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ABSTRAK

Gudang merupakan fasilitas tempat penyimpanan material beserta seluruh kegiatan operasionalnya. PLTU PT.
XYZ merupakan salah satu anak perusahaan PT PLN (Persero) yang berfokus pada jasa operasional dan maintenance.
Berdasarkan pengamatan, terdapat permasalahan yang terjadi digudang sparepart PLTU PT. XYZ, yaitu pada penempatan
barang di rak gudang yang masih belum teratur. Hal ini menyebabkan waktu proses pencarian yang lama akibat kesulitan
menemukan material. Penelitian terdahulu telah meneliti mengenai maintanance, pengoperasian alat serta evaluasi
operasional gudang di PLTU PT. XYZ, tetapi belum ada penelitian mengenai rancang bangun sistem manajemen gudang
dengan menggunakan metode class-based storage. Padahal penelitian tersebut sangat berguna dalam pengaturan kegiatan
pergudangan agar lebih efektif dan efisien. Tujuan penelitian ini adalah untuk rancang bangun manajemen gudang sparepart
di PLTU PT. XYZ. Metodologi penelitian yang digunakan yaitu penelitian kuantitatif, dimana metode class-based storage
digunakan untuk mengklasifikasikan material. Hasil penelitian didapatkan yaitu pengelompokkan barang sesuai kelasnya
(fast moving, slow moving, dan non-moving). Kesimpulan yang didapatkan yaitu /ayout usulan hasil penataan barang di
gudang sparepart PLTU PT. XYZ menggunakan metode class-based storage, dimana total jarak tempuh pada layout awal
sejauh 1.989.50 m, kemudian setelah dilakukan perbaikan berubah menjadi 1.686.90 m, yang mana terdapat penurunan
jarak tempuhnya sebesar 302.60 m. atau sebesar 15.20%.

Kata Kunci: rancang bangun, manajemen gudang, class-based storage, layout, jarak tempuh
ABSTRACT

Warehouse is a facility for storing materials and all their operational activities. PLTU PT. XYZ is a subsidiary of
PT PLN (Persero) which focuses on operational and maintenance services. Based on observations, there are problems that
occur in the spare parts warehouse for PLTU PT. XYZ, namely the placement of goods on warehouse shelves that are still
irregular. This causes a long search process time due to difficulty finding materials. Previous studies have examined
maintenance, equipment operation and evaluation of warehouse operations at PLTU PT. XYZ, but there has been no
research on the design of a warehouse management system using the class-based storage method. In fact, this research is
very useful in regulating warehousing activities to be more effective and efficient. The purpose of this research is to design
spare parts warehouse management at PLTU PT. XYZ. The research methodology used is quantitative research, where the
class-based storage method is used to classify materials. The results obtained are grouping goods according to class (fast
moving, slow moving, and non-moving). The conclusion obtained is the proposed layout of the results of the arrangement of
goods in the spare parts warehouse of PLTU PT. XYZ uses the class-based storage method, where the total distance
traveled in the initial layout is 1,989.50 m, then afier repairs it changes to 1,686.90 m, where there is a decrease in the
distance of 302.60 m. or 15.20%.

Keywords: design, warehouse management, class-based storage, layout, distance

Pendahuluan

Gudang merupakan salah satu komponen penting yang erat kaitannya dunia bisnis perdagangan barang, terutama
pada barang-barang industri. Gudang merupakan suatu area atau tempat penyimpanan barang atau material yang di
dalamnya terdapat kegiatan administrasi gudang dalam proses pengelolaan penerimaan, penyimpanan dan perawatan,
pengeluaran, (pengembalian) [1], [2]. Manajemen pergudangan diperlukan agar seluruh kegiatan dapat berfungsi dan
berjalan secara efektif dan efisien. Selain itu manajemen gudang berkaitan dengan rantai pasok [3]-{7].

PLTU PT. XYZ merupakan salah satu anak perusahaan PT PLN (Persero) yang berfokus pada jasa operasional
dan maintenance (O&M) Pembangkit Listrik Tenaga Uap atau dikenal dengan PLTU PT. XYZ berlokasi di kawasan
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Industri di provinsi Riau, dan mulai beroperasi sejak tahun 2017. Saat ini, PLTU PT. XYZ merupakan penyuplai listrik
untuk wilayah Sumatera Bagian Tengah. Efektifitas dan efisiensi dalam pelaksanaan proyek dipengaruhi oleh faktor
planning dan schedulling [2], [8]-{11]. Selain itu, kegiatan tersebut memerlukan ketersediaan material untuk mendukung
proses operasional dan maintenance pembangkit sehingga perusahaan dapat memenuhi kebutuhan listrik dengan tepat
waktu. Barang yang disimpan digudang sparepart PLTU PT. XYZ yaitu barang consumable, barang listrik dan barang
spare part.

Berdasarkan pengamatan yang dilakukan, terdapat permasalahan yang terjadi digudang sparepart PLTU PT.
XYZ, yaitu pada penempatan barang di rak gudang yang masih belum teratur. Hal ini menyebabkan waktu proses pencarian
yang lama akibat petugas sulit menemukan material. Selain itu petugas juga mengalami kendala dalam melakukan proses
keluar barang dan stock opname material. Jumlah fasilitas, mesin, alat dan kondisi gudang yang tidak tertata rapih, maupun
keterampilan kualitas SDM yang tidak mumpuni akan mengakibatkan penurunan produktivitas [12]-{15].

Penelitian terdahulu telah meneliti mengenai dampak pembangunan PLTU di kawanan industri Tenayan,
maintanance [16], [17], evaluasi kinerja alat[18]-{21], serta pengoperasian alat[22]. Tetapi belum ada penelitian mengenai
rancang bangun sistem manajemen gudang dengan menggunakan metode class-based storage.

Rancang bangun sistem manajemen gudang ini diharapkan agar seluruh kegiatan pergudangan dan proses
ketersediaan material di gudang sparepart PLTU PT. XYZ menjadi lebih efektif dan efisien. Berdasarkan penjabaran
tersebut maka dapat dirumuskan suatu permasalahan yaitu. Tujuan yang ingin dicapai melalui penelitian ini adalah untuk
merancang bangun sistem manajemen gudang storage di PLTU PT. XYZ agar seluruh kegiatan pergudangan dan proses
ketersediaan material sparepart di gudang PLTU PT. XYZ menjadi lebih efektif dan efisien.

Metode Penelitian

Metodologi yang digunakan dalam merancang bangun sistem manajemen gudang di PLTU PT. XYZ dengan
menggunakan metode class-based storage. Metode class-based storage ini merupakan kebijakan penyimpanan yang
membagi barang menjadi tiga kelas berdasarkan pada hukum pareto dengan memperhatikan level aktivitas storage dan
retrieval (S/R) dalam gudang [23]-{26]. Tahapan metode class-based storage dapat dilihat pada Gambar 1 berikut.
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Data

A

Pengumpulan Data
1. Data penerimaan dan pengeluaran barang di gudang sparepart pada PLTU PT. XYZ pada periode Januari-Maret 2021

2. Data Hasil Pengurutan Penggunaan Barang di Gudang Sparepart PLTU PT. XYZ periode Januari-Maret 2021
3. Layout Gudang Sparepart

Gambar 1. Flowchart metodologi penelitian
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Pengumpulan Y
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Pengolahan Data
1. Perhitungan Persentase Pengeluaran Tiap Barang

2. Pembentukan Kelas Barang Sesuai Metode Class- Based Storage

3. Layout Posisi Barang Beserta Koordinat X dan Y (Kondisi Awal)

4. Perhitungan Total Jarak Tempuh (Kondisi Awal)

5. Layout Posisi Barang Beserta Koordinat X dan Y Kondisi Usulan)

6. Perhitungan Total Jarak Tempuh (Kondisi Usulan)

7. Perbandingan Perhitungan Total Jarak Tempuh Layout Awal dan Layout Usulan

A

Analisis dan Pembahasan
Analisis pembahasan terhadap hasil yang didapat.

!

Penutup
Kesimpulan dan saran

Gambar 1. Flowchart metodologi penelitian (lanjutan)

Hasil dan Pembahasan

Tahapan dalam merancang bangun sistem manajemen gudang di PLTU PT. XYZ dengan menggunakan metode
class-based storage adalah dengan melakukan pengumpulan dan pengolahan data.

Pengumpulan Data
Berikut ini merupakan data penerimaan dan pengeluaran barang di gudang sparepart pada PLTU PT. XYZ pada
periode Januari-Maret 2021 adalah sebagai berikut :

Tabel 1. Data Penerimaan dan pengeluaran barang di gudang sparepart PLTU PT. XYZ periode Januari-Maret 2021

No Nama barang In Out
1. Stop contact 4 lubang 70 35
2. Lampu milled 1000 w philips 50 25
3. Fitting lampu 40 cm 45 20
4. Lampu bohlam h3 100 w 40 20
5. Lampu jari 11 w putih 40 15
6. Sarung tangan pendek anti panas 55 30
7. Baut m10 x 100 mm 80 50
8. Ball bearing 1215 30 7
0. Majun warna warni 150 130
10. Thinner cat 20 6
11. Amplas kertas no 800 50 20
12. Oil filter bulldozer 10 5
13. Gasket ptfe 2 inch 30 6
14. Gasket ptfe 3 inch 20 5
15 Gasket ptfe Im x Im 40 7
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Data diatas kemudian diurutkan berdasarkan mulai dari nilai pengeluaran terbeser hingga pengeluaran terkecil, hal
ini dilakukan untuk mempermudah proses perhitungan dan pengelompokkan barang sesuai dengan metode class-based
storage.

Tabel 2. Data hasil pengurutan penggunaan barang di gudang sparepart PLTU PT. XYZ periode Januari-Maret 2021

No Nama barang In Out
1. Majun warna warni 150 130
2. Baut m10 x 100 mm 80 50
3. Stop contact 4 lubang 70 35
4. Sarung tangan pendek anti panas 55 30
5. Lampu milled 1000 w philips 50 25
6. Amplas kertas no 800 50 20
7. Fitting lampu 40 cm 45 20
8. Lampu bohlam h3 100 w 40 20
9. Lampu jari 11 w putih 40 15
10. Gasket ptfe Im x Im 40 7
11. Ball bearing 1215 30 7
12. Gasket ptfe 2 inch 30 6
13. Thinner cat 20 6
14. Gasket ptfe 3 inch 20 5
15 Qil filter bulldozer 10 5

Pengolahan Data

Pengolahan data dilakukan setelah pengurutan mulai dari barang dengan jumlah pengeluaran atau akttivitas
pemakaian terbesar hingga yang terkecil dan mencari persentase setiap penggunaan atau pengeluaran barang yang telah
diurutkan tadinya.

Persentase pengeluaran = %x 100% )]

Keterangan untuk rumus perhitungan pengeluaran adalah X;: jumlah pengeluaran barang ke-1, N: total
pengeluaran barang, Berikut merupakan contoh perhitungan persentase pengeluaran untuk barang majun warna warni.

Persentase pengeluaran = 381 x 100%
=34.12%
Persentase kumulatif = Py_; + Pyiq @)

Keterangan untuk rumus perhitungan pengeluaran kumulatif adalah P, _q : persentase pengeluaran sebelum

barang ke-i, P, .1 : persentase pengeluaran setelah barang ke-i. Berikut merupakan contoh perhitungan persentase
kumulatif untuk barang baut m10 x100 mm.

Persentase kumulatif = 34.12% + 13.12%
= 47.24%

Berikut merupakan data hasil perhitungan persentase pengeluaran dan kumulatif barang di gudang sparepart
PLTU PT. XYZ.

Tabel 3. Data hasil perhitungan persentase pengeluaran dan kumulatif barang di gudang sparepart PLTU PT. XYZ

% %
No Nama barang In Out Penge-luaran Kumu-latif
1. Majun warna warni 150 130 34.12 34.12
2. Baut m10 x 100 mm 80 50 13.12 47.24
3. Stop contact 4 lubang 70 35 9.19 56.43
4, Sarung tangan pendek anti panas 55 30 7.87 64.30
5. Lampu milled 1000 w philips 50 25 6.56 70.87
6. Amplas kertas no 800 50 20 5.25 76.12
7. Fitting lampu 40 cm 45 20 5.25 81.36
8. Lampu bohlam h3 100 w 40 20 5.25 86.61
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9. Lampu jari 11 w putih 40 15 3.94 90.55
10. Gasket ptfe Im x Im 40 7 1.84 92.39
11. Ball bearing 1215 30 7 1.84 94.23
12. Gasket ptfe 2 inch 30 6 1.57 95.80
13. Thinner cat 20 6 1.57 97.38
14. Gasket ptfe 3 inch 20 5 1.31 98.69
15 Oil filter bulldozer 10 5 1.31 100.00
Total 730 381 100 100

Pembentukan Kelas Barang Sesuai Metode Class-Based Storage

Langkah selanjutnya setelah menghitung persentase pengeluaran dan kumulatif tiap barang, langkah selanjutnya
adalah menentukan kelas pengelompokan barang sesuai dengan perhitungan pembagian kelas metode class-based storage.
Pembagian kelas dalam metode ini akan mengelompokan barang atas 3 kelas utama yaitu fast moving (80%), slow moving
(15%), dan non-moving (5%) atau bisa juga dikatakan sebagai death moving. Berikut ini penjelasan lebih lanjut terkait
masing masing kelas dalam metode class-based storage adalah 1. Fast moving, 2. Slow moving, 3 Non moving.

Fast Moving

Fast moving merupakan kategori pengelompokan barang yang dimana barang-barang tersebut termasuk barang
yang memiliki nilai permintaan atau penggunaan terbanyak dalam satu departemen gudang. Pada PLTU PT. XYZ barang
tersebut merupakan barang-barang sparepart yang digunakan untuk kebutuhan unit PLTU PT. XYZ. Berdasarkan
perhitungan dan pembagian kelas yang disajikan pada tabel dibawah ini terlihat, bahwa barang-barang fast moving
dikelompokan dalam satu kelas A (berwarna kuning) yang artinya barang-barang tersebut merupakan barang-barang yang
paling banyak permintaan atau pengeluaraannya dari gudang sparepart PLTU PT. XYZ.

Slow Moving

Slow moving adalah pengelompokan barang yang memiliki nilai permintaan rata-rata cukup lambat atau dengan
persentase yang cukup sedikit penggunaannya dibandingkan dengan fast moving. Berdasarkan perhitungan dan pembagian
kelas pada tabel dibawah ini barang-barang yang memiliki nilai permintaan rendah dikelompokkan pada kelas B (berwarna
hijau).

Non Moving

Non moving adalah pengelompokan barang yang memiliki nilai permintaan atau penggunaan paling sedikit dan
hampir tidak bergerak atau tidak digunakan sama sekali. Barang ini dikelompokan pada tabel dibawah ini pada kelas C
(berwarna merah). Langkah selanjutnya adalah mendesain layout awal dan mengkur koordinat X dan Y untuk tiap blok rak
penyimpanan barang yang ada di gudang suku cadang PT. Bintara Tani Nusantara tersebut. Sebelum melakukan desain
layout dan perhitungan koordinat X, Y daftar penerimaan dan pengeluran barang sebelumnya diberi kode terlebih dahulu
untuk menentukan lokasi awal tiap barang tersebut.

Tabel 4. Hasil pengelompokkan kelas barang di gudang sparepart PLTU PT. XYZ

% %
No Nama barang In Out Pengeluaran Kumulatif Class
1. Majun warna warni 150 130 34.12 34.12
2. Bautml10x 100 mm 80 50 13.12 47.24
3. Stop contact 4 lubang 70 35 9.19 56.43 A

4. Sarung tangan pendek anti panas 55 30 7.87 64.30
5. Lampu milled 1000 w philips 50 25 6.56 70.87
6. Amplas kertas no 800 50 20 5.25 76.12
7. Fitting lampu 40 cm 45 20 5.25 81.36
8. Lampu bohlam h3 100 w 40 20 5.25 86.61
9. Lampujari 11 w putih 40 15 3.94 90.55
10. Gasket ptfe Imx Im 40 7 1.84 92.39
11. Ball bearing 1215 30 7 1.84 94.23
12. Gasket ptfe 2 inch 30 6 1.57 95.80
13. Thinner cat 20 6 1.57 97.38
14. Gasket ptfe 3 inch 20 5 1.31 98.69
15 Oil filter bulldozer 10 5 1.31 100.00

Total 730 381 100 100
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Berikut merupakan tabel untuk menentukan koordinat x dan y /ayout awal tiap barang di gudang sparepart
PLTU PT. XYZ.

Tabel 5. Data hasil perhitungan koordinat x dan y layout awal tiap barang di gudang sparepart PLTU PT. XYZ

No Nama barang In Out X1 Y1
1. Majun warna warni 150 130 5.00 12.00
2. Bautml0x 100 mm 80 50 11.00 12.00
3. Stop contact 4 lubang 70 35 5.00 12.00
4. Sarung tangan pendek anti panas 55 30 5.00 2.00
5. Lampu milled 1000 w philips 50 25 8.00 12.00
6. Amplas kertas no 800 50 20 8.00 12.00
7. Fitting lampu 40 cm 45 20 5.00 2.00
8. Lampu bohlam h3 100 w 40 20 5.00 2.00
9. Lampujari 11 w putih 40 15 11.00 12.00
10. Gasket ptfe Imx Im 40 7 8.00 2.00
11. Ball bearing 1215 30 7 5.00 12.00
12. Gasket ptfe 2 inch 30 6 8.00 2.00
13. Thinner cat 20 6 8.00 2.00
14. Gasket ptfe 3 inch 20 5 8.00 12.00
15 Oil filter bulldozer 10 5 11.00 12.00

Perhitungan Total Jarak Tempuh (Kondisi Awal)

Gambar (2) merupakan gambar /ayout awal yang berasal dari susunan tata letak rak asli pada PLTU PT. XYZ.
Tujuan penggambaran /ayout ini pada kertas grafik adalah untuk menggambarkan /ayout yang sesuai ukuran sebenarnya
dengan tujuan untuk memperoleh koordinat X dan Y untuk setiap blok rak dan barang. Gambar (3) merupakan gambar
yang menunjukan posisi blok rak secara umum, kemudian untuk gambar (4) merupakan gambar /ayout yang menunjukan
posisi barang pada setiap blok rak secara detail. Terakhir gambar (5) merupakan gambar akhir layout awal yang menunjukan
posisi terkini dari status kelas barang mulai dari barang dengan nilai aktivitas tertinggi hingga yang terbesar.
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Gambar 2. Layout awal (kertas grafik) gudang sparepart PLTU PT. XYZ (sumber : PLTU PT. XYZ 2021)
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Gambar 3. Layout awal gudang sparepart PLTU PT. XYZ (sumber : PLTU PT. XYZ 2021)
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Gambar 4. Layout awal kondisi posisi barang class-based storage gudang sparepart PLTU PT. XYZ (sumber :
PLTU PT. XYZ 2021)

Perhitungan yang digunakan untuk menghitung total jarak tempuh ini adalah rumus untuk mencarai jarak tiap blok
atau tiap barang yang ada diblok per-rak menuju /O point, atau titik keluar masuk barang. Berikut merupakan contoh
perhitungannya untuk barang majun warna warni.

dx = |(x—a)|+ |y — bl (3
dx = |(X(10) — X1)| + |Y(I0) —Y1] @)
dx = |(11.00 — 5.00)| + |7.50 — 12.00| = 10.50] )

Keterangan untuk rumus perhitungan total jarak tempuh adalah: dx: jarak ke x yang ingin dicari, x : titik awal
perhitungan pada sumbu x (horizontal), a : jarak titik tengah tujuan terhadap sumbu x, y : titik awal perhitungan sumbu y
(vertical), b : jarak titik tengah terhdap sumbu y, X1: Koordinat X — iuntuk /ayout barang awal, Y 1: koordinat Y — i untuk
layout barang awal X (I /0) : koordinat X untuk pintu keluar masuk barang (in/out point), Y (I /0): koordinat ¥ untuk pintu
keluar masuk barang (in/out point).
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Langkah selanjutnya adalah menghitung nilai aktivitas keluar masuk barang tersebut dengan menggunakan rumus
throughput (T). Berikut merupakan contoh perhitungannya untuk barang majun warna warni dari tabel dibawah ini

i o
T=-+= )
T—150+130—5600
T 5 5

Keterangan untuk rumus perhitungan total jarak tempuh adalah: i: aktivitas penerimaan rata-rata, o : aktivitas
pengeluaran rata-rata, x : jumlah pemindahan sekali angkut. Nilai aktivitas inilah yang nantinya akan dikalikan dengan jarak
tempuh tiap blok barang tersebut menuju pintu keluar masuk barang. Rumus untuk mencari jarak total ini adalah sebagai
berikut :

JT = Jarak Tiap Blok ke I/0 Point x T (6)
JT = 10.50 x 56.00
JT = 588.00 meter

Keterangan untuk rumus perhitungan #roughput adalah T : Troughput (nilai aktivitas dari satu barang/blok, JT :
jarak total setiap barang x nilai aktivitas barang (T/Troughput).

Tabel 6. Perhitungan jarak total perpindahan barang (kondisi awal) PLTU PT. XYZ

Jarak
Jumlah Tiap
No Nama barang In Out sekali X1 Y1 X{/O) YI/O) Blok ke T JT
angkut 10
1. Majun warna warni 150 130 5 5.00 12.00 11.00 7.50 1050 56.00 588.00
2. Bautml0x 100 mm 80 50 5 11.00 12.00 11.00 7.50 450 26.00 117.00
3. Stop contact 4 lubang 70 35 5 5.00 12.00 11.00 7.50 1050 21.00 220.50
4. Sarung tangan pendek anti panas 55 30 5 500 200 11.00 750 11.50 17.00 195.50
5. Lampu milled 1000 w philips 50 25 5 8.00 12.00 11.00 7.50 7.50 15.00 112.50
6. Amplas kertas no 800 50 20 5 8.00 12.00 11.00 7.50 7.50 14.00 105.00
7. Fitting lampu 40 cm 45 20 5 5.00 2.00 11.00 7.50 11.50 13.00 149.50
8. Lampu bohlam h3 100 w 40 20 5 5.00 200 11.00 750 11.50 12.00 138.00
9. Lampu jari 11 w putih 40 15 5 11.00 12.00 11.00 7.50 450 11.00 49.50
10. Gasket ptfe Im x Im 40 7 5 800 200 11.00 7.50 850 940 79.90
11. Ball bearing 1215 30 7 5 5.00 12.00 11.00 7.50 1050 740 77.70
12. Gasket ptfe 2 inch 30 6 5 800 200 11.00 7.50 850 720 6120
13. Thinner cat 20 6 5 800 200 11.00 7.50 850 520 4420
14. Gasket ptfe 3 inch 20 5 5 8.00 12.00 11.00 7.50 7.50 5.00 37.50
15 Oil filter bulldozer 10 5 5 11.00 12.00 11.00 7.50 450 3.00 13.50
Total Jarak Tempuh 1989.50

Layout Posisi Barang Beserta Koordinat X dan Y (Kondisi Usulan)

Perhitungan total jarak tempuh untuk /ayour awal sudah diselesaikan sesuai tabel diatas. Langkah selanjutnya
adalah mendesain /ayout usulan atau perbaikan berdasarkan nilai aktivitas dan kelas barang yang ada digudang sparepart
PLTU PT. XYZ. Pendesaian ini dilakukan untuk menyusun barang yang dengan aktivitas terbesar atau kelas tertingi yaitu
kelas A (fast moving), yang mana kelas tertinggi atau barang yang sering keluar didekatkan paling dekat dengan pintu keluar
masuk barang. Langkah pendesaian ini masih sama seperti sebelumnya dilakukan dengan menggambar terlebih dahulu
layout pada kertas grafik, lalu mengukur koordinat x dan y tiap blok rak dan barang. Lalu dilanjutkan dengan menggambar
layout, agar dapat disajikan dalam bentuk gambar dan dapat menunjukan posisi barang sesuai dengan kondisi kelas barang
kaedah Class Based Storage. Hasil dari pendesaian ulang untuk /ayout usulan tersebut pada Gambar (5), (6), (7), (8).

Perhitungan Total Jarak Tempuh (Kondisi Usulan)

Sama seperti sebelumnya langkah untuk menghitung total jarak tempuh usulan ini masih sama dengan
menghitung total jarak tempuh awal, yaitu dengan cara menghitung koordinat x dan y tiap barang yang telah disusun ulang
sesuai layout usulan. selanjutnya mencari jarak tempuh tiap barang per blok penyimpanan tersebut menuju pintu keluar
masuk (I/O) barang. Setelah mendapatkan jarak tiap barang tersebut, barulah dikali antara jarak tersebut dengan nilai
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aktivitas tiap barang. Berikut ini adalah contoh perhitungan jarak barang majun warna warni menuju pintu keluar masuk
(I/O) barang adalah :

dx = |(x=a)| +y = b| o
dx = |(X(I10) —X1)| + |Y(I0) —Y1| (8
dx = |(11.00 — 6.50| +|7.50 — 11.00] = 8.00

Kemudian setelah menemukan jarak tiap blok barang tersebut menuju pintu keluar masuk (I/O) barang, langkah
selanjutnya adalah menghitung nilai aktivitas (7roughput) keluar masuk barang tersebut dengan menggunakan rumus
throughput (T). Berikut ini adalah contoh perhitungannya untuk barang Majun Warna Warni dari tabel dibawah ini :

r=20, % 5600
5 5 7%

Nilai aktivitas inilah yang nantinya akan dikalikan dengan jarak tempuh tiap blok barang tersebut menuju pintu
keluar masuk barang. Rumus untuk mencari jarak total ini adalah sebagai berikut :

T : Jarak Tiap Blok ke /0 Point x T (9)
T : 8.00x 56.00
T :448.00 meter
Tabel 7. Koordinat x dan y layout usulan tiap barang di gudang sparepart PLTU PT. XYZ
No Nama barang Kode In Out X1 Y1
1. Majun warna warni MWW 150 130 6.50 11.0
2. BautmlOx 100 mm BM10X100MM 80 50 6.50 5.00
3. Stop contact 4 lubang SC4L 70 35 6.50 11.00
4.  Sarung tangan pendek anti panas STPAPL 55 30 6.50 2.00
5. Lampu milled 1000 w philips MLL10WP 50 25 6.50 8.00
6.  Amplas kertas no 800 AKNOS00 50 20 6.50 8.00
7. Fitting lampu 40 cm FT40CM 45 20 6.50 2.00
8. Lampu bohlam h3 100 w LBH3100W 40 20 6.50 2.00
9. Lampujari 11 wputih GPIMXIM 40 15 6.50 5.00
10. Gasket ptfe Imx Im BBI1215 40 7 10.00 2.00
11. Ball bearing 1215 GP21 30 7 6.50 11,00
12.  Gasket ptfe 2 inch TC 30 6 10.00 2.00
13.  Thinner cat GP31 20 6 10.00 2.00
14.  Gasket ptfe 3 inch OFB 20 5 6.50 8.00
15  Oil filter bulldozer AKNOS00 10 5 6.50 5.00
Tabel 8. Perhitungan jarak total perpindahan barang (kondisi awal) PLTU PT. XYZ
Jarak
Jumlah Tiap
No Nama barang Kode In Out sekali X1 Y1 X(I/O) Y(/O) Blok T JT
angkut ke
1/0
1. Majun warna warni MWW 150130 5 6.50 11.00 11.00 7.50 8.00 56.00 448.00
2. Baut m10 x 100 mm BMIOX100MM 80 50 5 650 5.00 11.00 7.50 7.00 26.00 182.00
3. Stop contact 4 lubang SCAL 70 35 5 650 11.00 11.00 7.50 8.00 21.00 168.00
4. Sarung tangan pendek anti panas STPAPL 55 30 5 650 200 11.00 7.50 10.00 17.00 170.00
5. Lampu milled 1000 w philips ~ MLL10WP 50 25 5 650 800 11.00 750 5.00 15.00 75.00
6. Amplas kertas no 800 AKNOS00 50 20 5 650 800 11.00 7.50 5.00 14.00 70.00
7. Fitting lampu 40 cm FT40CM 45 20 5 650 200 11.00 7.50 10.00 13.00 130.00
8. Lampu bohlam h3 100 w LBH3100W 40 20 5 650 200 11.00 7.50 10.00 12.00 120.00
9. Lampu jari 11 wputih GPIMXIM 40 15 5 10.00 5.00 11.00 750 7.00 11.00 77.00
10. Gasket ptfe Im x Im BB1215 40 7 5 650 200 11.00 7.50 650 940 61.10
11. Ball bearing 1215 GP21 30 7 5 10.00 11.00 11.00 750 8.00 7.40 59.20
12. Gasket ptfe 2 inch TC 30 6 5 10.00 2.00 11.00 750 6.50 7.20 46.80
13. Thinner cat GP31 20 6 5 650 200 11.00 7.50 650 520 33.80
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14. Gasket ptfe 3 inch OFB 20 5 5 650 800 11.00 7.50 5.00 5.00 25.00
15 Oil filter bulldozer AKNO800 10 5 5 650 500 11.00 7.50 7.00 3.00 21.00
Total Jarak Tempuh 1686.90
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Gambar 5. Layout usulan (kertas grafik) gudang sparepart PLTU PT. XYZ (sumber : PLTU PT. XYZ 2021)
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Gambar 7. Layout usulan dengan kode barang gudang sparepart PLTU PT. XYZ (sumber : PLTU PT. XYZ
2021)
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Gambar 8. Layout usulan kondisi posisi barang class-based storage gudang sparepart PLTU PT. XYZ
(sumber : PLTU PT. XYZ 2021)
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Perbandingan Perhitungan Total Jarak Tempuh Layout Awal dan Layout Usulan

Perhitungan total jarak tempuh untuk kedua /ayout, baik awal dan usulan telah dilakukan, kemudian untuk langkah
selanjutnya adalah melakukan perbandingkan antara total jarak tempuh yang didapatkan dari /ayout awal perusahaan dengan
layout usulan yang penulis berikan sebelumnya. Berdasarkan hasil perhitungan yang didapatkan, berikut ini hasil
perbandingan antara layout awal dan layout usulan.

Tabel 9. Hasil perbandingan jarak total perpindahan barang layout awal dengan layout usulan di gudang sparepart PLTU PT. XYZ

No Layout Total jarak tempuh
1. Awal 1989.50
2. Usulan 1686.90

Berdasarkan hasil perhitungan total jarak tempuh untuk layout awal perusahaan sebesar 1.989,50 m. Kemudian
setelah dilakukan perbaikan dengan cara re-layout atau membuat /ayout usulan yang mana menempatan barang tiap rak
yang memilki nilai pengeluarannya terbesar paling dekat dengan pintu masuk dan keluar (I/O) point. Maka didapatkan hasil
total jarak tempuh untuk /ayout usulan yang telah penulis lakukan yaitu sebesar 1.686,90 m, yang mana terdapat penurunan
jarak tempuhnya sebesar 302,60 m atau sebesar 15,20%. Perbandingan antara hasil perhitungan total jarak tempuh layout
awal dan Jayout usulan atau perbaikan, yang mana dari hasil penurunan jarak tempuh yang sudah didapatkan tadi dapat
mengefisiensikan waktu, yang mana petugas gudang dapat menghemat waktu, tenaga dan jarak tempuh dalam proses
pengambilan barang di rak penyimpanan di gudang sparepart PLTU PT. XYZ.

Simpulan

Berdasarkan hasil pengelompokan barang yang ada di gudang sparepart PLTU PT. XYZ dengan menggunakan
metode class based storage, yaitu dengan mengelompokan barang sesuai kelas A, B dan C yang mana barang yang
memiliki nilai pengeluaran terbsesar (fast moving), barang dengan pergerakannya lambat yaitu (slow moving) dan barang
dengan nilai pengeluaran paling rendah yaitu (non-moving). Hasil penataan atau susunan barang di gudang sparepart PLTU
PT. XYZ, dimana usulan perbaikan dilakukan dengan menggunakan metode Class-Based Storage. Layout awal total jarak
tempuh nya didapatkan sebesar 1.989,50 m, kemudian setelah dilakukan re-layout atau perbaikan berubah menjadi 1.686.90
m, yang mana terdapat penurunan jarak tempuhnya sebesar 302.60 m. atau sebesar 15.20%. Perbandingan antara hasil
perhitungan total jarak tempuh /ayout awal dan layout usulan atau perbaikan, yang mana dari hasil penurunan jarak tempuh
yang sudah didapatkan tadi dapat mengefisiensikan waktu, yang mana petugas gudang dapat menghemat waktu, tenaga dan
jarak tempuh dalam proses pengambilan barang di rak penyimpanan di gudang sparepart PLTU PT. XYZ.
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