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ABSTRAK

PT X merupakan perusahaan yang menyediakan jasa reparasi untuk mobil. PT X memiliki
sebuah gudang yang digunakan untuk menyimpan spare parts dan bahan untuk kebutuhan
reparasi. Pada kondisi saat ini, gudang PT X dapat dikatakan belum tertata dengan baik
karena order picker membutuhkan durasi yang lama ketika melakukan order picking. Hal
ini disebabkan oleh peletakan barang yang tidak teratur disertai dengan tidak terdapatnya
update lokasi penyimpanan. Selain itu, tidak terdapat pula kapasitas tempat penyimpanan
dan fasilitas yang memadai, sehingga banyak barang yang diletakkan pada lantai.

Untuk mengatasi masalah durasi order picking yang lama, diberikan usulan perbaikan tata
letak gudang menggunakan metode penyimpanan dedicated storage dan warehouse
layout models sebagai metode untuk melakukan alokasi. Selain itu, diberikan pula usulan
mengenai penggunaan tangga lipat dan trolley untuk mendukung kegiatan order picking.
Dalam melakukan penyimpanan, digunakan rak untuk spare parts dan bahan dalam satuan
dus, sedangkan bahan dalam satuan drum disimpan di lantai. Terdapat 2 buah alternatif
layout yang diusulkan, dimana dilakukan penilaian berdasarkan parameter jarak dan
keteraturan alokasi barang untuk menentukan alternatif layout yang akan digunakan oleh
gudang PT X. Berdasarkan alternatif layout yang terpilih, dilakukan simulasi order picking
dan diperoleh estimasi rata-rata durasi order picking yang lebih singkat pada setiap jumlah
jenis barang yang diuji bila dibandingkan dengan kondisi saat ini. Selisih yang ditimbulkan
antar kedua kondisi tersebut, dapat dikatakan signifikan karena mencapai perbedaan yang
cukup besar yaitu 7 menit.

Kata Kunci: Gudang, Order Picking, Warehouse Layout Models



ABSTRACT

PT X is a company that provides repair services for cars. PT X has a warehouse that is
used to store spare parts and materials for repair needs. In the current condition, PT X's
warehouse can be said to be not well ordered because the order picker requires a long
duration when making a picking order. This is due to the irregular placement of items
accompanied by the absence of storage location updates. In addition, there is also no
adequate storage capacity and facilities, so many items are placed on the floor.

To overcome the problem of long duration of order picking, proposed improvements to the
layout of the warehouse using the method of dedicated storage and warehouse layout
models as a method for allocation. In addition, suggestions were also given regarding the
use of folding stairs and trolley to support order picking activities. In carrying out storage, a
rack is used for spare parts and materials in boxes, while materials in drum units are stored
on the floor. There are 2 proposed alternative layouts, which are assessed based on
distance and regularity parameters of the allocation of items to determine alternative
layouts to be used by the PT X warehouse. Based on the chosen alternative layouts, an
order picking simulation is performed and an estimated average order picking duration is
obtained shorter on each number of types of items tested when compared to current
conditions. The difference caused between the two conditions, can be said to be significant
because it reaches a sizeable difference of 7 minutes.

Keywords: Warehouse, Order Picking, Warehouse Layout Models
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BAB |
PENDAHULUAN

Bab ini dibedakan ke dalam 8 buah subbab. Kedelapan subbab tersebut
meliputi latar belakang masalah, tinjauan perusahaan, identifikasi dan perumusan
masalah, pembatasan masalah dan asumsi, tujuan penelitian, manfaat penelitian,
metodologi penelitian, sistematika penulisan. Berikut merupakan pemaparan dari

kedelapan subbab tersebut.

1.1 Latar Belakang Masalah

Pada era globalisasi seperti sekarang ini, kata “praktis” merupakan salah
satu kata yang mampu menggambarkan keseluruhan kehidupan manusia baik
secara individu maupun kelompok. Praktis sudah menjadi budaya yang melekat
pada diri manusia, dimana segala hal dinginkan secara instan. Budaya tersebut
tentunya berdampak pada pola pikir pelaku ekonomi yaitu produsen dan
konsumen. Produsen menginginkan jumlah output perusahaan yang lebih besar
dengan durasi yang lebih singkat. Output perusahaan dapat berupa jumlah
konsumen yang dilayani, jumlah produk yang dihasilkan, dan lain-lain. Berbeda
dengan produsen, konsumen menginginkan pemenuhan atas kebutuhannya baik
produk ataupun jasa dilakukan dengan durasi yang singkat. Terdapat hubungan
sebab akibat dari kedua pola pikir tersebut yaitu bila produsen dapat menghasilkan
jumlah output perusahaan yang besar dengan durasi yang singkat, maka akan
berdampak pula pada pemenuhan kebutuhan konsumen dengan durasi yang
singkat pula. Sehubungan dengan hal tersebut, dapat dikatakan bahwa semakin
besar jumlah output perusahaan, maka semakin besar pula jumlah profit yang
diperoleh perusahaan karena semakin banyak jumlah konsumen yang dilayani.

Untuk menghasilkan jumlah output perusahaan yang besar dengan durasi
yang singkat, terdapat beberapa hal yang harus diperhatikan oleh perusahaan,
dimana salah satunya adalah fasilitas. Fasilitas yang disediakan tentunya akan
mempengaruhi jumlah output perusahaan yang dapat dihasilkan dan durasi dari
pengerjaan output tersebut, misalnya bila perusahaan memiliki sumber daya

manusia dan material yang berkualitas, namun tidak memiliki mesin yang
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berkualitas maka jumlah output perusahaan pun akan menurun dan durasi
pengerjaan output pun akan meningkat karena banyaknya produk yang cacat.
Salah satu fasilitas yang dimiliki oleh perusahaan pada umumnya adalah gudang
yang memiliki beberapa fungsi, yaitu receiving, inspection and quality control,
repackaging, putaway, storage, order picking, postponement, sortation, packing
and shipping, cross-docking, dan replenishing (Tompkins, et al, 2010).

Salah satu fungsi gudang adalah order picking yang merupakan kegiatan
pengambilan barang dari tempat penyimpanan untuk memenuhi kebutuhan
konsumen (Tompkins, et al, 2010). Dalam kondisi yang ideal, order picking
dilakukan dengan cepat dan akurat, sehingga dapat mendukung aktivitas pada
lantai produksi (Manzini, 2012). Kondisi ideal tersebut dapat tercapai dengan
adanya sumber daya manusia yang berkualitas, layout gudang yang sesuai, dan
adanya fasilitas gudang yang mendukung. Sumber daya manusia yang berkualitas
dapat dilihat dari kemampuan dalam menerapkan aturan yang berlaku dengan
kesalahan minimum serta inovasi yang dapat mendorong pada kondisi ideal.
Layout gudang yang sesuai dapat dilihat dari penempatan bahan baku dan produk
jadi, pemanfaatan area gudang serta ketersediaan tempat penyimpanan yang
cukup menampung seluruh barang. Fasilitas gudang yang mendukung dapat
dilihat dari ketersediaan alat material handling yang sesuai serta fasilitas lainnya
yang mendukung fungsi gudang.

PT X merupakan sebuah bengkel mobil yang terletak di Kota Karawang.
Dalam melakukan reparasi mobil, bengkel ini menyediakan 5 orang mekanik dan
sebuah gudang untuk menyimpan barang berupa spare parts dan bahan yang
dibutuhkan ketika melakukan reparasi. Barang yang dibutuhkan untuk reparasi
dituliskan dalam bentuk work order yang kemudian diberikan oleh mekanik kepada
pekerja gudang (order picker) untuk dilakukan order picking (pengambilan barang).
Berdasarkan pengamatan yang dilakukan, durasi order picking dapat dikatakan
cukup lama. Hal ini dapat dilihat dengan adanya antrian mekanik yang menunggu
order picking selesai dilakukan. Pada situasi mengantri, mekanik mengalami idle
yang menghambat kegiatan reparasi. Hal ini tentunya akan berdampak pada
jumlah output perusahaan berupa penurunan jumlah konsumen yang dilayani.
Durasi order picking yang lama ini disebabkan karena tidak terdapat area
penyimpanan yang cukup dan keteraturan dalam melakukan penyimpanan.

Dengan demikian, maka penting bagi perusahaan untuk mengetahui bagaimana
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layout gudang yang mampu menampung seluruh barang dan bagaimana metode

penyimpanan yang sesuai.

1.2 Tinjauan Perusahaan

PT X didirikan pada tahun 1992 oleh Bapak Aripin Wijaya yang berlokasi
di Karawang Barat. PT X merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang jasa
yang merupakan bengkel mobil, dimana kepemilikan atas bengkel ini dibagi ke
dalam 3 kepemilikan saham atas nama Bapak Aripin, Bapak Poniman, dan Bapak
Hadi. Pada awal mulanya, bengkel ini didirikan untuk memenuhi sales, service,
spare parts atau lebih dikenal dengan 3S yang diwajibkan oleh PT Astra. Sales
telah dilakukan terlebih dahulu oleh Bapak Hadi, sehingga untuk memenuhi 3S
tersebut didirikanlah bengkel mobil untuk memenuhi service dan spare parts.
Untuk membantu dalam melakukan koordinasi antar pekerja, PT X menggunakan

struktur organisasi yang dapat dilihat pada Gambar I.1.

DIREKTUR
KEPALA
BENGKEL
: s , SALES KEPALA
KASIR KEUANGAN GUDANG UG ARG
MEKANIK

Gambar 1.1 Sturuktur Organisasi PT X

PT X dikepalai oleh seorang direktur yang bertugas untuk melakukan
kontrol keseluruhan mengenai aktivitas yang terjadi pada PT X dan bertanggung
jawab atas jalannya perusahaan. Pada posisi tepat di bawah direktur, terdapat
kepala bengkel yang bertugas untuk melakukan kontrol dan koordinasi dengan
pekerja lainnya mengenai masalah teknis. Kepala bengkel membawahi kasir,
bagian keuangan, bagian gudang, bagian sales advisor, dan kepala regu. Bagian
kasir beranggotakan 1 orang pekerja yang bertugas untuk melakukan transaksi

dengan konsumen baik secara kredit maupun tunai. Bagian keuangan terdiri dari
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3 orang pekerja, dimana 2 orang pekerja bertugas untuk pembukuan eksternal dan
pajak, sedangkan satu orang untuk pembukuan internal. Bagian gudang terdiri dari
3 orang pekerja, dimana 1 orang bertugas dalam bidang pembelian untuk mencari
dan membuat perjanjian dengan vendor, 1 orang bertugas untuk melakukan input
data pembukuan untuk dijadikan tagihan, dan 1 orang untuk melakukan
pencatatan stock dan order picking. Kepala regu bertugas untuk membuat
penjadwalan pekerjaan untuk para mekanik, membantu mekanik dalam
menyelesaikan pekerjaannya, dan sebagai perantara antara mekanik dengan
konsumen. Sehubungan dengan tugas kepala regu, maka kepala regu
membawahi mekanik yang bertugas untuk melakukan segala reparasi pada mobil
konsumen.

Dalam melakukan reparasi mobil, pertama-tama konsumen memarkirkan
mobilnya pada bagian reparasi lalu menghampiri bagian sales advisor untuk
berkonsultasi mengenai permasalahan yang ada pada mobilnya. Setelah itu, sales
advisor menuliskan mengenai kebutuhan reparasi beserta jenis dan jumlah spare
parts dan bahan yang dibutuhkan secara umum lalu memberikannya kepada
kepala regu dalam bentuk work order. Work order tersebut ditugaskan kepada
seorang mekanik, dimana mekanik tersebut kemudian melakukan pengecekan
kesesuaian antara work order dengan kondisi aktual mobil. Karena work order
yang diberikan berisikan kebutuhan reparasi secara umum, mekanik melengkapi
kebutuhan reparasi secara aktual mengenai kebutuhan jenis dan jumlah
kebutuhan spare parts dan bahan. Ketika melakukan pengecekan, sangat
memungkinkan untuk ditemukan kerusakan lainnya pada mobil. Sehubungan
dengan hal tersebut, kepala regu akan menanyakan pada konsumen apakah
sebaiknya dilakukan reparasi pada bagian tersebut. Bila reparasi tersebut akan
dilakukan, maka terdapat penambahan kebutuhan jenis dan jumlah spare parts
dan bahan pada work order sebelumnya. Setalah work order selesai dilengkapi,
mekanik membawanya ke bagian gudang untuk mengambil spare parts dan bahan
yang dibutuhkan. Setelah spare parts dan bahan diperoleh, maka mekanik
melakukan reparasi dan bila telah selesai, konsumen membayar tagihan ke kasir

dan mengambil kembali mobilnya.
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1.3 Identifikasi dan Perumusan Masalah

Dalam melakukan penyimpanan barang, PT X memiliki sebuah gudang
yang digunakan untuk menyimpan barang berupa spare parts dan bahan untuk
keperluan reparasi. Gudang ini berukuran kurang lebih 7,79x8 m yang terletak
tepat bersebelahan dengan area reparasi. Dalam melakukan penyimpanan,
gudang ini memiliki 6 buah rak yang digunakan. Berikut merupakan layout gudang
PT X pada Gambar 1.2 dengan skala 1:100.

LEGENDA w

Rak 1 | |

Rak Oli

Pekerja
Meja Pekerja ‘_|
Rak2
Keja Oli
Rak 3
Rak 4
Drum Oli Gudang Alat

Rak Lain-Lain

EClemEO0O0OOED

Ideja Pengambilan
Barang

Gambar 1.2 Layout Gudang PT X dengan skala 1:100 cm

Selain fungsi storage, terdapat pula fungsi lain dari gudang pada PT X
yaitu receiving, inspection and quality control, repackaging, putaway, order picking,
dan sortation and accumulate. Receiving merupakan aktivitas penerimaan barang
dari supplier. Receiving dilakukan pada area kosong setelah pintu masuk, sama
halnya dengan inspection and quality control dan repackaging. Setelah melakukan
receiving, pekerja akan melakukan inspection and quality control untuk
memastikan jumlah dan kualitas barang yang diterima apakah telah sesuai dengan
pesanan. Kemudian dilakukan repackaging pada barang tersebut untuk
memudahkan penyimpanan dan pengambilan barang. Fungsi repackaging tidak
diterapkan pada oli, sehingga oli disimpan dalam bentuk kardus besar berisikan
12 atau 4 botol oli. Pada Oli Rored dan Meditran, oli disimpan dalam drum. Barang

yang telah dilakukan repackaging kemudian diletakkan pada rak penyimpanan
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secara acak bergantung pada ruang yang kosong yang tersedia, sedangkan oli
diletakkan di lantai.

Fungsi berikutnya yaitu order picking. Order picking terjadi bila pekerja
gudang (order picker) memperoleh work order dari mekanik yang berisikan list
barang beserta jumlahnya yang dibutuhkan untuk melakukan reparasi pada satu
mobil yang ditugaskan pada mekanik tersebut. Dalam satu work order, biasanya
terdapat 1-20 jenis barang yang dibutuhkan. Order picking dilakukan dengan
mengambil barang sesuai dengan work order pada tempat penyimpanan tanpa
menggunakan alat material handling. Barang yang telah diambil kemudian
dikumpulkan dan dicek kembali kesesuaiannya dengan work order lalu diberikan
kepada mekanik.

Berdasarkan pengamatan yang telah dilakukan pada fungsi gudang,
terdapat permasalahan pada fungsi order picking yang mengakibatkan antrian
mekanik yang cukup panjang dalam menunggu proses order picking. Antrian
tersebut berisikan 5 orang mekanik yang merupakan jumlah keseluruhan dari
mekanik yang ada. Hal ini menyebabkan mekanik yang berada pada antrian
mengalami idle, padahal waktu tunggu tersebut dapat mereka gunakan untuk
melakukan reparasi yang berdampak pada output perusahaan yang lebih besar.
Output yang dimaksud adalah jumlah konsumen yang dilayani.

Untuk mengetahui rata-rata durasi order picking pada kondisi sekarang,
dilakukan pengambilan data durasi order picking pada 1-20 jumlah jenis barang,
dimana terdapat 30 replikasi pada setiap pengambilan jumlah jenis barang.
Ketigapuluh data durasi order picking pada masing-masing jumlah jenis barang
kemudian dirata-rata, sehingga diperoleh rata-rata durasi order picking untuk
setiap jumlah jenis barang. Pengambilan data tersebut dilakukan pada jam kerja
yaitu pukul 8-17 dan dimulai dari tanggal 2 januari 2020 hingga 20 Januari 2020.
Pengukuran durasi order picking dimulai dari order picker memperoleh work order
hingga menyerahkan barang hasil order picking kepada mekanik. Berikut
merupakan grafik pada Gambar 1.3 yang menunjukkan rata-rata durasi order

picking untuk 1-20 jenis barang.
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Gambar 1.3 Grafik Rata-Rata Durasi Order Picking Kondisi Sekarang

Dapat dilihat pada Gambar 1.3, bahwa semakin banyak jumlah jenis
barang maka rata-rata durasi order picking semakin meningkat. Namun terjadi
penurunan rata-rata durasi order picking pada 9-14 jenis barang dan naik kembali
pada 15 jenis barang. Penurunan tersebut disebabkan karena pada pencarian 9-
14 jenis barang, order picker telah mengingat sebagian dari peletakan barang yang
telah diambil pada kondisi pengambilan 1-8 jenis barang. Pada pencarian 15 jenis
barang, terjadi kenaikan kembali rata-rata durasi order picking karena
meningkatnya frekuensi order picker dalam meletakkan barang pada meja
pengambilan barang.

Dalam melakukan order picking, order picker tidak menggunakan alat
material handling, sehingga memiliki kapasitas pengambilan barang yang rendah
dalam 1 kali transportasi. Tidak terdapatnya alat material handling disebabkan oleh
ukuran lebar gang yang kecil, sehingga tidak dapat menfasilitasi alat material
handling. Sehubungan dengan hal tersebut, maka durasi order picking akan
meningkat bila terdapat banyak barang yang dibutuhkan pada work order. Selain
tidak terdapat alat material handling, durasi order picking yang lama disebabkan
oleh ketidakteraturan dalam melakukan penyimpanan disertai dengan tidak
terdapat informasi mengenai lokasi barang, sehingga order picker harus
melakukan pengecekan tempat penyimpanan sesuai dengan ingatan order picker

untuk menemukan barang yang dibutuhkan.
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L -
Gambar 1.4 Peletakan Kardus Oli

Salah satu contoh ketidakteraturan dalam melakukan penyimpanan dapat
dilihat pada Gambar 1.4, bahwa terdapat tumpukan kardus oli yang diletakkan di
lantai. Berdasarkan wawancara dengan pekerja gudang, tumpukan kardus
tersebut diletakkan di lantai karena rak penyimpanan terlalu tinggi dan tidak
terdapat fasilitas untuk menjangkau level rak yang tinggi. Selain itu, kapasitas dari
rak penyimpanan juga tidak mencukupi jumlah oli yang disimpan, sehingga
menyebabkan oli diletakkan di lantai.

Peletakan oli dilakukan secara acak, sehingga 1 jenis oli memungkinkan
diletakkan secara berjauhan. Hal ini menyebabkan order picker harus membaca
identitas masing-masing kardus untuk menemukan oli yang dicari. Selain
diletakkan dalam kardus, terdapat pula oli yang diletakkan pada meja oli dan rak
oli. Oli tersebut merupakan sisa oli dari penggunaan sebelumnya, misalnya 1 botol
oli berisikan 1 liter namun hanya digunakan 700 ml, sisa oli sebanyak 300 ml
diletakan pada meja ataupun rak oli. Sisa oli tersebut dapat digunakan untuk
memenuhi work order berikutnya. Dengan adanya peletakan oli yang tersebar
pada pada rak oli, meja oli, dan kardus, order picker harus melakukan pengecekan
ketersediaan oli pada masing-masing tempat penyimpanan untuk memenuhi
kebutuhan sesuai dengan work order. Hal ini tentunya menyebabkan peningkatan
pada durasi order picking.

Selain pada oli, peletakan barang-barang lain pun dilakukan secara acak,
walaupun terdapat tempat khusus (barang kecil) untuk menyimpannya yang dapat
dilihat pada Gambar I.5. Dalam 1 tempat penyimpanan, terdapat beberapa jenis
barang yang menyulitkan pula bagi order picker untuk menemukan jenis dengan

jumlah yang sesuai. Penulisan identitas barang pada tempat penyimpanan
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tersebut pun tidak dapat dijadikan acuan karena peletakan dilakukan secara acak
tanpa adanya penggantian identitas pada tempat penyimpanan, sehingga order
picker cenderung harus menghafal bentuk dari jenis barang yang ada dan
melakukan pengecekan pada setiap tempat penyimpanan. Bila dilihat dari prinsip
order picking yang ada, hal ini telah melanggar prinsip ke-4 yaitu maintain an
effective stock location system. Dengan terlanggarnya prinsip tersebut, maka
pekerja cenderung membutuhkan waktu lebih untuk melakukan order picking. Hal
ini berpengaruh terhadap performansi order picking dengan parameter kualitas
khususnya pada system sojourn time yang merupakan waktu siklus order picking,
dimana durasi order picking yang lama merupakan indikasi performansi yang
buruk.

1. 12

2. 38

3. Fitting Lurus 3/8 F dan
Fitting Lurus S/8 F

4. Fitting Lurus 1/2 Oring
dan Mur

5. Double Neple T 3/8 F,
Double Neple T 1/2-5/8 F,
Double Neple T 5/8 F-5/
8Q, Mur, tutup pentil

6. Afting Sambung 3/8,
Double Neple S8 F,
Double Neple T 5/8 F-5/

80 R e e e v -

Gambar 1.5 Peletakan Barang yang Tercampur

Berdasarkan hasil identifikasi masalah, diperoleh bahwa kapasitas
gudang yang tidak memadai dan ketidakteraturan dalam melakukan penyimpanan
menyebabkan durasi order picking yang lama. Dengan demikian, untuk mengatasi
masalah pada order picking, dilakukan perbaikan pada tata letak gudang.
Perbaikan ini dilakukan dengan menggunakan metode penyimpanan dedicated
storage dan warehouse layout models. Dedicated storage dipilih karena barang
yang disimpan memiliki jumlah jenis yang cenderung konstan dan periode
kedatangan barang yang sama untuk setiap jenis barang. Dalam penerapan
dedicated storage digunakan warehouse layout models dengan tujuan
mengurangi durasi order picking. Sehubungan dengan masalah durasi order
picking, dibuat beberapa rumusan masalah sebagai berikut.

1. Bagaimana usulan perbaikan tata letak gudang?
2. Bagaimana hasil evaluasi dari penerapan usulan tata letak gudang bila

dibandingkan dengan kondisi sebelumnya?



BAB | PENDAHULUAN

1.4 Pembatasan Masalah dan Asumsi

Dalam melakukan penelitian untuk mengatasi masalah pada fungsi
gudang, digunakan batasan yang bertujuan untuk membuat penelitian lebih
terfokus. Terdapat batasan yang digunakan dalam penelitian adalah sebagai
berikut.
1. Tidak terdapat penambahan jumlah pekerja gudang
2. Unsur biaya dalam usulan perbaikan tata letak gudang diabaikan

Selain batasan, terdapat pula asumsi yang digunakan untuk
memudahkan penelitian. Asumsi yang digunakan dalam penelitian adalah segala

jenis dan jumlah barang yang dibutuhkan selalu tersedia dalam gudang.

1.5 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian dibuat untuk menjawab rumusan masalah yang telah
disebutkan pada subbab sebelumnya. Dengan adanya tujuan penelitian, peneliti
dapat lebih memfokuskan penelitian untuk menjawab rumusan masalah tersebut.
Berikut merupakan tujuan penelitian tersebut.
1. Mampu memberikan usulan perbaikan tata letak gudang.
2. Mampu mengevaluasi hasil penerapan usulan tata letak gudang terhadap

kondisi sebelumnya.

1.6 Manfaat Penelitian

Terdapat 3 jenis manfaat dari penelitian yang dilakukan, dimana
dibedakan menurut subjeknya. Manfaat penelitian dibedakan menjadi manfaat
bagi perusahaan, bagi penulis, dan bagi pembaca. Berikut merupakan pemaparan

manfaat untuk ketiga subjek tersebut.

1. Perusahaan dapat meningkatkan jumlah output perusahaan

2. Perusahaan dapat memiliki gudang dengan fasilitas yang memadai

3. Penulis dapat menganalisis dan memberikan usulan perbaikan tata letak
gudang

4, Penulis mendapatkan pemahaman yang lebih luas mengenai teori

perancangan tata letak gudang
5. Pembaca dapat menambah wawasan mengenai perancangan tata letak

gudang

I-10
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1.7 Metodologi Penelitian

Metodologi penelitian merupakan urutan proses atau langkah penelitian
yang dilakukan, dimana diawali dengan penentuan perusahaan hingga penentuan
kesimpulan sebagai hasil evaluasi akhir dari penelitian. Metodologi penelitian
dapat dijadikan panduan bagi peneliti agar tidak terdapat proses atau langkah
yang tumpang tindih ataupun terlewat. Gambar yang menunjukkan metodologi
penelitian dapat dilihat pada Gambar 1.6. Berikut merupakan pemaparan dari
proses atau langkah penelitian yang ditempuh.
1. Penentuan perusahaan

Dalam melakukan pemilihan perusahaan, peneliti diberikan kebebasan
untuk memilih perusahaan yang diinginkan. Perusahaan yang dipilih oleh peneliti
adalah PT X yang merupakan bengkel mobil, dimana terletak di kota Karawang.
Dengan demikian, penelitian dilakukan pada perusahaan ini.
2. Penelitian pendahuluan terhadap perusahaan terpilih

Penelitian pendahuluan ini digunakan untuk mengetahui lebih rinci
bagaimana perusahaan beroperasi. Penelitian pendahuluan dilakukan dengan
pengamatan selama 3 minggu pada bagian gudang dan lantai produksi. Dengan
melakukan pengamatan, maka dapat terlihat aktivitas atau kegiatan yang
bermasalah atau berpeluang menimbulkan masalah.
3. Identifikasi dan perumusan masalah

Berdasarkan pengamatan yang dilakukan, ditemukan masalah mengenai
durasi order picking yang lama. Durasi order picking yang lama diindikasikan
dengan adanya antrian mekanik selama menunggu proses order picking
dilakukan. Untuk mengetahui penyebab dari masalah tersebut, maka dilakukan
identifikasi masalah dan diperoleh hasil bahwa durasi order picking yang lama
disebabkan oleh tata letak gudang yang kurang sesuai. Berdasarkan penyebab
tersebut, dibuat rumusan masalah mengenai usulan perbaikan tata letak gudang
yang diharapkan dapat mengatasi masalah durasi order picking.
4, Penentuan topik penelitian

Topik penelitian ditentukan berdasarkan masalah yang dipilih, dimana
durasi order picking yang lama merupakan topik pada bidang perancangan tata
letak fasilitas khususnya pada bagian gudang. Dengan demikian, penelitian

terfokus pada bidang perancangan tata letak fasilitas di gudang.

-11
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Gambar 1.6 Metodologi Penelitian
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5. Studi literatur

Sehubungan dengan topik penelitian yang ditentukan merupakan
perancangan tata letak fasilitas di gudang, maka studi literatur dilakukan pada
bidang tersebut. Studi literatur ini dilakukan dengan mencari teori-teori terkait
dengan bidang tersebut, sehingga dapat membantu dalam mengatasi masalah
order picking pada gudang beserta penerapannya pada kondisi aktual.
6. Pengumpulan data

Terdapat 7 buah data yang dikumpulkan yaitu data barang yang
disimpan, jumlah barang masuk dan keluar, jumlah inventory awal setiap barang,
frekuensi keluar dan masuk setiap barang, ukuran barang yang disimpan, jarak
tempuh suatu lokasi ke pintu masuk dan keluar, dan jarak tempuh order picking
pada kondisi perbaikan. Data yang digunakan merupakan data historis pada tahun
2019, kecuali data ukuran barang yang disimpan, jarak tempuh suatu lokasi ke
pintu masuk dan keluar, dan jarak tempuh order picking pada kondisi perbaikan.
Data ukuran barang yang disimpan, diperoleh dengan melakukan pengukuran
secara langsung, sedangkan jarak tempuh suatu lokasi ke pintu masuk dan keluar
dan jarak tempuh order picking pada kondisi perbaikan diperoleh dengan
melakukan pengukuran menggunakan Microsoft Visio pada periode sekarang.
7. Pengolahan data

Secara garis besar, terdapat 7 buah pengolahan data yang dilakukan.
Berikut merupakan pemaparan dari ketujuh pengolahan data tersebut.
a. Menghitung jumlah inventory maksimum

Jumlah inventory maksimum barang yang disimpan diperoleh dengan
menggunakan data jumlah barang yang masuk dan keluar dan jumlah inventory
setiap barang.
b. Menentukan prioritas peletakan barang

Prioritas peletakan barang diperoleh dengan menggunakan data
frekuensi masuk dan keluar setiap barang, ukuran barang yang disimpan, jumlah
inventory maksimum setiap barang, dan jumlah kebutuhan bay (S;). S; diperoleh
dengan menentukan terlebih dahulu ukuran dari bay pada masing-masing tempat
penyimpanan. Lalu dilakukan pembagian antar dimensi bay dan dimensi barang
yang disimpan untuk kapasitas maksimum bay. Jumlah inventory maksimum
setiap barang kemudian dibagi dengan kapasitas maksimum bay untuk

memperoleh nilai S;. Setelah itu dilakukan perhitungan prioritas peletakan barang

1-13
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dengan membagi nilai total frekuensi masuk dan keluar untuk suatu barang (T))
dengan S;. Prioritas tertinggi merupakan barang atau kelompok jenis barang
dengan hasil Tj/S; dengan nilai tertinggi. Perhitungan prioritas dilakukan terhadap
kelompok jenis barang dan masing-masing barang
C. Menentukan prioritas tempat penyimpanan

Prioritas tempat penyimpanan diperoleh dengan menggunakan data
frekuensi masuk dan keluar barang yang disimpan pada masing-masing tempat
penyimpanan, S; setiap tempat penyimpanan, dan S; tempat penyimpanan pada
lantai. S; setiap tempat penyimpanan digunakan untuk sebagai dasar penentuan
ukuran masing-masing tempat penyimpanan. Berdasarkan ukuran tersebut, maka
dapat diketahui S; tempat penyimpanan pada lantai. Kemudian dilakukan
pembagian nilai T; dan S; tempat penyimpanan pada lantai untuk mengetahui
prioritas peletakan masing-masing tempat penyimpanan.
d. Membuat alternatif layout

Pembuatan alternatif layout dilakukan dengan menempatkan komponen
gudang pada suatu lokasi. Komponen gudang terdiri dari meja pekerja, meja
pengambilan barang, pekerja, gang, alat bantu order picking, dan tempat
penyimpanan. Penempatan tempat penyimpanan dilakukan menggunakan
metode warehouse layout models, sedangkan komponen gudang lainnya secara
subjektif. Pada metode warehouse layout models, penempatan dilakukan
berdasarkan jarak tempuh suatu lokasi ke pintu masuk dan keluar, probabilitas
masuk dan keluar. Jarak tempuh diukur dari titik pusat bay yang pada kasus ini
merupakan lantai ke titik pusat pintu masuk dan keluar. Probabilitas masuk
diperoleh dengan membagi total frekuensi masuk dengan total T; untuk seluruh
barang yang disimpan pada gudang, sedangkan probabilitas keluar diperoleh
dengan cara yang sama namun total prekuensi masuk diganti dengan total
frekuensi keluar. Data jarak tempuh dan probabilitas kemudian diolah sedemikian
rupa dan menghasilkan nilai fx untuk setiap bay, dimana bay dengan nilai fx
terendah merupakan lokasi dengan estimasi jarak terpendek. Tempat
penyimpanan dengan prioritas tertinggi akan diletakkan pada bay dengan nilai fx
terendah. Hal ini dilakukan hingga seluruh tempat penyimpanan dialokasikan.
e. Melakukan alokasi barang pada setiap tempat penyimpanan

Alokasi barang dilakukan berdasarkan nilai fx dan prioritas peletakan

barang pada masing-masing tempat penyimpanan untuk setiap alternatif layout.
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Kelompok jenis barang dengan prioritas tertinggi dialokasikan pada bay dengan
nilai fx terendah. Barang dengan prioritas tertinggi pada kelompok dialokasikan
pada bay dengan nilai fx terendah yang dialokasikan untuk kelompok jenis barang
tersebut. Kemudian dilakukan penyesuaian terhadap alokasi peletakan barang
agar barang serupa atau sekelompok diletakan lebih teratur dan berdekatan.
f. Melakukan pemilihan alternatif layout

Pemilihan alternatif layout dilakukan berdasarkan penilaian terhadap
parameter yang digunakan untuk seluruh alternatif layout yang dibuat. Alternatif
layout dengan nilai tertinggi merupakan layout yang akan diterapkan pada gudang
PT X.
g. Melakukan perhitungan estimasi rata-rata durasi order picking

Perhitungan estimasi rata-rata durasi order picking dilakukan dengan
menggunakan data jarak tempuh order picking pada kondisi perbaikan yang
diperoleh melalui simulasi order picking menggunakan work order yang sama
seperti pada kondisi sebelumnya. Data berupa jarak tempuh kemudian dikonversi
dalam satuan waktu dengan kecepatan jalan order picker sebagai acuan. Selain
berdasarkan jarak tempuh, durasi order picking juga mencakup durasi lainnya,
misalnya durasi untuk menggunakan alat material handling, memasang alat bantu,
dan lain-lain yang harus diperhitungkan pula. Durasi order picking untuk masing-
masing jumlah jenis barang kemudian dirata-rata lalu dibandingkan dengan kondisi
sebelumnya dalam bentuk grafik dan dievaluasi.
h. Usulan penerapan labeling dan pencatatan stock

Labeling dilakukan terhadap tempat penyimpanan dan bay untuk
memudahkan order picker menuju lokasi bay yang diinginkan. Labeling dilakukan
dengan memberikan informasi mengenai nama barang yang disimpan di setiap
bay pada bagian yang mudah terlihat. Pencatatan stock dilakukan dengan
membuat tabel pada Microsoft Excel yang berisikan ketersediaan stock pada
masing-masing bay secara berurutan sesuai abjad berdasarkan kelompok jenis
barang yang telah dibentuk.
8. Analisis

Analisis dilakukan untuk mengetahui alasan pengambilan keputusan

yang dilakukan peneliti dalam melakukan pengolahan data.
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9. Kesimpulan dan saran

Kesimpulan berisikan jawaban dari rumusan masalah yang dijawab
secara singkat, padat, dan jelas. Kesimpulan menggambarkan hasil akhir dari
penelitian dilakukan. Selain itu, terdapat pula saran yang ditujukan untuk
perusahaan dan penelitian selanjutnya agar menerapkan hasil peneltian dan
penelitian selanjutnya dapat dilakukan dengan lebih efektif dan efisien serta tidak

mengulangi kesalahan pada penelitian sebelumnya.

1.8 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan dibedakan ke dalam 5 buah bab yaitu
pendahuluan, tinjauan pustaka, pengumpulan dan pengolahan data, analisis,
kesimpulan dan saran. Berikut merupakan penjelasan mengenai kelima bab dalam

sistematika penulisan.
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Bab ini terdiri dari 8 buah subbab yaitu latar belakang masalah, tinjauan
perusahaan, identifikasi dan perumusan masalah, pembatasan masalah dan
asumsi, tujuan penelitian, manfaat penelitian, metodologi penelitian, dan
sistematika penulisan. Latar belakang permasalahan berisikan hal-hal yang
mendorong dilakukannya penelitian ini. Tinjauan perusahaan berisikan deskripsi
singkat tentang perusahaan beserta penjelasan mengenai bagaimana proses
pemenuhan kebutuhan konsumen dilakukan. Identifikasi dan perumusan masalah
berisikan masalah yang dijadikan fokus penelitian, dimana dilakukan proses
identifikasi untuk mengetahui penyebab dari masalah tersebut dan dibuatlah
rumusan masalah untuk mengatasi penyebabnya. Pembatasan masalah dan
asumsi berisikan batasan dan asumsi yang digunakan dalam penelitian untuk
membatasi agar penelitian lebih difokuskan. Tujuan penelitian berisikan tujuan
dilakukannya penelitian untuk menjawab rumusan masalah guna mengatasi
penyebab dari masalah yang ada. Manfaat penelitian berisikan manfaat dari
dilakukannya penelitian bagi perusahaan, peneliti, dan pembaca. Metodologi
penelitian berisikan langkah-langkah dilakukan penelitian hingga memperoleh
jawaban akhir dari masalah yang ada. Sistematika penulisan berisikan langkah-

langkah yang dilakukan dalam proses penulisan laporan tugas akhir.
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BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisikan teori-teori mengenai topik penelitian yang dipilih. Teori
ini dijadikan referensi untuk melakukan pengumpulan dan pengolahan data. Selain
itu, teori ini juga dapat memudahkan peneliti dalam menemukan solusi yang tepat
untuk mengatasi masalah yang ada. Teori yang digunakan, dibedakan ke dalam 8
buah subbab yaitu warehouse operations, order picking, storage operations,
warehouse layout models, metode perhitungan jarak, industrial vehicles, storage

and retrieval equipment, dan penentuan ukuran gang.

BAB lll PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisikan pengumpulan dan pengolahan data yang dilakukan
untuk mengatasi masalah yang ada. Data yang digunakan berasal dari data
historis perusahaan beserta dengan pengukuran pada kondisi sekarang. Data
tersebut kemudian diolah sedemikian rupa menurut teori yang diperoleh pada bab
sebelumnya, sehingga memunculkan alternatif layout yang memungkinkan untuk
mengatasi masalah yang ada. Kemudian dilakukan simulasi order picking
menggunakan pada alternatif tersebut. Estimasi rata-rata durasi order picking
pada kondisi perbaikan lalu dibandingkan dengan kondisi sebelumnya dan
dievaluasi. Bab ini terdiri dari 10 buah subbab yaitu perhitungan jumlah inventory
maksimum, perhitungan prioritas peletakan barang, perhitungan prioritas tempat
penyimpanan, pembuatan alternatif layout, perhitungan jarak pada alternatif layout
dan alokasi barang pada tempat penyimpanan, usulan perbaikan alokasi kelompok
jenis barang, pemilihan alternatif layout, simulasi order picking, usulan penerapan

labeling, dan usulan pencatatan stock.

BAB IV ANALISIS

Bab ini berisikan analisis berdasarkan pengolahan data yang dilakukan
pada bab sebelumnya. Analisis ini bertujuan untuk memberikan penjelasan
mengenai pengambilan keputusan yang dilakukan oleh peneliti dalam melakukan
pengolahan data. Analisi dibedakan ke dalam 8 buah subbab yaitu analisis
pemilihan metode penyimpanan dan metode alokasi, analisis penentuan ukuran
bay, analisis pemilihan jenis dan ukuran tempat penyimpanan tempat

penyimpanan, analisis pemilihan alat bantu order picking, analisis pembuatan
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alternatif layout, analisi alokasi peletakan barang, analisis pemilihan alternatif

layout, dan analisis hasil simulasi order picking.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisikan kesimpulan yang merupakan jawaban dari rumusan
masalah secara singkat, padat, dan jelas. Selain itu juga terdapat saran yang
ditujukan untuk pihak perusahaan agar menerapkan hasil penelitian dan untuk
penelitian selanjutnya agar memudahkan peneliti lain untuk melanjutkan atau

mengadakan penelitian berikutnya.
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