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ABSTRAK

PT Dian Megah Indo Perkasa adalah perusahaan yang bergerak di bidang produksi
peralatan rumah tangga yang berbahan plastik dengan merek yang dikenal “Twin
Tulipware”. Saat ini PT Dian Megah Indo Perkasa memiliki berbagai jenis produk barang
jadi yang memiliki beragam warna yang harus disimpan di warehouse. Tata letak
warehouse saat ini menggunakan metode randomized storage sehingga operator akan
menyimpan produk di area yang kosong. Hal ini menyebabkan operator membutuhkan
waktu yang lama saat pengambilan produk karena kesulitan untuk menemukan produk
yang letaknya tidak diketahui serta variasi jenis produk dan warna yang beragam
mengakibatkan semakin sulit pencarian. Permasalahan lainnya juga terdapat beberapa
dus packing yang rusak yang disebabkan oleh penumpukan dus yang berlebihan sehingga
merugikan perusahaan karena beberapa produk menjadi rusak. Penumpukan dus yang
berlebihan juga menyulitkan operator untuk melakukan pengambilan produk karena terlalu
tinggi. Adanya permasalahan tersebut ingin diatasi dengan melakukan perancangan tata
letak warehouse untuk meningkatkan produktivitas dan meminimalisir kerugian
perusahaan. Perancangan tata letak warehouse dilakukan dengan evaluasi terhadap
kondisi awal warehouse terlebih dahulu. Setelah itu melakukan perhitungan bay serta
membuat beberapa alternatif /ayout warehouse. Dari penelitian yang dilakukan didapatkan
dua alternatif /ayout dengan metode class-based storage. Dari kedua alternatif /ayout
tersebut dilakukan pemilihan alternatif terbaik dengan beberapa pertimbangan yaitu total
jarak perpindahan, akses jalan gang, penumpukkan dus, dan penggunaan material
handling. Hasil yang didapatkan alternatif layout terpilih memiliki total jarak perpindahan
yang lebih kecil dari layout saat ini, akses jalan gang yang lebih luas, penumpukkan dus
maksimal 3 tumpuk, dan penggunaan material handling lebih mudah sehingga dapat
mempercepat dan mempermudah pengambilan produk.



ABSTRACT

PT Dian Megah Indo Perkasa is a company engaged in the production of plastic household
appliances under the well-known brand "Twin Tulipware". Currently PT Dian Megah Indo
Perkasa has various finished products with diverse color options stored in the warehouse.
The warehouse currently employs randomized storage layout method, causing operators
to place products in empty area and therefore spend a long time retrieving products due to
the difficulty in locating items. Furthermore, the varied types and colors complicates the
process. Another issue is the damage on some packaging boxes caused by excessive
stacking, leading to the company suffering losses as several products are damaged.
Excessive stacking also hinders operators in retrieving products due to the height. These
issues can be solved by redesigning the warehouse layout to enhance productivity and
minimize company losses. The redesign of the warehouse layout starts with evaluating the
current warehouse conditions, and continues by calculating bay area and creating
alternatives warehouse layout. Through the research conducted, two layout alternatives
were identified using the class-based storage method From the two layout alternatives, the
best alternative was selected based on several considerations, namely total displacement
distance, alley access, box stacking, and material handling usage. The result obtained is
that the selected layout alternative has a smaller total displacement distance than the
current layout, wider alley access, maximum box stacking of 3 stacks, and easier material
handling usage, which can speed up and facilitate product retrieval.
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BAB |
PENDAHULUAN

Bagian ini akan menjelaskan pendahuluan dari penelitian yang dilakukan
meliputi tujuan penelitian dan latar belakang masalah. Tujuan penelitian adalah
suatu hal yang ingin dicapai dari penelitian yang dilakukan sedangkan latar
belakang masalah adalah suatu alasan penelitian perlu dilakukan. Berikut ini
merupakan penjabaran mengenai latar belakang dan tujuan dari dilakukannya

penelitian.

1.1 Latar Belakang

Dunia industri manufaktur terdiri dari kegiatan produksi dan penyimpanan
barang yang sudah di produksi. Dalam penyimpanan barang produksi dibutuhkan
sebuah tempat yang dapat memenuhi kebutuhan tempat penyimpanan dengan
pengambilan yang mudah. Hal tersebut menunjukkan bahwa keberadaan
warehouse merupakan hal yang penting dikarenakan dengan adanya warehouse
barang dapat tersimpan dengan baik dan rapih. Gudang merupakan sebuah
tempat untuk menyimpan barang jadi, barang setengah jadi, maupun bahan baku
(Sule,2008). Menurut Heragu (2016), Sistem pergudangan yang baik adalah
sistem pergudangan yang dapat memanfaatkan ruang untuk melakukan
penyimpanan secara efektif sehingga meningkatkan utilitas ruang dan dapat
meminimalisasi biaya material handling. Pada warehouse terjadi banyak aktivitas
seperti penerimaan barang produksi, penyimpanan barang, dan pengeluaran
barang. Keberadaan warehouse harus diperhatikan untuk meningkatkan efektif
penyimpanan dan meningkatkan efisiensi waktu. Oleh karena itu rancangan tata
letak warehouse merupakan hal penting yang harus diperhatikan sehingga
pekerjaan di bagian warehouse dapat optimal.

PT Dian Megah Indo Perkasa merupakan pabrik yang terletak di JI. Abdul
Halim No.30, Cigugur Tengah, Kec. Cimahi Tengah, Kota Cimahi, Jawa Barat. PT
Dian Megah Indo Perkasa adalah perusahaan yang bergerak di bidang produksi
peralatan rumah tangga yang berbahan plastik dengan merek yang dikenal “Twin

Tulipware”. PT Dian Megah Indo Perkasa memiliki berbagai jenis produk yang

-1
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harus disimpan di warehouse. Saat ini warehouse barang jadi PT Dian Megah Indo
Perkasa tidak dikelola dengan baik. Pengelolaan warehouse yang kurang baik ini
mengakibatkan munculnya beberapa permasalahan di perusahaan, seperti
kerusakan beberapa barang yang disimpan dan pengiriman barang yang terlambat
karena kesulitan saat pengambilan barang sehingga membutuhkan waktu yang
lama untuk pengambilan. Permasalahan tersebut didapatkan berdasarkan hasil
wawancara kepada operator yang bekerja di warehouse. Berikut merupakan pie

chart yang merupakan hasil dari wawancara kepada 4 operator.

Apakah mengalami kesulitan saat pengambilan barang di gudang?

4 responses

@ iya
® tidak

Gambar |.1 Tingkat Kesulitan Pengambilan Barang

Gambar 1.1 merupakan pie chart yang menunjukkan hasil wawancara
kepada 4 operator. Dari pie chart tersebut dapat dilihat bahwa operator mengalami
kesulitan saat pengambilan barang di Gudang. Kesulitan tersebut mengakibatkan

pengambilan barang menjadi lebih lama.

Berapa lama waktu normal yang dibutuhkan untuk pengambilan 1 dus barang di gudang?

4 responses

@ <5 menit
@ 5-10 menit
10-20 menit
@ 20-30 menit
@ >30 menit

Gambar 1.2 Waktu Normal Pengambilan

Gambar .2 merupakan pie chart dari hasil wawancara kepada 4 operator,

dimana 3 operator menyatakan bahwa waktu normal untuk pengambilan barang

-2
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kurang dari 5 menit dan 1 operator menyatakan pengambilan barang 5-10 menit.
Waktu tersebut dikatakan apabila saat pengambilan barang tidak mengalami
kendala. Ketika saat pengambilan barang mengalami kendala terjadi penambahan
waktu pengambilan. Berikut merupakan pie chart hasil wawancara yang

menyatakan waktu pengambilan ketika mengalami kendala.

Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk pengambilan 1 dus barang di gudang apabila mengalami
kendala?

4 responses

@ <5 menit
@ 5-10 menit
10-20 menit
@ 20-30 menit
@ >30 menit

Gambar [.3 Waktu Tidak Normal Pengambilan

Gambar 1.3 merupakan pie chart yang menunjukkan lama waktu yang
dibutuhkan untuk pengambilan barang ketika operator mengalami kendala saat
pengambilan. Dari pie chart tersebut menunjukkan hasil wawancara bahwa 2
operator ketika mengalami kendala dapat mengambil barang dalam waktu lebih
dari 30 menit, 1 operator dapat mengambil barang selama 10-20 menit, dan 1
operator dapat mengambil barang selama 20-30 menit. Proses pengambilan
barang yang membutuhkan waktu lebih lama tersebut mengakibatkan beberapa

kali terjadi keterlambatan saat pengiriman.

Berapa kali terjadi keterlambatan pengiriman selama 1 bulan?
4 responses

Q0
® 12
3-5
@ 6-10
@®>10

Gambar 1.4 Frekuensi Keterlambatan Pengiriman
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Gambar 1.4 merupakan pie chart yang menunjukkan rata-rata
keterlambatan pengiriman selama satu bulan. Dari hasil wawancara tersebut dapat
dilihat bahwa 3 operator menyatakan bahwa keterlambatan dapat terjadi sekitar 3-
5 kali setiap bulan dan 1 operator menyatakan 1-2 kali setiap bulan. Keterlambatan

ini merugikan perusahaan karena menghambat proses penjualan.

Apakah terdapat produk yang rusak selama penyimpanan barang di gudang?
4 responses

® ada
® tidak ada

Gambar 1.5 Produk Rusak di Gudang

Gambar 1.5 merupakan pie chart hasil wawancara yang menunjukkan
bahwa terdapat produk yang rusak ketika penyimpanan barang di gudang. Barang
yang rusak tersebut menyebabkan kerugian untuk perusahaan. Kerugian yang
dialami salah satunya kerugian finansial. Berdasarkan data penjualan, berikut
merupakan perkiraan kerugian yang dialami dari Juli 2022 sampai Juli 2023 akibat

terdapat produk yang rusak saat penyimpanan di gudang.

Tabel I.1 Kerugian Akibat Produk Rusak di Gudang
Tahun Bulan Unit Kerugian
2022 Juli - Desember 87 | Rp 8.265.000
2023 Januari - Juli 76 | Rp 7.220.000
Total Rp 15.485.000

Dari hasil wawancara didapatkan beberapa permasalahan di PT Dian
Megah Indo Perkasa yang memberikan beberapa kerugian seperti kerugian waktu,
kerugian finansial, dan beberapa kerugian lainnya. Permasalahan tersebut muncul
akibat perancangan tata letak warehouse barang jadi yang kurang diperhatikan.
Sebagian besar perusahaan hanya berfokus pada kegiatan produksi untuk
mendapatkan keuntungan tanpa memperhatikan hal lainnya seperti tata letak
warehouse barang jadi. Padahal tata letak warehouse barang jadi merupakan hal
penting yang harus diperhatikan. Sebuah warehouse yang dapat menyimpan

barang yang tertata dengan baik dapat meningkatkan efisiensi waktu. Dengan
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memperhatikan tata letak warehouse dapat menyelesaikan permasalahan
pencarian barang yang sulit, pencarian barang yang membutuhkan waktu lama,
dan permasalahan lainnya.

PT Dian Megah Indo Perkasa pada saat ini menggunakan metode make
to order dan make to stock. Make to order dilakukan saat perusahaan menerima
permintaan dari konsumen dalam jumlah yang banyak. Sedangkan make to stock
dilakukan ketika persediaan produk sudah hampir habis sehingga dilakukan
produksi untuk menambah stock produk. Produk-produk yang dihasilkan oleh
perusahaan memiliki berbagai jenis produk dan warna sehingga banyak variasi
produk yang harus disimpan pada warehouse.

Saat ini penyimpanan produk make to order disimpan pada warehouse
lantai 1 karena setelah seluruh pesanan produk selesai akan langsung dikirimkan
sehingga produk hanya disimpan sementara di warehouse dan produk dapat
mudah dikeluarkan dari warehouse. Sedangkan untuk penyimpanan produk make
to stock disimpan pada warehouse lantai 2, dimana peletakan barang pada
warehouse tidak teratur. Setiap barang pada warehouse lantai 2 diletakkan dimana
saja sehingga ketidakteraturan tersebut menyebabkan munculnya permasalahan
yang telah dibahas sebelumnya yaitu, kerusakan beberapa barang yang disimpan
dan pengiriman barang yang terlambat karena kesulitan saat pengambilan barang
sehingga membutuhkan waktu yang lama untuk pengambilan. Permasalahan ini
mengakibatkan kerugian untuk PT Dian Megah Indo Perkasa. Oleh karena itu, PT
Dian Megah Indo Perkasa ingin membuat perancangan tata letak warehouse untuk

menyelesaikan permasalahan yang dihadapi.

1.2 Identifikasi dan Rumusan Masalah

Seperti yang telah dibahas sebelumnya, warehouse yang diamati pada
penelitian ini adalah warehouse PT Dian Megah Indo Perkasa. Warehouse ini
memiliki 3 lantai, pada lantai 1 terdapat area administrasi, area finishing, area
packaging, gudang plastik, area tempat penyimpanan barang make to order, toilet,
dan area printing. Lalu pada lantai 2 merupakan tempat penyimpanan barang jadi
make to stock dan gudang dus serta lantai 3 merupakan tempat penyimpanan
komponen-komponen produk. Permasalahan terjadi pada area lantai 2, dimana
terdapat 107 variasi jenis produk-produk jadi yang disimpan secara tidak teratur

sehingga sulit untuk mencari sebuah produk dan sulit untuk memaksimalkan

-5



BAB | PENDAHULUAN

warehouse untuk menyimpan produk-produk jadi. Berikut merupakan Gambar 1.6

yang menampilkan area warehouse lantai 1.

Barang Hadiah
Area Admin
Area Fin?srr?r?in Gudang Plastik
Packaging g
el : Area Dus
Komponen :
Pendukung
e
Komponen
Pendukung
Area Tempat
penyimpanan

Jalur naik / barang jadi
turun sementara

) .................. : Area barang event

Area Barang
Siap Kirim

““““““““““““““““

Printing Area Barang Tas Kotor

M

Gambar 1.6 Warehouse Lantai 1

Terdapat banyak aktivitas pada area lantai 1 yaitu, area administrasi
untuk menerima pesanan konsumen, area finishing untuk finishing produk, area
packaging untuk pengemasan produk, dan area printing untuk melakukan sablon
pada produk. Lantai 1 juga merupakan tempat penyimpanan gudang plastik dan
tempat penyimpanan barang jadi make to order yang akan dikirimkan ke

konsumen. Sedangkan untuk lantai 2 merupakan tempat penyimpanan barang jadi
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make to stock dan terdapat gudang dus. Berikut merupakan Gambar |.7 yang

menampilkan denah area warehouse lantai 2.

14,7 meter
=
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- o
.._4‘
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m

Gambar |.7 Warehouse Lantai 2

Gambar |.7 menunjukkan bahwa area lantai 2 yang merupakan gudang

barang jadi memiliki ukuran 40,7 x 14,7 meter, dimana area tersebut digunakan
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untuk menyimpan barang jadi yang sudah dikemas. Pengemasan barang jadi
menggunakan dus yang berukuran 49 x 49 x 57 cm. Dus tersebut diberikan label
yang berukuran kecil untuk menunjukan jenis produk tersebut. Saat ini
penyimpanan barang jadi tersebut tidak teratur sehingga dengan adanya 107
variasi jenis produk membuat kesulitan untuk mencari barang yang dibutuhkan.
Gambar |.7 menunjukkan bahwa penyimpanan pada warehouse saat ini tidak
mempertimbangkan letak produk sehingga banyak produk yang tercecer. Gambar
I.2 merupakan salah satu contoh sampel penyimpanan barang yang tercecer yaitu
kotak biru yang merupakan jenis produk small magic bow! dan kotak merah yang
merupakan jenis produk splash bottle, jenis produk small magic bowl! dapat dilihat
tidak disimpan dilokasi yang sama dengan produk small magic bowl lainnya dan
jenis produk splash bottle juga diletakkan di tempat yang berbeda dengan produk
splash bottle lainnya. Hal ini membuat operator harus mencari produk dalam
jangka waktu yang lama. Beberapa kendala juga dialami oleh operator ketika
melakukan pengambilan barang. Berikut merupakan beberapa kendala yang
dialami operator berdasarkan hasil wawancara yang telah dilakukan kepada 4

operator.

Tabel 1.2 Kendala Operator Saat Pengambilan Barang
Operator Kendala
Sulit menemukan barang karena tidak tahu lokasi barangnya

! Sulit mengambil produk di tumpukan bawah
Sulit mengambil produk di tumpukan atas karena berat
5 Sulit mengambil tumpukan barang bagian paling bawah

Sulit menemukan barang yang disimpan oleh operator lain

Tidak terdapat alamat jelas letak produk disimpan

Sulit menemukan barang karena tidak hafal letak penyimpanan dan tidak
ada petunjuknya

Tidak menemukan barang karena label di dus hilang

3 Adanya barang yang rusak karena terkena debu

Sulit mengambil barang di tumpukan atas karena berat

Terdapat beberapa akses jalan yang sempit sehingga sulit menurunkan
barang yang berada di tumpukan tengah atau bawah

Kesulitan menemukan barang yang disimpan oleh operator lain

Sulit mengambil tumpukan paling atas karena banyak debu

Sulit mengambil tumpukan bawah

Ada barang yang rusak karena kena debu dan belah karena tumpukan

Tabel 1.2 menunjukkan bahwa terdapat beberapa kendala yang dialami
oleh operator selama pengambilan barang di warehouse. Kendala-kendala

tersebut yang mengakibatkan proses pengambilan barang menjadi lebih lama.
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Salah satunya disebabkan oleh penyimpanan produk dengan cara penumpukan
dus.

Penyimpanan pada warehouse saat ini melakukan penumpukan dus
barang jadi. Hal tersebut mengakibatkan proses pengambilan barang semakin sulit
dan memakan waktu yang cukup lama. Penyimpanan produk yang tidak teratur
juga mengakibatkan jarak perpindahan produk yang jauh dan semakin lama
pengambilan karena tidak adanya pertimbangan peletakkan barang fast moving
dan slow moving. Berikut merupakan Gambar 1.8 yang menunjukkan tumpukan

dus barang jadi pada warehouse.

Gambar 1.8 Tumpukan Dus Barang Jadi

Gambar 1.8 menunjukkan bahwa terjadi penumpukkan dus dan
penyimpanan yang dilakukan secara tidak teratur. Setiap tumpukkan dus tersebut
dapat berupa produk yang berbeda-beda. Hal ini menyebabkan kesulitannya
pengambilan produk, seperti pada kasus ketika produk yang ingin diambil berada
di posisi paling bawah perlu dilakukan penurunan tumpukan dusnya terlebih
dahulu yang cukup memakan waktu. Permasalahan lainnya yaitu sulit mengetahui
lokasi barang yang dibutuhkan karena tidak terdapat alamat atau penentuan posisi
untuk penyimpanan jenis sebuah produk. Permasalahan ini menyebabkan proses
pengambilan dan pencarian barang membutuhkan waktu yang cukup lama.



BAB | PENDAHULUAN

Gambar 1.8 juga dapat dilihat bahwa jumlah tumpukkan dus tidak beraturan,
terdapat dus yang tertumpuk 2 atau 3 atau 4. Hal ini menunjukkan bahwa belum
ada standar untuk penumpukkan dus tersebut sehingga area penyimpanan belum
dimaksimalkan. Permasalahan lainnya bukan hanya itu saja tetapi dalam
penyimpanan juga tidak memperhatikan jarak penyimpanan. Berikut merupakan

Gambar 1.9 yang menunjukan jarak penyimpanan antara dus barang jadi.

Gambar 1.9 Jarak Penyimpanan Antara Dus Barang Jadi

Gambar 1.9 menunjukkan bahwa jarak penyimpanan tidak diperhatikan
sehingga penempatan dus sangat berdekatan yang menyebabkan akses jalan
menjadi sempit dan tidak adanya ruang untuk pengambilan dus. Jarak antar
produk yang menjadi akses jalan pada Gambar 1.9 yaitu 57 cm sedangkan ukuran
material handling 100 x 62 x78 cm. Hal ini menyulitkan operator untuk melakukan
pengambilan, terlebih lagi material handling yang digunakan yaitu hand trucks
tidak dapat digunakan karena tidak adanya ruang untuk masuk. Berikut

merupakan Gambar 1.10 yang menunjukkan material handling yang digunakan.

[-10



BAB | PENDAHULUAN

Gambar .10 Hand Truck

Gambar .10 menunjukkan bahwa material handling dengan ukuran 62 x
100 x 79 cm. Material handling tersebut tidak dapat memasuki area yang sempit
seperti pada Gambar 1.9. Hal ini mengakibatkan sulitnya menggunakan material
handling saat pengambilan produk karena beberapa area tidak dapat dimasuki
dengan menggunakan material handling sehingga operator sulit melakukan
perpindahan produk pada area tertentu. Permasalahan lainnya juga muncul
karena penumpukan dus seperti beberapa dus hancur yang mengakibatkan
penurunan kualitas produk. Berikut merupakan Gambar 1.11 yang menunjukkan

beberapa dus tidak dalam kondisi baik.

Gambar I.11 Kondisi Dus
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Gambar 1.11 menunjukkan bahwa terdapat beberapa dus yang memiliki
kondisi kurang baik seperti dus yang sudah sobek, sudah berlubang, berlekuk dan
kerusakan lainnya. Hal ini disebabkan karena jumlah penumpukkan dus yang tidak
dipertimbangkan. Beberapa dus dapat terlihat mengalami lekukkan karena
menahan berat dus lain yang ditumpuk sehingga dus semakin lama semakin
rusak. Berdasarkan observasi yang sudah dilakukan dus mulai rusak apabila
tumpukan dus diatas 3 tumpuk. Operator juga terkadang kesulitan mengambil
tumpukan dus keempat dikarenakan tinggi para operator hanya 160 sampai 170
cm sehingga saat pengambilan dus dapat terjatuh yang mengakibatkan dus rusak.
Dus-dus yang semakin rusak hingga berlubang mengakibatkan beberapa produk
menjadi rusak seperti belah dan beberapa produk terkena debu yang masuk ke
dalam dus sehingga kualitas produk menurun. Berikut merupakan salah satu

contoh produk yang memiliki kualitas menurun akibat terkena debu.

Gambar 1.12 Produk Rusak

Gambar 1.12 merupakan salah satu contoh produk yang memiliki kualitas
menurun yaitu tas yang isinya akan dilengkapi dengan produk lainnya seperti
botol, tempat bekal, dan alat makan. Ketika dus rusak seperti sobek atau
berlubang debu akan masuk kedalam dus tersebut sehingga mengakibatkan
produk seperti tas menjadi kotor dan produk menjadi tidak dapat dijual. Hal

tersebut menyebabkan kerugian untuk perusahaan terutama pada segi finansial.
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Berdasarkan pembahasan diatas, didapatkan bahwa terdapat beberapa
permasalahan pada penyimpanan barang jadi di warehouse PT Dian Megah Indo
Perkasa. Permasalahan yang dialami adalah kerusakan beberapa barang yang
disimpan dan pengiriman barang yang terlambat karena kesulitan saat
pengambilan barang sehingga membutuhkan waktu yang lama untuk
pengambilan. Dari permasalahan tersebut dibutuhkan perancangan tata letak
warehouse yang tepat. Perancangan tata letak warehouse dapat menggunakan
beberapa metode seperti dedicated storage, randomized storage, class based
storage, continuous warehouse, dan shared storage. Dalam penelitian ini metode
yang digunakan untuk merancang tata letak warehouse PT Dian Megah Indo
Perkasa adalah class-based storage karena banyaknya variasi jenis produk
sehingga akan dilakukan pengelompokkan untuk variasi jenis produk tersebut.
Metode ini juga mempertimbangkan fast moving yang didekatkan pada pintu
keluar sehingga dapat meminimalisir jarak perpindahan. Hal yang perlu
diperhatikan dalam perancangan tata letak warehouse ini adalah kemudahan
dalam mencari barang dan memperhatikan kemudahan pengambilan barang
sehingga dapat mudah dilakukan perpindahan barang menggunakan material
handling serta mempertimbangkan jarak perpindahan barang dengan menentukan
posisi peletakkan barang fast moving dan slow moving.

Berdasarakan identifikasi permasalahan yang telah dilakukan, maka
dapat ditentukan rumusan masalah dari penelitian ini. Terdapat beberapa rumusan
masalah yang dapat ditentukan dari penelitian ini. Berikut merupakan rumusan
masalah dalam penelitian ini.

1. Bagaimana usulan perancangan tata letak warehouse PT Dian Megah

Indo Perkasa?

2. Bagaimana evaluasi usulan perancangan tata letak warehouse PT Dian

Megah Indo Perkasa?

1.3 Pembatasan Masalah dan Asumsi Penelitian

Dalam penelitian yang akan dilakukan memiliki beberapa pembatasan
masalah dan asumsi. Tujuan adanya pembatasan masalah untuk
penyederhanaan masalah sehingga penelitian dapat lebih terarah dan fokus
terhadap rumusan permasalahan yang dituju. Berikut merupakan batasan

masalah yang akan digunakan dalam penelitian ini.
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Penelitian hanya dilakukan pada warehouse barang jadi.

2. Perancangan tata letak warehouse yang diberikan hanya sampai tahap
usulan.
3. Usulan perancangan tata letak warehouse menggunakan data tahun Juli

2022 sampai Juli 2023.

Selain menentukan batasan masalah, terdapat beberapa asumsi
penelitian yang digunakan. Tujuan asumsi penelitian untuk penyederhanaan
kompleksitas masalah yang dapat dialami selama penelitian berlangsung. Berikut
merupakan asumsi yang akan digunakan dalam penelitian ini.

1. Kondisi warehouse PT Dian Megah Indo Perkasa tidak mengalami
perubahan selama penelitian dilakukan.

2. Barang yang akan disimpan di warehouse selalu dalam kondisi yang baik.

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian merupakan hal yang ingin dicapai dari penelitian yang
dilakukan. Tujuan penelitian ini ditentukan berdasarkan perumusan masalah yang

telah ditentukan sebelumnya. Berikut merupakan tujuan yang ingin dicapai oleh

peneliti.

1. Menentukan usulan perancangan tata letak warehouse PT Dian Megah
Indo Perkasa.

2. Mengevaluasi dan menganalisis hasil usulan perancangan tata letak
warehouse PT Dian Megah Indo Perkasa.

1.5 Manfaat Penelitian

Penelitian ini dapat memberikan manfaat yang berdampak positif untuk
berbagai pihak. Manfaat penelitian diharapkan dapat dirasakan oleh peneliti,
perusahaan, dan pembaca. Berikut merupakan manfaat yang dapat diperoleh dari
penelitian yang dilakukan.

1. Bagi peneliti, dengan adanya penelitian ini dapat menambah wawasan
serta dapat menerapkan ilmu terkait perancangan tata letak fasilitas.

2. Bagi perusahaan, dengan adanya penelitian ini dapat memperoleh usulan
perbaikan tata letak warehouse yang dijadikan sebagai bahan

pertimbangan untuk meningkatkan performansi kerja.
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3. Bagi pembaca, dengan adanya penelitian ini dapat menambah ilmu
pengetahuan dan wawasan untuk pembaca terkait perancangan tata
letak fasilitas dalam menyelesaikan masalah tata letak warehouse serta

penelitian ini dapat menjadi referensi untuk penelitian yang serupa.

1.6 Metodologi Penelitian

Metodologi penelitian merupakan tahapan yang dilakukan oleh peneliti
untuk menyelesaikan permasalahan dalam penelitian yang sedang dilakukan.
Dengan adanya metodologi penelitian, peneliti dapat melakukan penelitian lebih
terstruktur dan terarah. Tahapan-tahapan yang dilewati meliputi studi pendahuluan
sampai dengan penarikan kesimpulan dan saran yang diberikan. Pada penelitian
ini terdapat 9 tahapan yang diawali dengan studi pendahuluan yang melakukan
observasi terhadap tata letak warehouse saat ini dan wawancara terkait
warehouse kepada karyawan dan pemilik. Setiap tahapan harus dilakukan oleh
peneliti untuk mendapatkan solusi dalam menyelesaikan permasalahan tata letak
warehouse PT Dian Megah Indo Perkasa. Berikut merupakan penjelasan dari
setiap tahapan-tahapan yang akan dilakukan oleh peneliti.
1. Studi Pendahuluan

Tahapan pertama dilakukan studi pendahuluan terhadap PT Dian Megah
Indo Perkasa yang bertujuan untuk melakukan wawancara dan observasi secara
langsung. Observasi dilakukan terhadap warehouse PT Dian Megah Indo Perkasa
dan wawancara secara langsung kepada pemilik dan karyawan PT Dian Megah
Indo Perkasa. Setelah melakukan observasi dan wawancara didapatkan
permasalahan yang akan menjadi objek penilitian.
2. Identifikasi dan Perumusan Masalah

Setelah dilakukan studi pendahuluan, peneliti melakukan identifikasi
masalah terhadap objek penelitian. Permasalahan yang ditemukan yaitu tata letak
warehouse, dimana setiap produk disimpan secara tidak teratur sehingga semua
produk tercampur dan sulit mencari produk yang dibutuhkan. Hal tersebut juga
mengakibatkan kurangnya efisiensi waktu untuk pengambilan produk. Dengan
begitu PT Dian Megah Indo Perkasa ingin melakukan perancangan tata letak
warehouse yang bertujuan untuk memudahkan pencarian produk dan

meningkatkan efisiensi waktu pengambilan produk serta dapat memaksimalkan
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tempat penyimpanan di warehouse. Pada tahapan ini akan menghasilkan rumusan
masalah dari hasil identifikasi masalah yang telah dilakukan.
3. Penentuan Batasan Masalah dan Asumsi Penelitian

Dalam penelitian dibutuhkan pembatasan masalah dan asumsi penelitian
sehingga penelitian dapat lebih terarah dan terstruktur. Dengan adanya
pembatasan masalah dan asumsi penelitian dapat menyederhanakan
kompleksitas masalah. Hal tersebut dapat membantu dalam menyelesaikan
permasalahan secara maksimal.
4. Penentuan Tujuan dan Manfaat Penelitian

Dengan masalah-masalah yang telah ada diperlukan penetuan tujuan
penelitan. Tujuan penelitian merupakan hal yang ingin dicapai oleh peneliti
berdasarkan permasalahan yang dialami. Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian
ini adalah menghasilkan perancangan usulan tata letak warehouse PT Dian
Megah Indo Perkasa.
5. Studi Literatur

Dalam penelitian ini dibutuhkan studi literatur, hal ini digunakan untuk
mendapatkan solusi dari permasalahan yang ada dengan menggunakan metode
yang tepat. Berdasarkan dari permasalahan yang ada dibutuhkan metode-metode
perancangan tata letak warehouse seperti metode tipe tata letak dedicated
storage, randomized storage, class based storage, dan metode perancangan tata
letak lainnya. Studi literatur didapatkan dengan membaca buku-buku referensi,
jurnal, dan dari beberapa penelitian yang telah dilakukan sebelumnya. Dengan
adanya studi literatur dapat membantu menghasilkan solusi yang tepat dari
permasalahan yang dihadapi.
6. Pengumpulan dan Pengolahan Data

Dalam penelitian dilakukan pengumpulan data yang dibutuhkan untuk
mengevaluasi masalah yang dihadapi. Dalam penelitian ini dilakukan
pengumpulan data terkait data stok barang tahun 2023, data dimensi barang, data
jenis produk, data ukuran warehouse, dan data tata letak warehouse. Data-data
tersebut akan diolah untuk menghasilkan usulan perancangan tata letak
warehouse dengan menggunakan metode yang terbaik. Pengolahan data akan
memperhatikan prinsip dan metode yang tepat dalam membuat perencanaan

usulan tata letak warehouse.
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7. Pembuatan usulan Tata Letak Warehouse dengan Class Based Storage

Dalam pembuatan usulan tata letak warehouse akan menggunakan
metode yang telah terpilih. Metode yang telah terpilih adalah class based storage,
pemilihan metode tersebut berdasarkan dengan pertimbangan kondisi warehouse
PT Dian Megah Indo Perkasa saat ini. Pembuatan usulan dengan metode class
based storage akan menghasilkan /ayout usulan perbaikan tata letak warehouse
PT Dian Megah Indo Perkasa. Dengan menghasilkan beberapa alternatif /ayout
akan dilakukan pertimbangan kembali melalui evaluasi dan analisis untuk
melakukan pemilihan alternatif yang terbaik.
8. Evaluasi dan Analisis

Bagian ini akan membahas evaluasi dan analisis terkait pertimbangan
hal-hal yang dilakukan dalam penelitian ini untuk menyelesaikan permasalahan
yang dihadapi. Evaluasi dilakukan terhadap usulan alternatif layout yang diberikan
dengan melakukan perhitungan total jarak perpindahan. Setelah itu dilakukan
analisis yang meliputi /ayout awal warehouse PT Dian Megah Indo Perkasa,
pertimbangan metode usulan yang terpilih, perancangan kebutuhan bay,
penentuan lokasi produk, kelebihan dan kekurangan usulan /ayout serta resiko
yang dapat dialami dari usulan /layout tata letak warehouse. Dengan
mempertimbangkan segala aspek yang akan menentukan alternative /layout
usulan tata letak warehouse yang terbaik sehingga dapat diterapkan oleh
perusahaan.
9. Kesimpulan dan Saran

Dari penelitian yang telah dilakukan, dapat diberikan ringkasan secara
singkat terkait hasil penelitian yang telah didapatkan. Ringkasan secara singkat
tersebut merupakan kesimpulan dari penelitian ini yang akan menjawab rumusan
masalah yang ada. Hal ini diperlukan untuk menunjukkan penelitian yang telah
dilakukan sudah mencapai tujuan. Setelah itu akan diberikan saran untuk
penelitian ini yang bertujuan untuk kepentingan penelitian selanjutnya dapat lebih
baik.
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Studi Pendahuluan
- Observasi tata letak warehouse
- Wawancara karyawan dan pemilik warehouse

v

Identifikasi dan Perumusan Masalah

v

Penentuan Batasan Masalah dan Asumsi Penelitian

v

Penentuan Tujuan dan Manfaat Penelitian

v

Studi Literatur

v

Pengumpulan dan Pengolahan Data
- Data stok tahun 2023 - Ukuran warehouse
- Data jenis produk - Data dimensi barang

v

Pembuatan Usulan Tata Letak Warehouse dengan
Class Based Storage

v

Evaluasi dan Analisis

v

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1.13 Metodologi Penelitian

1.7 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan berisi penjelasan mengenai penelitian yang
dilakukan yang dijabarkan pada beberapa bab. Tujuan pembuatan sistematika
penulisan untuk membuat penelitian dapat lebih efektif, efisien, dan mudah
dipahami karena penelitian lebih sistematis dan terorganisir. Berikut merupakan

sistematika penulisan yang dilakukan pada penelitian ini.
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Bab ini berisi latar belakang, identifikasi dan rumusan masalah,
pembatasan masalah dan asumsi penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian,
metodologi penelitian, serta sistematika penulisan. Bab ini merupakan awal yang
menggambarkan latar belakang munculnya permasalahan. Setelah itu
menjabarkan masalah yang ingin di telliti serta pada bab ini juga merupakan

tujuan, dan manfaat penelitian ini dilakukan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi tinjauan pustaka yang memberikan teori-teori yang relevan
yang berkaitan dengan masalah penelitian ini. Dasar teori dibutuhkan dalam
melakukan pengolahan data. Dengan adanya tinjauan Pustaka membantu untuk
menentukan metode yang tepat dalam menyelesaikan permasalahan yang

dihadapi dalam penelitian.

BAB Ill PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisi pengumpulan data yang dibutuhkan untuk menyelesaikan
permasalahan yang dihadapi. Selain itu terdapat juga pengolahan data dari data
yang telah dikumpulkan. Pengolahan data bertujuan untuk memperoleh hasil yang

dapat membantu menyelesaikan permasalahan penelitian.

BAB IV ANALISIS

Bab ini berisi analisis mengenai pengolahan data yang sudah dilakukan.
Analisis akan membahas hasil yang didapatkan dari pengolahan data. Selain itu,
terdapat analisis yang membandingkan antara kondisi saat ini dengan hasil yang

diberikan dari penelitian.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan dan saran yang dapat diberikan berdasarkan
penelitian yang telah dilakukan. Kesimpulan dilakukan untuk menjawab tujuan
penelitian. Setelah itu terdapat pemberian saran yang bertujuan untuk memberikan

masukan agar penelitian serupa selanjutnya dapat lebih baik.
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