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Abstrak -- Pengaturan tata letak mempunyai peranan penting dalam mempercepat proses operasi
suatu sistem. Sistem pengaturan tata letak coil yang menggunakan random storage masih berdampak
pada perusahaan seperti tingkat waktu dan kelelahan pekerja. Penempatan produk yang belum sesuai
dengan spesifikasi tempat membuat proses kerja yang lama seperti pada saat loading shipment,
handling coil dari line packing dan pada proses transfer ke intermediate. Penelitian ini bertujuan untuk
mengefektifkan sistem tata letak coil sehingga dapat mengoptimalkan sistem kerja. Penelitian
menggunakan metode class based storage yang membagi produk ke dalam tiga klasifikasi yaitu fast
moving, medium moving, dan slow moving. Klasifikasi diawali dengan mengurutkan material
berdasarkan frekuensi perpindahan. Perubahan pengaturan tata letak coil mampu memberikan tingkat
efisiensi yang lebih baik dibandingkan dengan random storage. Perbandingan waktu shipment lebih
cepat dari area fast moving ke area shipment yaitu memakan waktu tempuh 1 menit. Tingkat efisiensi
jarak mencapai 66% jika fast moving ditempatkan ke area C4 dan 29% jika fast moving ditempatkan di
C2. Pengaturan dengan pendekatan class based storage mampu memberikan hasil yang optimal terkait
dengan efisiensi jarak.

Kata kunci: Class Based Storage; Efisiensi Jarak; Fast Moving; Medium Moving; Slow Moving

Abstract Layout settings have an important role in accelerating the operational process of a system.
The coil layout arrangement system that uses random storage still impacts the company, such as the
level of time and worker fatigue. Product placement that is not in accordance with the specifications of
the place makes a long work process such as during loading shipments, handling coils from the packing
line and in the transfer process to intermediate. This study aims to streamline the coil layout system to
optimize the work system. The research uses a class-based storage method that divides products into
three categories: fast moving, medium moving, and slow moving. Classification begins with sorting the
material based on the frequency of displacement. Changes in coil layout settings can provide a better
efficiency level than random storage. The comparison of the shipping time is faster from the fast moving
area to the shipment area, which takes 1 minute. The distance efficiency level reaches 66% if fast
moving is placed in the C4 area and 29% if fast moving is placed in C2. Settings with a class based
storage approach are able to provide optimal results related to distance efficiency.

Keywords: Class Based Storage; Distance Efficiency; Fast Moving; Medium Moving; Slow Moving

PENDAHULUAN

Gudang memainkan peran penting dalam
dalam manajemen rantai pasokan karena terikat
dengan pengiriman produk dari pabrik ke
pelanggan sambil memastikan keamanan produk
(Dharmapriya & Kulatunga, 2011). Dalam sistem
pergudangan, tata letak produk mempunyai

peranan yang penting dalam memperlancar
proses pengiriman. Proses pengambilan produk
diperkirakan menyumbang biaya distribusi 55%
dari total biaya operasi warehouse (Tompkins et
al., 2010) sampai 65% (Coyle et al., 2003) dari
total biaya operasi gudang. Desain gudang dan
prinsip manajemen dapat memainkan peran
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penting dalam meningkatkan efisiensi operasi;
mengurangi kelelahan karyawan dan meningkat-
kan tingkat layanan pelanggan (De Koster et al.,
2017).

Tujuan perencanaan gudang adalah me-
ngurangi biaya penanganan material dan mening-
katkan pemanfaatan ruang (Gu et al., 2007).
Pengaturan tata letak gudang dalam memper-
mudah proses pencarian produk, penyimpanan
maupun pengeluaran produk (Johan & Suhada,
2018). Pengelolaan yang baik juga akan ber-
dampak pada tingkat efektivitas dan efisiensi
operasi (Setyawan & Fauzi, 2020).

Salah satu perusahaan yang bergerak
dalam dalam bidang manufaktur (otomotif) juga
mempunyai kendala dalam mengelola sistem
pergudangan produk jadi. Perusahaan ini
mempunyai 3 jenis produk yaitu Cold Rolled Steel,
Hot-Dip Galvanized Steel dan Hot-Dip Galvan-
nealed Steel yang digunakan untuk membuat
body mobil dalam dunia otomotif. Permintaan
produk yang terus berkembang, perusahaan
dituntut menghasilkan produk yang berkualitas
baik dan sampai ditangan konsumen sesuai
dengan jadwal yang telah ditentukan.

Sistem pergudangan mempunyai fungsi
menjaga kualitas produk selama proses
penyimpanan dan mengirimkan produk sesuai
dengan jadwal yang telah ditentukan. Sistem
pergudangan yang ada dianggap manajemen
masih kurang optimal terutama pada proses
shipment pada produk coil. Berdasarkan hasil
wawancara menunjukkan permasalahan waktu
dan kelelahan pekerja menjadi faktor yang banyak
dikeluhkan pada proses shipment sehingga
mengganggu jadwal pengiriman produk.

Class Based Storage merupakan kebijakan
penyimpanan yang banyak digunakan berdasar-
kan Kklasifikasi jenis produk dan menetapkan
penyimpanan produk yang acak (Xiao & Zheng,
2010). Model ini membagi item yang disimpan ke
dalam kelas yang berbeda berdasarkan kurva
permintaan ABC. Dalam kasus penyimpanan
berbasis kelas ABC, sejumlah kecil produk
dengan permintaan tinggi dikelompokkan sebagai
produk kelas A dan kemudian disimpan di wilayah
gudang yang paling dekat dengan depot (posisi
masuk dan keluar). Item permintaan rendah,
dikelompokkan sebagai item kelas-C, disimpan di
wilayah terjauh dari depot. Dalam setiap kelas,
item disimpan secara acak (Yu et al., 2015).
Penggunaan metode class based storage mampu
mempercepat proses perpindahan jarak 10%
(Septiani et al., 2019) hingga 25% (Sujana et al.,
2014) dibandingkan metode yang diterapkan
perusahaan.

Penerapan metode class based storage
mampu mengurangi waktu pengambilan lebih

besar dibandingkan dengan metode dedicated
storage dan random storage (Meghelli-Gaouar &
Sari, 2010; Sooksaksun et al., 2012). Metode ini
lebih mudah diimplementasikan daripada metode
volume-based storage karena tidak memerlukan
daftar lengkap unit penyimpanan stok yang
diperingkat berdasarkan volume dan membutuh-
kan lebih sedikit waktu untuk mengelola daripada
menggunakan metode volume-based storage.
Unit penyimpanan stok hanya perlu diklasifikasi-
kan ke dalam beberapa kelas penyimpanan
berdasarkan tingkat permintaan yang diharapkan
(Petersen et al.,, 2004). Efektivitas class based
storage dapat dicapai dengan mengintegrasikan
traversal routing karena tingkat kemudahan
penggunaannya dan memberikan kinerja yang
mendekati optimal.

Penelitian ini bertujuan untuk memberikan
perbaikan tata letak di gudang menggunakan
class based storage khususnya tata letak coil.
Secara keseluruhan tata letak coil ini melibatkan
pembagian area ada dalam warehouse agar
mempermudah dalam proses shipment, meletak-
kan dari area packing dan mengurangi beban
kerja operator. Penerapan tata letak yang baik,
diharapkan akan dapat menekan waktu yang
dibutuhkan dalam suatu produksi dan tenaga
yang harus dikeluarkan oleh pekerja.

METODE PENELITIAN

Penelitian ini berkaitan dengan tata letak
coil coil pada area departmentt Finishing pada
sebuah perusahaan manufaktur di daerah Banten.
Sistem pengaturan yang diterapkan sekarang
belum optimal sehingga menyebabkan terganggu-
nya proses loading shipment, handling coil dari
line CPL (Coil Packing Line) dan transfer coil ke
intermediate. Pengaturan kembali berdasarkan
metode class based storage.

Operasi gudang biasanya diatur oleh salah
satu dari tiga kebijakan penyimpanan: randomized
storage, dedicated storage, dan class-based
storage. Class-based storage adalah perpaduan
antara penyimpanan randomized storage dan
dedicated storage. Inventaris diberi kelas
berdasarkan beberapa kriteria (yaitu, permintaan,
jenis produk, ukuran) dan setiap kelas diberi blok
lokasi penyimpanan. Dalam setiap blok lokasi
penyimpanan, bahan disimpan secara acak
(Larson et al., 1997).

Tujuan model ini adalah adalah untuk
mengelompokkan material dengan karakteristik
yang sama dan mengalokasikan ruang lantai
berdasarkan prioritas kelompok. Prosedur klasi-
fikasi berusaha untuk meningkatkan pemanfaatan
ruang lantai dengan membatasi efek 'honey-
combing' (Tompkins & Smith, 1998), dan me-
ngurangi penanganan material dengan memberi
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peringkat item berdasarkan kebutuhan ruang
penyimpanan dan throughput. Setiap kelas
ditugaskan ke wilayah penyimpanan; namun, di
dalam wilayah penyimpanan, materi disimpan
secara acak. Penyimpanan acak dalam wilayah
memberikan fleksibilitas untuk mengakomodasi
variasi tingkat inventaris untuk bahan yang
ditugaskan ke kelas. Dengan demikian, kebijakan
penyimpanan berbasis kelas yang diusulkan
meningkatkan pemanfaatan ruang lantai, menu-
runkan biaya penanganan material, dan mening-
katkan fleksibilitas (Tompkins et al., 2010).

Penentuan model perencanaan mengguna-
kan konsep klasifikasi ABC. Semua item produk
mempunyai variasi masing-masing sehingga tidak
memerlukan tingkat pengendalian yang sama.
Konsep ABC mengadopsi dari implementasi
hukum pareto. Hukum Pareto menyiratkan bahwa
sekitar 10 hingga 20 persen dari item inventaris
perusahaan menyumbang sekitar 60 hingga 80
persen dari biaya inventarisnya. Kelas A merupa-
kan produk bervolume tinggi yang relatif sedikit
tetapi memberikan kontribusi omzet sekitar 60%-
80%. Produk dengan volume sedang, kira-kira 30
persen dari produk itu, menyumbang sekitar 25
sampai 35 persen dari biaya persediaan
perusahaan diklasifikasikan sebagai item B.
Produk bervolume rendah, sekitar 50 sampai 60
persen dari produk-produk tersebut, hanya
mewakili 5 sampai 15 persen dari omzet per-
sediaan perusahaan dan diklasifikasikan sebagai
produk C (Reid & Sanders, 2015).

HASIL DAN PEMBAHASAN

Produk utama perusahaan adalah Cold
Rolled Coil (CRC) dan Hot Rolled Pickled and
oiled (HRPO) yang telah dilapisi dengan seng (Zn)
dan Cold Rolled Coil (CRC) yang telah diproses
annealing untuk memenuhi pasar industri
otomotif. Berdasarkan wawancara dengan pihak
perusahaan, penyebab pengaturan tata letak
yang kurang baik disebabkan kurangnya material
handling sedangkan produk yang diletakkan dan
yang diambil sangat banyak sehingga mem-
butuhkan waktu lama dan akses lifter crane
terbatas; kebutuhan operator tambahan atau
subcont untuk membantu proses loading dan
handling hoil dari line CPL (Coil Packing Line)
karena pekerjaan saat ini yang dikerjakan oleh
dua orang dan terkadang leader pun membantu
pekerjaan operator; metode FIFO tidak berjalan
dengan baik dan efisien yang diakibatkan
keterbatasan warehouse dan pemanfaatan
tempat yang tidak maksimal sehingga tidak ada
ruang untuk menyimpan produk yang ditahan
(Hold); dan produk diletakkan secara acak
sehingga menyebabkan sulithya pada saat
pengambilan produk, tidak ada pemisah antara

tipe dan jenis produk yang berdampak kondisi
warehouse tidak tertata dan berantakan.

Analisis ABC membantu mengelompokkan
produk sesuai dengan tingkat kepentingan pe-
nyimpanan produk coil. Coil dikelompokkan dan
disimpan sesuai klasifikasinya. Hal ini akan me-
mudahkan jangkauan bagi pekerja, memaksimal-
kan tempat penyimpanan, dan mengurangi waktu
penyiapan. Data yang digunakan merupakan data
transaksi produk selama 2 bulan (Februari 2021-
Maret 2021) (Tabel 1 dan Tabel 2).

Tabel 1. Total Frekuensi Coil Keluar

No. Jenis Coil Tipe coil Total
1 CR Inner 1.639
Outer 215

Secondary 61

2 GA Inner 614
Outer 170

Secondary 38

3 Gl Inner 513
Outer 0

Secondary 26

Jumlah 3.276

Tabel 2. Tipe Saddle per Tipe jenis Coil

Jenis

Coil Tipe coil Tipe Saddle

CR Inner 700 mm 900 mm 1000 mm 1400 mm
Outer 900 mm 1000 mm 1400 mm
Secondary 700 mm 900 mm 1000 mm 1400 mm

GA Inner 700 mm 900 mm 1000 mm 1400 mm
Outer 900 mm 1000 mm 1400 mm
Secondary 700 mm 900 mm 1000 mm 1400 mm

Gl Inner 900 mm 1000 mm

Outer
Secondary

1000 mm
900 mm 1000 mm

Seluruh tipe coil yang sama disatukan dan
dijumlahkan untuk mencegah pengulangan. Sisa
coil yang tidak keluar 180 untuk pengiriman
beberapa bulan kedepan, inspeksi ulang, relabel
dan unpacking. Klasifikasi produk berdasarkan
konsep ABC diperoleh dengan cara klasifikasi A
(coil yang dikategorikan dalam kelompok A adalah
coil yang total kumulasi transaksinya mencapai
61% dari total seluruh transaksi selama 2 periode
sehingga rumus Kklasifikasi A = 61%*transaksi
keluar seluruh colil); klasifikasi B (coil yang
dikategorikan dalam kelompok B adalah coil yang
total akumulasi transaksi mencapai 30% dari total
seluruh transaksi selama 2 periode sehingga
rumus klasifikasi B = 30%*transaksi seluruh total
coil) dan Klasifikasi C (coil yang dikategorikan
dalam kelompok C adalah coil yang total
akumulasi transaksi hanya sebesar 9% dari total
seluruh transaksi selama 2 periode sehingga
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rumus klasifikasi C=9%*transaksi seluruh total
coil) (Tabel 3, dan Tabel 4). Berdasarkan total coil
yang masuk sejumlah 3.276, jumlah tersebut
sama dengan jumlah masing-masing tipe coil
yang masuk ke area Finishing.

Tabel 3. Klasifikasi Coil dengan Urutan Jumlah

No Tipe Coil Total Class
1 Inner (CR) 1.639 A

2 Outer (CR) 215 A

3 Inner (GA) 614 B

4 Outer (GA) 170 B

5 Inner (GI) 513 B

6 Secondary (CR) 61 C

7 Secondary (GA) 38 C

8 Secondary (GI) 26 C

Tabel 4. Klasifikasi ABC Berdasarkan Jumlah

Class Caoil Total
A CR 1.854

B GA 784

B Gl 513

C Secondary 125
Total 3.276

Perancangan tata letak pada warehouse
mengikuti metode class based storage dimana
produk ditempatkan menurut klasifikasi produk,
dimana produk class A ditempatkan dekat dengan
pintu keluar agar mempercepat proses outbound,
dan sebaliknya class C ditempatkan jauh dari area
outbound. Area C1, C2, C3, C4, dan C5
merupakan usulan tata letak coil yang tersimpan
pada warehouse agar sesuai dengan klasifikasi
keluar coil ke customer (Gambar 1). Kekurang-
annya dari tata letak sebelumnya mulai dari coil
secondary yang tersimpan di area dekat dengan
Proses loading, adapun dengan spesifikasi coil
lebar 1200 mm disimpan pada saddle 900 mm,
lebar 1400 mm — 1600 mm masih disimpan pada
saddle 1000 mm, dan lebar coil 900 mm disimpan
pada saddle 700 mm sehingga sering terjadinya
downtime pengambilan produk di area packing
dikarenakan harus moving coil yang tidak sesuai
dengan spesifikasi saddle, coil secondary yang
ditempatkan pada area dekat shipment, penem-
patan produk pada saat ini menghambat proses
shipment dan penempatan coil dari area packing.

Penggunaan tata letak ini cukup mengatasi
masalah yang sebelumnya timbul dan memberi-
kan beberapa kemudahan terhadap flow process
pada gudang. Untuk mengatasi masalah yang ada
maka dibuatlah usulan tata letak agar coil dengan
klasifikasi yang tinggi dekat dengan area
outbound sehingga mempercepat pekerjaan. Coil
yang dengan spesifikasi berat diatas 4 Ton

disimpan pada Tier 1 untuk Tier 2 berat nya harus
lebih kecil dari Tier 1 agar tidak merusak produk
pada Tier 1. Adapun penempatan dengan class A
pada area C4-C5, class B ditempatkan pada area
C2-C3 dan class C ditempatkan pada area C1.

B Sfetyaone
ez saddle
Area Packing

Area Shipment

C1 ] Reemcrl

15x20=300saddle

ol

18x13=247 sadde

C4

21x13=273 sadde 21x11=231 sadde

AREA SHIPMENT (TRAILER)

Gambar 1. Layout Warehouse

Klasifikasi A ( fast moving ) disimpan pada
area yang jauh dari area shipment maka jika
jarak dari C1 ke area shipment adalah 144 m,
waktu yang dibutuhkan untuk bisa sampai dari C1
ke area shipment dengan menggunakan crane
adalah selama 144 detik maka kecepatan crane
adalah V =144 m/ 144 detik = 0,10 m/detik. Crane
mengambil coil dari area Cl menuju area
shipment, jarak dari C1 ke area shipment adalah
144 m, kecepatan crane adalah 0,10 m/s maka
waktu tempuh untuk sampai ke area shipment (T)
adalah 144 m / 0,10 m/detik = 144 detik

Apabila klasifikasi A (fast moving) disimpan
dekat dengan area shipment dan jarak dari C4 ke
area shipment adalah 48 m, waktu yang
dibutuhkan untuk bisa sampai dari C4 ke area
shipment dengan menggunakan crane adalah
selama 40 detik maka kecepatan crane (V) adalah
48 m/ 48 detik = 0,10 m/detik. Crane mengambil
coil dari area C4 menuju area shipment, jarak dari
C4 ke area shipment adalah 48 m, kecepatan
crane adalah 0,10 m/s maka waktu tempuh untuk
sampai ke area shipment (T) adalah 48 m / 0,10
m/detik = 48 detik.
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Jika Kklasifikasi B (medium moving)
disimpan dekat dengan area shipment dan jarak
dari C2 ke area shipment adalah 102,4 m, waktu
yang dibutuhkan untuk bisa sampai dari C2 ke
area shipment dengan menggunakan crane
adalah selama 102 detik maka kecepatan crane
adalah 0,10 m/detik. Crane mengambil coil dari
area C2 menuju area shpment, jarak dari C2 ke
area shipment adalah 102,4 m, kecepatan crane
adalah 0,10 m/s maka waktu tempuh untuk
sampai ke area shipment adalah 102 detik.

Setelah diperoleh perhitungan efisiensi
waktu dari area pengambilan ke area shipment,
apabila coil dengan klasifikasi A (fast moving)
disimpan pada area Cl1l (yang jauh dari area
shipment) maka hasil yang didapatkan dari
kecepatannya 0,10 m/s, untuk dari waktu
tempuhnya 144 detik. Apabila coil disimpan pada
area C4 (dekat dengan area shipment) kecepatan
yang didapatkan 0,10 m/s dengan waktu tempuh
48 detik.

layout awal-layout usulan

efisiensi (%) = x100% (1)

layout awal

Jarak C1 ke area shipment: 144 m, usulan
C4 ke area shipment: 48 m maka efisiensi (%)
adalah 66%. Jarak C1 ke area shipment: 144 m,
usulan C2 ke area shipment: 102 m maka efisiensi
(%) = 29%. Hasil ini menunjukkan penggunaan
class based storage lebih efisien dibandingkan
dengan metode random storage (Meghelli-Gaouar
& Sari, 2010; Sooksaksun et al.,, 2012) yang
diterapkan perusahaan. Perbandingan waktu
shipment yang cepat dari area fast moving ke area
shipment memakan waktu tempuh 1 menit.
Penggunaan metode ini juga mampu memper-
baiki efisiensi jarak yaitu fast moving dan medium
moving ditempatkan pada C1 ke area shipment
dengan jarak 144 m (sebelum perbaikan) menjadi
fast moving ditempatkan ke area C4 dengan jarak
48 m setelah dihitung mendapatkan efisiensi jarak
sebesar 66 % sedangkan jika fast moving
ditempatkan di C2 mendapatkan efisiensi jarak
29% (sesudah perbaikan). Kondisi ini berdampak
pada efisiensi kerja sehingga mampu memper-
cepat proses operasi.

Class based storage merupakan kebijakan
yang mengklasifikasikan unit penyimpanan stok
ke dalam kelas produk, berdasarkan kriteria yang
sesuai seperti volume atau tingkat penggunaan.
Class based storage mempunyai kemampuan
seperti implementasi yang sederhana, peme-
liharaan yang dapat dikelola, dan kemampuan
untuk mengatasi bauran produk dan variasi
permintaan (Le-Duc & De Koster, 2005).
Pengambilan produk berbasis class based
storage memiliki waktu tempuh yang lebih rendah
untuk mengambil dan mengambil muatan jika

dibandingkan dengan metode random storage
(Pohl et al., 2011) dan mampu mengoptimalkan
sejumlah sejumlah item diskrit untuk setiap kelas
untuk berbagai jenis permintaan ABC dan bentuk
gudang (Hsieh & Tsai, 2006). Solusi berbasis
class based memberikan kinerja lebih baik
dibandingkan pendekatan dedicated pada saat
sistem mengalami fluktuasi unit penyimpanan stok
yang tinggi (Muppani & Adil, 2008).

Kekuatan kebijakan class based storage
adalah dalam mengambil keuntungan dari logika
dedicated storage, sambil menghindari tugas-
tugas yang melelahkan (Petersen et al., 2005).
Untuk ini, kebijakan berbasis class based storage
mengklasifikasikan produk berdasarkan beberapa
kriteria untuk menentukan penempatan produk.
Pengklasifikasikan produk untuk penugasan
penyimpanan berdasarkan tingkat perputaran
produk (Chiang et al., 2011), dan kriteria lain yang
digunakan dalam dedicated storage dapat untuk
tujuan ini (Bahrami et al., 2019).

KESIMPULAN

Penyusunan tata letak coil menurut metode
class based storage membagi produk menjadi tiga
kelas A, B, dan C. Metode ini menjadikan
pengaturan tempat menjadi lebih fleksibel yaitu
dengan cara membagi tempat penyimpanan.
Hasil perhitungan ABC membantu mengatur
urutan peletakan Coil. Coil yang mempunyai
klasifikasi A akan diletakan dekat dengan
jangkauan pekerja saat loading untuk membantu
mengurangi jarak jangkauan pekerja, sehingga
waktu loading lebih cepat dan meminimalisir
kelelahan pada saat proses pengambilan Coil.
Klasifikasi B disimpan pada area C2 dan C3
(pertengahan area), dan klasifikasi C disimpan
pada area Cl atau tempat yang jauh dari area
shipment.  Pengaturan ulang ini memberikan
efisiensi jarak sebesar 66% jika fast moving
ditempatkan ke area C4 dan 29% jika fast moving
ditempatkan di C2. Penelitian ini dapat dilanjutkan
dengan memperhatikan kriteria lain seperti
keterbatasan sumber daya atau kombinasi
penyimpanan, batching, dan perutean.
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