750-16 
16 B1(16) 57 

B1(7),B2, 

B3(10) 
B1(33),B3(30) 

          
Ban 

700-14 
10 C 0   C 

21 27-Mei 
Ban 

1000-20 
21 A1(21) 

Ban 

1000-20 
19 A1(19) 2 A1(2) 

A1(38),A2, 

A3,A4 

    
Ban 750-

16 
22 B1(22) 

Ban 

750-16 
21 B1(7),B2(14) 58 

B1(22),B2(26), 

B3(10) 

B1(18),B2(14), 

B3(30) 

22 28-Mei 
Ban 

1000-20 
22 A1(22) 

Ban 

1000-20 
19 A1(19) 5 A1(5) 

A1(35),A2, 

A3,A4 

    
Ban 750-

16 
2 B1(2) 

Ban 

750-16 
21 B2(21) 39 

B1(24),B2(5),B 

3(10) 

B1(16),B2(35), 

B3(30) 

23 30-Mei 
Ban 

1000-20 
13 A1(13) 

Ban 

1000-20 
18 A1(18) 0   

A1,A2, 

A3,A4 

    
Ban 750-

16 
11 B1(11) 

Ban 

750-16 
22 B1 28 B1(28) B1(12),B2,B3 

(sumber:Pengolahan Data 2018) 
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Jarak tempuh materialhandling, untuk mencari rata-rata jarak tempuh per 

bulan pada tata letak awal, dapat diketahui dengan menghitung kumulatif jarak area 

terpakai dengan pintu keluar pada saat masuk dan keluarnya produk dikali dua. Untuk 

jarak tempuh rata-rata pada tata letak awal pada saat produk masuk ke gudang dapat 

dilihat pada Tabel.4.17. 

Tabel 4.16 Jarak Tempuh Masuknya Ban Pada Tata Letak Awal 

No Produk 

Frekuensi 

Masuknya 

Produk 

Jarak 
Jarak 

Tempuh 

Total Jarak 

Tempuh (m) 

1 Ban 1000 – 20 16 14,36 229,76 459,52 

2 Ban 750 – 16 18 22,9 412,2 824,4 

3 Ban 700 - 14 10 5,5 55 110 

Total 1393,92 
(sumber:Pengolahan Data 2018) 

 Sedangkan jarak tempuh rata-rata per bulan pada saat pengiriman produk pada 

tata letak awal adalah sebagai berikut. 

Tabel 4.17 Jarak Tempuh Keluarnya Ban Pada Tata Letak Awal 

No Produk 

Frekuensi 

Keluarnya 

Produk 

Jarak 
Jarak 

Tempuh 

Total Jarak 

Tempuh (m) 

1 Ban 1000 – 20 24 14,36 344,64 689,28 

2 Ban 750 – 16 23 22,9 526,7 1053,4 

3 Ban 700 - 14 14 5,5 77 154 

Total 1896,68 
(sumber:Pengolahan Data 2018) 
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 Sedangkan Jarak tempuh rata-rata per bulan, jika diterapkan pada tata letak 

Alternatif ke satu. Dengan menerapkan metode sharedstorage. Maka dapat dihasilkan 

jarak tempuh yang dapat dilihat pada Tabel 4.19. berikut. 

Tabel 4.18Jarak Tempuh Masuknya Ban Pada Tata Letak Alternatif ke satu 

No Produk 
Frekuensi 

Masuknya Produk 
Kode Area 

Total Jarak 

Tempuh (m) 

1 
Ban 1000 – 

20 
16 A1, A2,A3,A4  242,8 

2 
Ban 750 – 

16 
18 B1,B2,B3 697,6 

3 Ban 700 - 14 10 C 318,6 

Total 1259 

(sumber:Pengolahan Data 2018) 

Jarak tempuh rata-rata per bulan pada saat produk keluar pada tata letak 

Alternatif ke satu dapat dilihat pada Tabel 4.20. 

Tabel 4.19 Jarak Tempuh Keluarnya Ban Pada Tata Letak Alternatif ke satu 

No Produk 
Frekuensi 

Masuknya Produk 
Kode Area 

Total Jarak 

Tempuh (m) 

1 
Ban 1000 

– 20 
24 A1, A2,A3,A4  332,6 

2 
Ban 750 – 

16 
23 B1,B2,B3 916,4 

3 
Ban 700 - 

14 
14 C 460,2 

Total 1709,2 

(sumber:Pengolahan Data 2018) 
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Sedangkan Jarak tempuh rata-rata per bulan, jika diterapkan pada tata letak 

Alternatif ke dua. Dengan menerapkan metode sharedstorage. Maka dapat dihasilkan 

jarak tempuh yang dapat dilihat pada Tabel 4.21. berikut. 

Tabel 4.20 Jarak Tempuh Masuknya Produk Pada Tata Letak Alternatif ke dua 

No Produk 
Frekuensi Masuknya 

Produk 
Kode Area 

Total Jarak 

Tempuh (m) 

1 
Ban 1000 – 

20 
16 A1, A2,A3,A4  228,2 

2 Ban 750 – 16 18 B1,B2,B3 610,6 

3 Ban 700 - 14 10 C 320,4 

Total 1159,2 

(sumber:Pengolahan Data 2018) 

Jarak tempuh rata-rata per bulan pada saat produk keluar pada tata letak 

Alternatif ke dua dapat dilihat pada Tabel 4.22. 

 

Tabel 4.21 Jarak Tempuh Keluarnya Produk Pada Tata Letak Alternatif ke dua 

No Produk 
Frekuensi Masuknya 

Produk 
Kode Area 

Total Jarak 

Tempuh (m) 

1 
Ban 1000 – 

20 
16 A1, A2,A3,A4  314 

2 Ban 750 – 16 18 B1,B2,B3 805,6 

3 Ban 700 - 14 10 C 462,8 

Total 1582,4 

(sumber:Pengolahan Data 2018) 
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 Setelah didapatkan hasil perhitungan jarak masing masing alternatif dapat 

dsimpulkan sebagai berikut. 

Tabel 4.22 Rekapitulasi Jarak Tempuh Rata-rata Perbulan 

No Tata Letak 
Jarak Tempuh 

Masuknya Produk (m) 

Jarak Tempuh 

Keluarnya Produk (m) 

1 Awal 1393,92 1896,68 

2 
Alternatif ke 

satu 
1259 1709,2 

3 
Alternatif ke 

dua 
1159,2 1582,4 

(sumber:Pengolahan Data 2018) 

 

4.2.10 Perancangan Rak Ban 

Pada tata letak awal, tidak dilakukan penyusunan ban dengan baik. Dimana 

ban diletakkan semabarangan di sembarang tempat, yang mana dapat menyulitkan 

saat pencarian ban tersebut. Barang dengan frekuensi paling sering diletakkan jauh 

dari pintu gudang sehingga membuat jarak perindahan semakin jauh. 

Sebagai mana pada pengolahan data diatas peneliti mengasumsikan Rak 

mempunyai 4 slot dimana tiap slotdapat menampung 10 buah ban dengan tiap 

tingkatan rak mempunyai 2 slot. Sehingga  dalam satu rak dapat menampung 40 ban  

dengan ukuran yang sama yaitu dengan ban ukuran 1000-20.  

Untuk ukuran rak, mengambil dari antropometri orang indonesia menurut Eko 

nurmianto. Rak mempunyai panjang sesuai dengan ban yang dapat di tampung yaitu 

10 ban di kali dengan tebal ban 22 cm dan di tambah dengan antropometri tebal 2 

tangan orang indonesia diambil persentil 95 yaitu 9,4 cm yaitu 229,4 cm. 

Ukuran tinggi rak dari bawah sampai dengan rak kedua menggunkanan 

antropometri tinggi siku berdiri orang indonesia persentil 50 yaitu 103 cm, agar orang 

yang lebih pendek dapat menjangkau rak tersebut. Dan untuk tinggi satu rak sesuai 
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dengan ukuran tinggi satu ban yaitu 100 cm. Dengan tinggi keseluruhuan rak iyalah 

203 cm. 

Ukuran lebar ban yaitu 100 cm rak dapat menampung 2 sisi depan dan 

belakang dengan ukuran lebar ditambah dengan jarak untuk tiang penyangga 30 cm 

sehingga lebar dari rak keseluruhan yaitu 230 cm.  

Untuk memudahkan pekerja dalam mengangkat ban atau menurunkan ban 

yang ada di tingkat dua, peneliti menambahkan katrol agar pekerja dapat lebih ringan 

dalam mengangkat atau menurunkan ban. Serta menambah pembatas ban yang 

terdapat di depan agar ban tidak menggeliding keluar yang dapat di buka tutup 

Rak mempunyai sebuah katrol Dengan hasil perancangan seperti gambar di 

bawah ini: 

 
Gambar 4.6 Rak Ban Tampak Depan 
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Gambar 4.7 Rak Ban Tampak Samping 

 

 

Adapun tata cara penggunaan gudang bahan baku dan rak ban pada CV. Bola 

Mas adalah sebagai berikut: 

1. Ban yang baru sampai di cek jenis nya 

2. Mengecek kartu gudang, untuk melihat rak manakah pada kode jenis ban 

tersebut yang masih terdapat ruang 

3. Membawa ban ke rak ke rak yang kosong 

4. Buka penahan ban yang ada di depan rak ban, penahan ditujukan agar ban 

tidak mudah jatuh 

5. Untuk peletakan ban di rak atas menggunakan katrol yang ada di depan rak 

6. Meletakkan ban pada rak dengan posisi vertikal agar dapat mudah dimasukkan 

dan dikeluarkan. 

7. Tutup penahan ban pada rak kembali. 



BAB VI 

PENUTUP 
 

 

6.1 Kesimpulan 

Adapun kesimpulan dari penelitian ini adalah sebgai berikut: 

1. Kebutuhan Area tiap barang adalah tipe ban 1000-20 sebanyak 4 area, tipe 

ban 750-16 3 Area dan tipe ban 700-14 sebanyak 1 area dengan total luas 

Area yang dibutuhkan yaitu sebesar 42,32 m
2  

dan total luas gudang yang 

diperlukan yaitu sebesar 84,36 m
2
.  

2. Perancangan tata letak gudang yang dihasilkan dengan menggunkan 

metode shared storage adalah sebagai berikut : 

 

 

3. Jarak tempuh rata-rata bahan masuk per bulan pada tata letak sebelumnya 

adalah 1393,92 m. Sedangkan alternatif dua dengan jarak 1159,2 m. Jarak 

tempuh rata-rata bahan keluar per bulan pada tata letak sebelumnya adalah 

1896,68 m. Sedangkan alternatif dua dengan jarak 1582,4 m.  Sehingga 

jarak tempuh rata-rata bahan masuk per bulan tata letak alternatif dua lebih 
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singkat sebesar 16,83 % dan 16,57 % untuk bahan keluar dibandingkan 

dengan tata letak awal. 

4. Hasil dari perancangan rak ban pada gudang bahan baku adalah sebagai 

berikut : 

 

 

6.2 Saran 

 Saran dari penelitian ini adalah: 

Untuk penelitian selanjutnya agar dapat membandingkan secara langsung 

metode Shared storage dengan metode yang lain nya. 
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