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ABSTRAK 

 
PT Indo Porcelain merupakan salah satu perusahaan produksi tableware berbahan dasar 
porselen. Permasalahan yang terjadi pada perusahaan ialah pada penyimpanan gudang material 
yang memposisikan materialnya dengan acak berdasarkan tempat yang kosong dan juga 
menempatkan deadstock pada area paling depan serta banyak area penyimpanan yang masih 
tidak dimanfaatkan dengan baik sehingga terdapat beberapa material yang berada di luar area 
penyimpanan. Hal ini membuat operator gudang kesulitan mengambil material yang memiliki 
pergerakan paling tinggi karena posisi yang tidak teratur dan membuat jarak tempuh material 
menjadi sangat tinggi selama periode Januari 2025 hingga Juni 2025. Penelitian ini bertujuan 
untuk memberikan usulan dalam penyimpanan material yang lebih praktis dan efisien. Metode 
class-based storage (CBS) digunakan untuk menyelesaikan permasalahan dengan 
mengklasifikasikan material berdasarkan nilai pergerakannya dan dibagi menjadi kelas A, B, 
dan C. Hasil yang diperoleh setelah pengklasifikasian material, didapatkan sembilan material 
untuk kelas A atau fast moving, kemudian sembilan material lainnya untuk kelas B atau slow 
moving, dan 55 material untuk kelas C atau non-moving, serta tujuh material deadstock dengan 
total 80 material. CBS juga mampu mengurangi total jarak tempuh hingga 41% dari yang 
awalannya mencapai hingga 48.086 m selama enam bulan dapat diturunkan menjadi 28.303 m. 
Kesimpulannya bahwa metode CBS terbukti dapat lebih efisien dalam menurunkan jarak 
tempuh danbisa dijadikan strategi untuk perbaikan penyimpanan gudang.  
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                     
Kata Kunci: Class-based storage, efisiensi ruang, tata letak gudang, jarak tempuh 
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BAB I  
PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar belakang 

Perusahaan di bidang manufaktur memiliki beberapa elemen penting untuk menunjang jalannya 

perusahaan, seperti kantor, pemasaran, tempat produksi, pergudangan, aset peralatan dan 

perlengkapan perusahaan, dan lain-lain. Hal paling penting yang harus dimiliki perusahaan di 

bidang manufaktur salah satunya adalah tempat penyimpanan atau biasa disebut gudang. Gudang 

dalam dunia industri manufaktur modern tidak hanya memiliki satu fungsi saja seperti tempat 

penyimpanan material sementara, tetapi juga sebagai aspek penting pada rantai pasok perusahaan. 

Penataan barang di dalam gudang perlu diperhatikan dengan baik agar proses penyimpanan dan 

pengambilan barang dapat berjalan lebih mudah dan teratur. Selain itu, penempatan yang rapi juga 

akan mempermudah pencarian barang saat dibutuhkan, sehingga kegiatan operasional menjadi 

lebih efisien (Johan & Suhada, 2018). 

Penempatan yang tidak strategis dapat memperlambat proses pencarian dan pengambilan 

barang, serta menyebabkan ketidakefisienan dalam aliran kerja gudang. Permasalahan seperti ini 

sering muncul akibat dari penempatan barang yang tidak sistematis dan kurang terstruktur serta 

tidak mempertimbangkan frekuensi penggunaan barang. Menurut Pinasthika et al. (2016), dengan 

posisi penyimpanan yang tidak tertata dengan baik dapat menimbulkan kesulitan pada operator saat 

mencari dan mengambil material yang diinginkan sehingga memakan waktu sedikit lebih lama. 

Salah satu solusi yang dapat diberikan dengan melakukan perbaikan terhadap tata letak gudang 

menjadi tertata lebih baik. Hal ini dapat melancarkan beberapa aspek pada proses bisnis, seperti, 

proses produksi, penjualan, quality control, hingga marketing (Yahya et al., 2023). 

Penentuan tata letak gudang yang optimal menjadi salah satu permasalahan kompleks dalam 

perencanaan sistem logistik, hal ini dikarenakan melibatkan beberapa variabel penting seperti 

metode pengambilan pesanan, konfigurasi ruang gudang, sistem penanganan material, karakteristik 

produk, pola permintaan, pergerakan produk dan juga kebutuhan ruang (Chan & Chan, 2011). Pada 

praktiknya di lapangan, masih banyak perusahaan manufaktur yang melakukan penempatan bahan 

baku secara acak tanpa melakukan pertimbangan mengenai frekuensi perpindahan atau klafisikasi 

berdasarkan karakteristik tertentu. Ketidakteraturan sistem penyimpanan mengakibatkan terjadinya 

jarak tempuh perpindahan barang yang jauh dan waktu penanganan yang lama. Oleh karena itu, 

dibutuhkan pendekatan sistematis dalam merancang tata letak gudang, salah satunya dengan 

menggunakan metode class-based storage (CBS) yang dapat mengelompokkan bahan baku 
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berdasarkan tingkat aktivitas dan kebutuhan penyimpanan, untuk menciptakan efisiensi dalam sisi 

penyimpanan material. 

Metode CBS digunakan untuk membantu perusahaan dalam menyusun atau menata 

penyimpanan material dengan baik berdasarkan pengklasifikasian tertentu. Menurut Adisurya et al. 

(2021) metode CBS membagi produk atau komponen ke dalam tiga hingga lima kelas, berdasarkan 

perbandingan antara tingkat pergerakan barang (throughput) dan kebutuhan ruang penyimpanan 

(storage). Barang yang memiliki frekuensi pergerakan tinggi dikategorikan sebagai kelas pertama 

(fast-moving), disusul oleh kelas kedua, ketiga, dan seterusnya sesuai dengan tingkat aktivitasnya. 

Untuk mendukung pengelompokan barang dalam metode CBS tersebut, dilakukan pendekatan 

klasifikasi yang mempertimbangkan pola pergerakan aktual dari setiap material. Secara umum, 

dikenal sebagai klasifikasi FSN yang dibagi menjadi tiga kategori, yaitu Fast-moving (F) untuk 

barang yang sering berpindah, Slow-moving (S) untuk yang bergerak secara lambat, dan Non-

moving (N) untuk barang yang tidak mengalami pergerakan selama periode tersebut (Wasnik & 

Gidwani, 2020). 

Penelitian terdahulu menunjukkan bahwa pengaplikasian dengan metode CBS ini cukup 

efektif untuk diterapkan dalam tata letak gudang. Pada penelitian yang dilakukan M. N. Pratama et 

al. (2022) di industri otomotif menunjukkan bahwa penerapan CBS mampu mengurangi jarak 

perpindahan material hingga 38,34%, menurunkan biaya penanganan material sebesar 29,08%, dan 

meningkatkan output produksi lebih dari 11%. Temuan serupa juga ditunjukkan Muhammad et al. 

(2023) dengan penerapan metode CBS dalam penelitian ini terbukti memberikan dampak signifikan 

terhadap efisiensi operasional gudang. Berdasarkan studi pada gudang barang jadi, pengelompokan 

barang berdasarkan frekuensi pergerakan dan penataan ulang layout gudang berhasil menurunkan 

jarak perpindahan material hingga lebih dari 50 persen. Dengan menempatkan barang fast-moving 

lebih dekat ke area keluar, proses pengambilan barang menjadi lebih cepat dan hemat tenaga, 

sekaligus meminimalkan biaya penanganan material. Temuan ini menunjukkan bahwa CBS bukan 

hanya mampu mengoptimalkan penggunaan ruang, tetapi juga mendukung aliran kerja yang lebih 

lancar dan terstruktur.  

Penelitian lainnya juga mendukung bahwa penggunaan CBS sangat cocok digunakan dalam 

tata letak gudang yang lebih baik, seperti dalam penelitian M. M. Pratama & Dahda (2024) yang 

menunjukkan bahwa CBS memiliki keunggulan dari sisi kemudahan pencarian dan klasifikasi 

barang berdasarkan frekuensi aktivitasnya. Barang-barang dikategorikan ke dalam kelas 

berdasarkan nilai rasio throughput terhadap kebutuhan ruang (T/S), lalu dikelompokkan ke dalam 

area yang dekat atau jauh dari titik keluar-masuk (I/O) sesuai aktivitasnya. Pendekatan ini 

memudahkan pengaturan material handling karena barang fast-moving akan disimpan lebih dekat 
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ke jalur utama, sementara slow dan non-moving berada di area yang tidak mengganggu aktivitas 

utama. Dengan demikian, CBS menjadi solusi penyimpanan yang sangat relevan, terutama untuk 

gudang yang menyimpan berbagai jenis barang dengan pola pergerakan yang berbeda. 

Penelitian ini dilaksanakan di gudang material PT Indo Porcelain, sebuah perusahaan 

manufaktur yang bergerak di bidang produksi tableware porselen. Sebagai bagian dari proses 

produksinya, perusahaan ini memiliki gudang bahan baku yang menyimpan berbagai jenis material 

dengan karakteristik dan tingkat penggunaan yang berbeda-beda. Gudang material memiliki 

panjang 60 m dengan lebar 28 m, sehingga memiliki luas sebesar 1.680 m² Dari hasil wawancara 

yang dilakukan dengan Bapak Irsan selaku kepala gudang dan didukung dengan pernyataan yang 

diberikan oleh Bapak Didi sebagai penanggung jawab gudang material, menjelaskan mengenai cara 

penyimpanan material bahan baku di dalam gudang. Penyimpanan material ditempatkan atas dasar 

adanya space atau area kosong yang terlihat untuk diletakkan suatu material, tanpa mementingkan 

area tersebut sudah diisi oleh material lain, seperti pada Gambar 1.1. 

  
Gambar 1. 1 Penempatan Material PT Indo Porcelain 

Sumber: Dokumentasi Pribadi Gudang Material PT Indo Porcelain 

 Berdasarkan Gambar 1.1 menunjukkan bahwa material ditempatkan secara acak tanpa 

mempertimbangkan aspek nilai pergerakan material tersebut. Sering kali operator gudang 

mencampuri posisi material tertentu dengan material lainnya. Sehingga mengakibatkan jarak 

tempuh keluar masuk material tersebut menjadi besar. Pada periode bulan Januari 2025 hingga 

Juni 2025, total jarak tempuh pergerakan seluruh material keluar dan masuk gudang mencapai 

angka 48.086 m atau sekitar 48 km dalam enam bulan. Hal ini juga disebabkan dari penempatan 

material secara acak seperti yang dilakukan operator gudang. Sering kali operator 

menempatkan material melebihi kapasitas dari slot penyimpanan hingga keluar area yang tidak 

tertutupi atap dengan alasan tidak terdapat area yang kosong seperti pada Gambar 1.2 dan pada 

gudang material ini terdapat setidaknya tujuh jenis material yang dikategorikan sebagai dead 
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stock, akan tetapi posisi dari dead stock tersebut berada di area penyimpanan terdekat dengan 

pintu I/O seperti pada Gambar 1.3. 

 
Gambar 1. 2 Penempatan Material di Luar Area Penyimpanan 

Sumber: Dokumentasi Pribadi Gudang Material PT Indo Porcelain 

 
Gambar 1. 3 Dead Stock 

Sumber: Dokumentasi Pribadi Gudang Material PT Indo Porcelain 

Dengan adanya permasalahan yang ditunjukkan pada Gambar 1.1, Gambar 1.2, dan 

Gambar 1.3, maka perlu dilakukan perbaikan pada tata letak penyimpanan material. Oleh 

karena itu, pendekatan CBS dipilih untuk membantu mengelompokkan bahan baku berdasarkan 

tingkat frekuensi pergerakannya, sehingga layout gudang dapat disusun lebih efisien dan sesuai 

kebutuhan operasional. Melalui penerapan metode ini, diharapkan penelitian dapat 

menghasilkan usulan tata letak gudang yang lebih terstruktur dan mudah diterapkan di 

lapangan. Bagi perusahaan, hasil penelitian ini diharapkan mampu memberikan solusi praktis 

untuk menurunkan total jarak tempuh material handling. Secara akademis, penelitian ini juga 

diharapkan dapat menjadi referensi bagi studi-studi selanjutnya yang ingin mengeksplorasi 
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penerapan metode CBS dalam konteks industri keramik, khususnya dalam meningkatkan 

efisiensi pengelolaan gudang bahan baku. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan permasalahan yang ada pada gudang bahan baku keramik di PT Indo Porcelain, 

diperoleh beberapa rumusan masalah. Berikut adalah rumusan masalah yang dimaksud:  
1. Bagaimana cara mengklasifikasikan bahan baku porselen berdasarkan frekuensi penggunaan 

material menggunakan klasifikasi kelas ABC? 

2. Bagaimana jarak material handling sebelum dan setelah dilakukan perbaikan terhadap 

penyimpanan material? 

 

1.3 Tujuan penelitian 

Tujuan penelitian yang akan dilaksanakan adalah sebagai berikut: 

1. Mengklasifikasikan bahan baku porselen berdasarkan tingkat penggunaan menggunakan 

klasifikasi kelas ABC. 

2. Mengetahui jarak tempuh perpindahan material sebelum dan sesudah re-layout gudang 

material. 

 

1.4 Manfaat penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat baik secara praktis maupun akademis, 
antara lain: 

1. Bagi Perusahaan 

Memberikan rekomendasi perbaikan tata letak gudang bahan baku yang lebih efisien, 

sehingga dapat mengoptimalkan pemanfaatan ruang penyimpanan, mempercepat proses 

pengambilan bahan, serta mendukung kelancaran proses produksi. 

2. Bagi Penulis 

Memberikan pengalaman dalam penerapan metode CBS serta pemahaman lebih mendalam 

terkait pengelolaan ruang penyimpanan bahan baku di industri manufaktur keramik. 

 

1.5 Batasan penelitian 

Pada penelitian ini terdapat batasan agar terfokus dalam penyelesaian masalah dalam 
pelaksanaannya. Batasan penelitian ini diantaranya: 

1. Penelitian ini hanya difokuskan pada tata letak gudang material PT Indo Porcelain, terkait 
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efisiensi ruang penyimpanan dan jarak tempuh perpindahan material. 

2. Data yang digunakan adalah data keluar masuk material selama periode Januari 2025 hingga 

Juni 2025, yang diperoleh dari hasil observasi dan wawancara. 

3. Rancangan tata letak yang dihasilkan merupakan usulan berbasis metode CBS dan tidak 

langsung diuji coba secara operasional di lapangan. 

 
1.6 Sistematika Penulisan 
Sistematika penulisan laporan dalam penelitian ini dibagi menjadi beberapa bab, di mana setiap 

bab memiliki subbab pembahasan agar memudahkan pembaca dalam memahami isi penelitian 

secara keseluruhan. Adapun sistematika penelitian ini adalah sebagai berikut: 

BAB I    : PENDAHULUAN 

Bab ini berisi latar belakang penelitian, perumusan masalah, batasan 

penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, serta sistematika 

penulisan. Bab pendahuluan disusun untuk memberikan gambaran awal 

mengenai alasan dilakukannya penelitian serta arah penelitian yang 

dilakukan. 

BAB II   : TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini membahas kajian literatur dan landasan teori yang mendukung 

penelitian, meliputi teori tentang tata letak fasilitas, metode 

penyimpanan gudang, serta konsep metode Class-Based Storage. 

Selain itu, pada bab ini juga dipaparkan hasil penelitian terdahulu baik 

dari jurnal nasional maupun internasional terindeks Scopus yang 

relevan untuk memperkuat penelitian. 

BAB III   : METODE PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan rancangan penelitian, objek penelitian, jenis dan 

sumber data, metode pengumpulan data, serta metode analisis yang 

digunakan. Pada bagian ini juga dijelaskan alur penelitian yang memuat 

tahapan dari awal pengumpulan data hingga analisis hasil penelitian. 

BAB IV   : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini menguraikan data yang diperoleh dari perusahaan, baik data 

primer maupun sekunder, seperti data keluar masuk material, frekuensi 

penggunaan material, jarak penyimpanan, hingga utilitas ruang 

penyimpanan. Selanjutnya, data diolah menggunakan metode Class-
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Based Storage dengan perhitungan rectilinear distance serta throughput 

material. 

BAB V   : PEMBAHASAN 

Bab ini berisi hasil analisis dari pengolahan data yang dilakukan, 

meliputi evaluasi tata letak gudang eksisting, perhitungan jarak tempuh 

material, utilitas ruang penyimpanan, serta rancangan tata letak usulan. 

Pada bagian ini juga dijelaskan perbandingan antara kondisi awal dan 

usulan tata letak untuk menilai efektivitas penerapan metode Class-

Based Storage. 

BAB VI   : PENUTUP 

Bab terakhir berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang diperoleh serta 

saran untuk penelitian selanjutnya. Kesimpulan menjawab tujuan 

penelitian yang telah dirumuskan, sedangkan saran diberikan sebagai 

rekomendasi pengembangan penelitian berikutnya agar hasilnya lebih 

komprehensif. 
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BAB II  
TINJAUAN PUSTAKA 

 
2.1 Kajian Literatur 

Kajian literatur merupakan komponen pelengkap dari suatu proses penelitian dengan metode 

kualitatif, kuantitatif, maupun bauran (mix method). Kutipan dari Torres et al. (2018) dalam 

jurnal (Yam, 2024) mengenai studi tinjauan pustaka yang sebagaimana dilaksanakan guna 

untuk beberapa fungsi seperti, analisis kerangka teoritis dan ruang lingkup penelitian, dapat 

menjawab pertanyaan yang muncul berdasarkan sumber literatur terbaru mengenai suatu 

subjek, serta mewujudkan aktivitas dengan cakupan luas dan kompleks. Berikut merupakan 

kajian literatur sebagai pondasi penelitian dengan basis data terindeks scopus: 

 Salah satu manfaat paling nyata dari penerapan Class-Based Storage (CBS) adalah 

efisiensi dalam pergerakan barang, terutama dalam proses picking. Zhou et al. (2022) menyoroti 

peran CBS dalam gudang dengan layout fishbone, di mana penggabungan strategi penyimpanan 

berbasis kelas dan metode routing return mampu menurunkan jarak tempuh picker secara 

signifikan. Penelitian ini menunjukkan bahwa penataan yang cermat dapat memberikan dampak 

langsung terhadap kecepatan aliran barang di gudang. Di waktu yang sama, M. N. Pratama et 

al. (2022) mengimplementasikan CBS di gudang cargo box dan mencatat pengurangan jarak 

perpindahan hingga 28 meter serta peningkatan kapasitas simpan sebesar 12,5%. Penempatan 

ulang barang berdasarkan frekuensi penggunaan terbukti membuat alur pergerakan lebih 

ringkas dan efisien. Kemudian, Muhammad et al. (2023) mengamati gudang industri tekstil dan 

menunjukkan bahwa dengan menata barang berdasarkan intensitas pergerakannya, perusahaan 

dapat mempercepat proses pengambilan bahan baku serta menjaga keteraturan layout gudang. 

Ketiga studi ini menyimpulkan bahwa CBS sangat efektif untuk meningkatkan efisiensi 

operasional pada gudang konvensional, terutama dalam hal mengurangi jarak dan waktu 

picking. 

 Seiring meningkatnya otomatisasi dalam sistem pergudangan, CBS juga mulai 

diterapkan dalam lingkungan yang melibatkan teknologi seperti robot shuttle dan AS/RS. Ekren 

et al. (2015) menjadi salah satu yang pertama merancang model tata letak gudang berbasis 

shuttle menggunakan kebijakan CBS, dengan hasil menunjukkan penurunan waktu siklus dan 

efisiensi tinggi dalam pemrosesan barang. Penelitian ini menunjukkan bahwa CBS tetap relevan 

bahkan dalam sistem yang sangat terotomatisasi. Beberapa tahun kemudian, Kriehn et al. 

(2018) memperluas pendekatan tersebut dengan menguji kombinasi CBS, pengurutan 
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pengambilan, dan melakukan tata letak ulang. Hasilnya, strategi ini mampu meningkatkan 

throughput sistem SBS/RS secara signifikan. Penelitian terkini oleh Eder (2022) mendukung 

temuan-temuan sebelumnya dengan menunjukkan bahwa penerapan CBS dalam sistem shuttle-

based storage dan retrieval dapat meningkatkan throughput hingga 56%, terutama saat 

dikombinasikan dengan konfigurasi penyimpanan double-deep. Ketiganya menggambarkan 

bahwa CBS memiliki posisi penting dalam sistem otomatis, tidak hanya sebagai metode 

penyimpanan, tetapi sebagai strategi optimasi integral yang berkontribusi langsung terhadap 

performa sistem. 

 Dalam beberapa studi, CBS tidak hanya digunakan berdasarkan frekuensi pergerakan, 

tetapi juga dikembangkan menggunakan pendekatan matematis dan pengambilan keputusan 

multi-kriteria. Penelitian yang dilakukan Rao dan Adil (2014) memanfaatkan model 

pemrograman linear untuk mengoptimalkan penempatan barang dalam sistem AS/RS 

berdasarkan kelas barang. Pendekatan ini berhasil menurunkan total waktu perjalanan retrieval, 

menunjukkan bahwa CBS dapat dipadukan dengan metode kuantitatif untuk meningkatkan 

efisiensi. Lebih lanjut, Yu et al. (2021) membandingkan dua strategi CBS dalam gudang multi-

dock, yaitu penyimpanan dalam lorong (within-aisle) dan antar lorong (across-aisle). Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa strategi within-aisle memberikan waktu operasional yang lebih 

singkat, terutama dalam situasi permintaan tinggi. Sementara itu, Yerlikaya dan Arıkan (2024) 

menerapkan teknik TOPSIS untuk klasifikasi multi-kriteria seperti bobot, volume, dan 

frekuensi permintaan, dan berhasil menurunkan biaya penyimpanan hingga 25%. Ketiga studi 

ini memperlihatkan bagaimana CBS dapat disesuaikan dan ditingkatkan efektivitasnya dengan 

mengintegrasikan teknik pengambilan keputusan berbasis data. 

 CBS juga memiliki peran strategis dalam meningkatkan efisiensi tenaga kerja dan 

menekan biaya operasional gudang. Pada penelitian Ariyanti & Paramaputra (2023) yang 

menggabungkan CBS dengan optimasi jadwal shift kerja di pusat distribusi minimarket, dan 

hasilnya sangat terlihat, dengan jumlah picker berhasil ditekan dari 188 menjadi 97 orang, serta 

pengeluaran untuk lembur turun hingga 48%. Penelitian ini menunjukkan bahwa CBS dapat 

mengurangi beban kerja secara sistematis, bukan hanya mempercepat pergerakan barang. 

Selanjutnya, Arif dan Andesta (2024) membandingkan kinerja CBS dengan metode dedicated 

storage di gudang laboratorium dan mendapati bahwa CBS mampu menurunkan total jarak 

tempuh awal sebesar 262,98 meter, menjadi hanya 149,95 meter yang berarti terjadi 

pengurangan jarak sebesar 42,98% dibandingkan kondisi awal. Di sisi lain, M. M. Pratama dan 
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Dahda (2024) menekankan keunggulan CBS dalam hal fleksibilitas layout dan efisiensi biaya, 

terutama dalam menghadapi variasi permintaan harian. Ketiganya memperjelas bahwa CBS 

bukan hanya soal manajemen ruang, tetapi juga instrumen penting dalam perencanaan tenaga 

kerja dan pengendalian biaya operasional. 

  Penerapan CBS juga banyak dieksplorasi melalui simulasi dan perbandingan strategi 

penyimpanan lainnya. McInerney & Yadavalli (2022) mengembangkan CBS dinamis berbasis 

permintaan harian dan mencatat peningkatan efisiensi dalam picking serta peningkatan 

kapasitas hingga ribuan bin. Sementara itu, Sihaloho et al. (2023) melakukan simulasi tata letak 

gudang alat berat dengan skenario CBS, dan hasilnya menunjukkan pengurangan jarak tempuh 

picker secara signifikan. Penelitian terakhir oleh Suppini et al. (2024) menguji lebih dari 10.000 

skenario simulasi dan menyimpulkan bahwa CBS mampu menurunkan jarak tempuh hingga 

lebih dari 90% dibanding random storage, dengan efisiensi sangat bergantung pada bentuk 

layout dan rute picking. Studi ini menegaskan bahwa simulasi menjadi suatu alat penting dalam 

merancang dan mengevaluasi manfaat CBS dalam konteks gudang nyata. 

Pada penelitian yang dilakukan di gudang bahan baku PT Indo Porcelain ini, fokus 

kepada pergerakan material yang ada di gudang. Material bahan baku diklasifikasikan atau 

dikelompokkan berdasarkan seberapa sering material tersebut keluar masuk gudang. Sehingga 

untuk mengelompokkannya digunakan analisis FSN (fast, slow, dan non-moving), yaitu 

material yang termasuk pada klasifikasi fast moving dikelompokkan pada kelas A, slow moving 

pada kelas B, dan non-moving pada kelas C. Pengelompokan ini diharapkan dapat mengurangi 

jarak tempuh pergerakan material dengan I/O point gudang dan mempersingkat pencarian 

maupun pengambilan material. 

Tabel 2. 1 Penelitian CBS Terdahulu 

No Penulis Frekuensi 
Perpindahan 

Otomatisasi 
(SBS/RS/ASRS) 

Simulasi / 
Model 

Matematis 

Multi-
kriteria / 
Optimasi 

Fokus 
Efisiensi 

SDM/Biaya 

Jarak 
Tempuh 
Material 
Handling 

1 (Rao & Adil, 
2014) 

√ √ √    

2 (Ekren et al., 
2015) 

√ √ √    

3 (Kriehn et 
al., 2018) 

√ √ √    

4 (Yu et al., 
2021) 

√  √    
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No Penulis Frekuensi 
Perpindahan 

Otomatisasi 
(SBS/RS/ASRS) 

Simulasi / 
Model 

Matematis 

Multi-
kriteria / 
Optimasi 

Fokus 
Efisiensi 

SDM/Biaya 

Jarak 
Tempuh 
Material 
Handling 

5 (Eder, 2022) √ √ √    
6 (Zhou et al., 

2022) 
√      

7 (M. N. 
Pratama et 
al., 2022) 

√      

8 (McInerney 
& Yadavalli, 

2022) 

√ √ √    

9 (Ariyanti & 
Paramaputra, 

2023) 

√  √  √  

10 (Sihaloho et 
al., 2023) 

√  √    

11 (Muhammad 
et al., 2023) 

√      

12 (Arif & 
Andesta, 

2024) 

√    √  

13 (M. M. 
Pratama & 

Dahda, 
2024) 

√    √  

14 (Yerlikaya & 
Arıkan, 
2024) 

√   √   

15 (Suppini et 
al., 2024) 

√    √  

16 Penelitian Ini √     √ 

 

2.2 Landasan Teori.  

2.2.1 Gudang 

Pada bidang manufaktur, gudang adalah fasilitas yang harus dimiliki oleh setiap perusahaan, 

karena dapat menunjang jalannya perusahaan. Gudang memiliki peran penting sebagai tempat 

penyimpanan sementara bagi bahan yang akan digunakan dalam proses produksi, hingga saat 

barang tersebut dibutuhkan sesuai dengan jadwal yang telah ditentukan. Dengan kata lain, 

gudang merupakan salah satu bangunan fasilitas yang memiliki tujuan utama dalam 

penyimpanan barang atau material sebagai penyimpanan sementara sebelum memenuhi suatu 
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permintaan. Sistem pergudangan yang baik adalah sistem yang mampu mengelola dan 

memanfaatkan ruang penyimpanan secara optimal, sehingga dapat mengatasi keterbatasan 

ruang yang kerap menyebabkan sebagian barang tidak tertampung dengan baik di dalam 

gudang (Fadhilah et al., 2022). 

Menurut Fadhilah et al. (2022) berdasarkan jenis barang atau materialnya, terdapat 

beberapa tipe gudang, yaitu: 

1. Gudang bahan baku 

Gudang ini digunakan untuk menyimpan bahan mentah yang akan digunakan dalam proses 

produksi. Umumnya, lokasinya tidak jauh dari area produksi agar proses pemindahan 

bahan lebih efisien. Contoh bahan baku yang biasa disimpan di gudang ini antara lain bijih 

besi, karet, material beton, dan lainnya. 

2. Gudang barang jadi 

Jenis gudang ini berfungsi sebagai tempat penyimpanan produk akhir yang telah selesai 

diproduksi dan siap untuk didistribusikan. Barang-barang disimpan sementara di sini 

sebelum dikirim ke pelanggan sesuai dengan permintaan. 

3. Gudang konsolidasi dan transit 

Gudang ini berperan sebagai tempat penggabungan dan transit barang. Produk yang datang 

dari berbagai pusat akan dikumpulkan terlebih dahulu di sini, lalu didistribusikan secara 

bersamaan ke tujuan akhir. 

4. Gudang transhipment 

Gudang ini digunakan untuk menyimpan barang berukuran besar sebelum dikemas ulang 

atau dipisah menjadi satuan yang lebih kecil. Setelah proses sortir selesai, barang-barang 

tersebut akan dikirimkan ke konsumen. 

 

2.2.2 Perancangan Tata Letak Gudang 

Perencanaan tata letak penyimpanan barang menjadi aspek krusial dalam sistem distribusi, 

terutama karena distributor biasanya beroperasi dalam jangka waktu yang panjang. Kesalahan 

dalam menganalisis dan merancang tata letak dapat berdampak pada ketidakefisienan dan 

ketidakefektifan proses penjualan. Oleh karena itu, perancangan layout atau tata letak 

merupakan bagian dari perencanaan fasilitas yang bertujuan menciptakan sistem distribusi yang 

lebih efektif dan efisien (Nur & Maarif, 2018).  
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Pergudangan berperan penting dalam mengoptimalkan pemanfaatan sumber daya yang 

tersedia guna memastikan terpenuhinya permintaan pelanggan secara maksimal, meskipun 

dengan keterbatasan sumber daya yang ada (Johan & Suhada, 2018). Menurut Tompkins et al. 

(2010) perancangan sistem penyimpanan dan pergudangan sebaiknya berfokus pada 

optimalisasi ruang, peralatan, dan tenaga kerja, serta memastikan aksesibilitas dan perlindungan 

barang yang disimpan. 

Untuk memenuhi tujuan perencanaan tata letak gudang, setidaknya ada lima prinsip 

yang harus diperhatikan menurut Tompkins et al. (2010), yaitu: 

1. Popularitas 

Sebagian besar aktivitas keluar-masuk barang di gudang biasanya hanya melibatkan 

sebagian kecil dari keseluruhan item yang disimpan. Secara umum, sekitar 85% aktivitas 

logistik difokuskan pada 15% barang yang memiliki perputaran tinggi. Oleh karena itu, 

dalam perencanaan tata letak gudang, barang-barang dengan tingkat permintaan tinggi 

sebaiknya ditempatkan pada area yang paling dekat dengan titik masuk dan keluar gudang. 

Penempatan ini bertujuan untuk meminimalkan jarak perpindahan barang, menghemat 

waktu proses picking, serta meningkatkan efisiensi operasional harian. Semakin sering 

barang digunakan atau dipindahkan, semakin penting untuk memastikan lokasinya mudah 

dijangkau. 

2. Kesamaan 

Barang-barang yang diproses atau digunakan dalam waktu yang bersamaan sebaiknya 

disimpan dalam area yang berdekatan. Pendekatan ini bertujuan untuk menyederhanakan 

proses pengambilan dan penyusunan barang, serta mengurangi frekuensi perpindahan 

barang yang tidak perlu di dalam gudang. Dengan menempatkan barang-barang sejenis 

atau yang sering digunakan bersamaan di lokasi yang berdekatan, operasional penerimaan 

dan pengiriman barang dapat berjalan lebih efisien dan terstruktur. 

3. Ukuran 

Variasi ukuran barang juga menjadi faktor penting dalam penataan gudang. Barang dengan 

dimensi besar, berat, atau sulit ditangani sebaiknya diletakkan di area yang dekat dengan 

pintu akses utama, sehingga meminimalisir kebutuhan pemindahan jarak jauh yang 

memerlukan banyak tenaga dan alat bantu. Untuk mengakomodasi beragam ukuran barang, 

area penyimpanan dapat dibagi menjadi beberapa zona berdasarkan ukuran dan kebutuhan 

penanganan masing-masing barang. Hal ini tidak hanya mempermudah proses 
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penyimpanan dan pengambilan, tetapi juga mendukung pemanfaatan ruang yang lebih 

optimal. 

4. Karakteristik 

Selain popularitas, kesamaan waktu proses, dan ukuran, karakteristik fisik atau khusus dari 

barang juga perlu menjadi pertimbangan dalam perencanaan layout. Misalnya, barang yang 

mudah rusak, berbentuk tidak umum, memiliki tingkat bahaya tinggi, atau membutuhkan 

pengamanan khusus harus ditempatkan di area yang sesuai dengan kebutuhannya. Meski 

prinsip ini terkadang berkonflik dengan prinsip lainnya, seperti popularitas atau ukuran, 

namun penyesuaian tetap perlu dilakukan demi menjamin keamanan, keselamatan, dan 

kemudahan penanganan barang-barang tersebut. 

5. Utilisasi Ruang 

Perencanaan tata letak gudang memiliki peran krusial dalam memastikan efisiensi dan 

efektivitas operasional penyimpanan. Tata letak yang dirancang dengan tepat tidak hanya 

mampu mengoptimalkan pemanfaatan atau utilitas ruang, tetapi juga meningkatkan tingkat 

pelayanan gudang secara keseluruhan. Dalam proses perancangannya, terdapat beberapa 

aspek penting yang perlu diperhatikan, seperti: 

a. Konservasi ruang, mencakup peningkatan kepadatan penyimpanan dan pemanfaatan 

ruang secara optimal, serta pengurangan area kosong yang tidak terpakai 

(honeycombing). 

b. Keterbatasan ruang, dapat disebabkan oleh elemen fisik seperti struktur bangunan, 

sistem pemadam kebakaran, kapasitas muatan lantai, tinggi tiang penyangga, dan batas 

atas penumpukan barang yang aman. 

c. Kemudahan akses, dapat diwujudkan dengan merancang lebar jalur yang memadai 

untuk memudahkan proses penanganan barang dan memastikan setiap lokasi 

penyimpanan memiliki akses langsung ke jalur tersebut. 

d. Orderliness, dapat dicapai melalui penandaan jalur menggunakan pita penanda atau cat. 

Sebaiknya menghindari adanya area kosong di dalam gudang yang tidak terpakai. 

 

2.2.3 Penyimpanan Gudang 

Penempatan atau penyimpanan barang merupakan aktivitas yang berkaitan dengan dasar atau 

acuan dalam menata barang di dalam gudang. Kebijakan terkait penempatan ini memiliki 

pengaruh langsung terhadap efisiensi waktu dan kemudahan transportasi dalam proses 
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pencarian dan penelusuran barang. Adapun jenis metode penyimpanan gudang menurut Juliana 

& Handayani (2016), yaitu: 

a. Random storage 

Penempatan material yang paling dekat dengan area input barang, dengan penerapan metode 

ini mengakibatkan waktu pencarian material menjadi sedikit lama. Metode ini biasanya 

menggunakan sistem AS/RS (Automated Storage/Retrievel System) sebagai pendukung 

sistem informasi yang baik. 

b. Fixed storage atau dedicated storage 

Pengaplikasian penempatan material yang sejenis pada area khusus untuk kelompok material 

tersebut. Waktu pencarian material akan menjadi lebih singkat karena posisinya yang tidak 

berubah, akan tetapi jika terdapat area kosong yang disebabkan tidak adanya material yang 

disimpan di area tersebut, maka untuk material lain tidak dapat mengisi kekosongan tersebut, 

sehingga ruang gudang menjadi kurang efisien akibat adanya area kosong tersebut. 

c. Class-based storage 

Pengelompokkan bahan atau material yang ditempatkan di gudang atas dasar kesamaan 

suatu jenis, seperti kesamaan jenis item ataupun kesamaan daftar pemesanan. Kelompok 

material tersebut nanti akan menempati area khusus berdasarkan kepentingannya. 

d. Shared storage 

Beberapa material ditempatkan pada satu area khusus, sehingga dalam satu area tidak hanya 

terdapat satu jenis material saja melainkan bisa lebih dari satu jenis. Kebutuhan luas gudang 

dapat dikurangi dengan metode penyimpanan ini, selain itu juga dapat meningkatkan 

penggunaan area tempat penyimpanan di gudang. 

 

2.2.4 Metode Class-Based Storage 

Metode class-based storage (CBS) menurut Isnaeni et al. (2021) merupakan kebijakan 

penyimpanan barang yang mengacu pada tingkat popularitas umumnya menggunakan prinsip 

Pareto, di mana sekitar 20% dari total barang yang disimpan menyumbang sekitar 80% dari 

total perputaran barang (turnover). Barang dengan tingkat pergerakan yang tinggi atau fast 

moving dikategorikan sebagai kelas A dan biasanya ditempatkan dekat dengan titik 

masuk/keluar (I/O point) untuk meminimalkan waktu dan jarak perpindahan. Barang dengan 

tingkat popularitas di bawahnya dikelompokkan dalam kelas B dan C, tergantung pada tingkat 

pergerakannya. Jadi, setiap kelas A, B, dan C disesuaikan dengan klasifikasi FSN (fast-moving, 
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slow-moving, dan non-moving) yang memfokuskan pada pergerakan setiap material. Teknik 

klasifikasi ABC mengelompokkan produk ke dalam beberapa kelas berdasarkan proporsi 

tertentu dari faktor yang telah ditetapkan. Misalnya, kelas A mencakup sekitar 80% produk, 

kelas B mencakup 15% produk, dan kelas C mencakup sisa 5% produk (McInerney & 

Yadavalli, 2022). 

Dalam penentuan posisi atau letak penyimpanan material dengan menggunakan metode 

class-based storage (CBS) dapat melakukan beberapa langkah penting, yaitu: 

1. Menghitung throughput. 

Metode ini digunakan untuk mengidentifikasi seberapa sering suatu barang berpindah dari 

dan ke lokasi penyimpanan. Pengelompokan barang dilakukan berdasarkan frekuensi 

aktivitas penerimaan dan pengambilan, sehingga barang dengan pergerakan tinggi dapat 

ditempatkan di area yang lebih strategis dan mudah diakses (Yevita Nursyanti et al., 2024). 

Adapun perhitungannya menggunakan rumus 2.1. 

 

T = !"#"$%"#"	'"#(%)"*	+",-	'"./0	
12#"*	.(0"*)	3(,-",-0/#",

+ !"#"$%"#"	'"#(%)"*	+",-	0(*/"%	
12#"*	.(0"*)	3(,-",-0/#",

  (2.1) 

 

2. Menghitung jarak dengan rectilinear distance 

Metode rectilinear distance adalah metode yang digunakan untuk menghitung jarak 

perpindahan bahan baku dengan mengikuti jalur yang membentuk sudut siku-siku. 

Pengukuran jarak secara rectilinear sering digunakan karena perhitungannya yang 

sederhana, mudah dipahami, dan sesuai untuk berbagai kasus. Metode ini cocok digunakan 

untuk menentukan jarak antar fasilitas ketika bahan baku hanya dapat dipindahkan melalui 

jalur lurus mengikuti garis horizontal dan vertikal. Jarak diukur dengan mengikuti satu 

garis tegak lurus ke garis lainnya (Gozali et al., 2020). Menurut Muhammad et al. (2023) 

penggunaan metode rectilinear juga bertujuan untuk menghitung sekaligus memastikan 

bahwa tata letak baru yang dirancang dapat secara efektif meminimalkan jarak perpindahan 

material dibandingkan dengan kondisi sebelumnya. Perhitungannya menggunakan rumus 

2.2. 

 

D)4 = %x) − x4% + %y) − y4%     (2.2) 
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Keterangan: 

Dij = Jarak dari slot penyimpanan ke titik masuk/keluar (I/O) 

xi = Titik awal perhitungan I/O pada sumbu X 

xj = Jarak dari pusat lokasi tujuan ke sumbu X 

yi = Titik awal perhitungan I/O pada sumbu Y 

yj = Jarak dari pusat lokasi tujuan ke sumbu Y 

 

2.2.5 FSN Analysis 

Analisis FSN merupakan salah satu teknik dalam manajemen persediaan yang digunakan untuk 

mengelompokkan barang berdasarkan tingkat pergerakannya selama periode waktu tertentu, 

misalnya enam bulan. Dalam metode ini, barang diklasifikasikan ke dalam tiga kategori utama 

berdasarkan seberapa sering barang tersebut digunakan atau dikeluarkan dari gudang. Kategori 

tersebut adalah Fast Moving (F) untuk barang yang sering bergerak, Slow Moving (S) untuk 

barang yang pergerakannya lambat, dan Non Moving (N) untuk barang yang tidak mengalami 

pergerakan sama sekali selama periode yang dianalisis (Wasnik & Gidwani, 2020) 

 

2.2.6 Material Handling 

Material handling merupakan kegiatan yang melibatkan pemindahan, penyimpanan, 

perlindungan, dan pengendalian material maupun produk yang terjadi sepanjang proses 

produksi, penyimpanan di gudang, distribusi, konsumsi, hingga tahap pembuangan (Muthia et 

al., 2023). Sedangkan menurut Nisa & Setiafindari (2023) proses penyediaan bahan dalam 

jumlah, kondisi, lokasi, waktu, posisi, urutan produksi, dan biaya yang tepat dengan 

menggunakan metode yang tepat dikenal sebagai material handling. Adapun tujuan dari 

material handling memastikan aliran material berjalan lancar, mulai dari material diterima, 

ditempatkan pada lokasi penyimpanan, hingga dipindahkan kembali untuk kebutuhan produksi 

atau distribusi. Pengelolaan material handling yang baik dapat mengurangi jarak perpindahan, 

meminimalkan waktu tunggu, serta mengurangi risiko kerusakan barang. Dengan begitu, 

efisiensi ruang, waktu, dan biaya dapat tercapai, sekaligus mendukung kelancaran operasi 

gudang secara keseluruhan.  



18 
 

 
 

BAB III  
METODE PENELITIAN 

 
3.1 Objek Penelitian 

Penelitian ini berfokus pada tata letak gudang bahan baku di PT Indo Porcelain. Tujuan utama 

dari studi ini adalah mengevaluasi kondisi aktual gudang, mencakup pemanfaatan ruang, sistem 

penyimpanan barang, serta alur pergerakan material di dalam gudang. Melalui analisis tersebut, 

penelitian ini berupaya mengidentifikasi berbagai permasalahan yang ada dan menyusun 

rancangan ulang tata letak gudang menggunakan pendekatan Class-Based Storage. Dengan 

pendekatan ini, diharapkan ruang penyimpanan dapat dimanfaatkan secara lebih optimal tanpa 

menghambat aktivitas operasional yang berlangsung. 

 

3.2 Waktu dan Lokasi Penelitian 

Penelitian ini dilaksanakan di kota Tangerang, Banten dengan detail waktu: 

Lokasi Penelitian : Gudang Material PT Indo Porcelain 

Waktu   : 07 Juli 2025 – 18 Juli 2025 

 
3.3 Jenis Data 

Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini dibagi menjadi dua, yaitu: 

1. Data primer 

Data primer diperoleh melalui observasi langsung terhadap aktivitas di gudang, wawancara 

dengan kepala gudang yaitu Bapak Irsan dan penanggung jawab gudang material yaitu 

Bapak Didi, serta pengukuran kondisi layout aktual. Data ini mencakup data layout gudang, 

luas gudang, posisi penempatan material, dan jenis material. 

2. Data sekunder 

Data sekunder diperoleh dari dokumen internal perusahaan seperti profil perusahaan dan 

data historis pergerakan keluar masuk material. 

 

3.4 Metode Pengumpulan Data 

Dalam memperoleh data yang dibutuhkan, terdapat beberapa metode pengumpulan data yang 

digunakan sebagai berikut: 

a. Observasi langsung 

Mengamati langsung proses kerja di gudang material, aktivitas penyimpanan dan 
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pengambilan barang, serta tata letak material yang ada di gudang. 

b. Wawancara 

Melakukan wawancara dengan kepala gudang Bapak Irsan dan penanggung jawab gudang 

Bapak Didi, untuk memperoleh informasi mendalam mengenai penyimpanan material di 

gudang PT Indo Porcelain. 

c. Studi dokumentasi 

Mengkaji dokumen perusahaan yang berkaitan dengan layout gudang, data penggunaan 

bahan baku, serta dokumen pendukung lainnya. 

d. Studi Pustaka 

Menelaah sumber-sumber ilmiah seperti jurnal, buku, dan penelitian terdahulu yang 

relevan dengan topik perancangan tata letak gudang menggunakan metode CBS. 

 

3.5 Alur Penelitian 

Alur penelitian dibutuhkan untuk memudahkan proses pemecahan masalah pada penelitian 

sehingga pelaksanaannya dapat dilakukan secara sistematis. Alur penelitian dapat dilihat pada 

Gambar 3.1. 
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Gambar 3. 1 Alur Penelitian 

Berdasarkan Gambar 3.1, berikut penjelasan mengenai detail pelaksanaan yang akan dilakukan: 

3.5.1 Mulai 

Penelitian dimulai dengan pengumpulan informasi mengenai permasalahan-permasalahan-

permasalahan umum yang terjadi pada penyimpanan gudang serta tata letak gudang. 

3.5.2 Observasi dan tinjauan literatur 

Pada tahap ini, peneliti melakukan pengamatan langsung terhadap kondisi gudang material di 

PT Indo Porcelain serta melakukan studi pustaka dari berbagai sumber seperti jurnal dan artikel 

ilmiah yang terindeks scopus dalam 10 tahun terakhir. Tujuannya adalah untuk memahami 

konsep dasar tata letak gudang, metode pengelompokan material, serta pendekatan CBS dengan 

Kelas ABC sebagai acuan teori dalam menyusun penelitian. Observasi dilakukan meliputi 
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wawancara dengan kepala gudang dan penanggung jawab gudang material dan memperoleh 

data keperluan penelitian, dan juga mencari titik permasalahan yang ada pada gudang bahan 

baku porselen. 

3.5.3 Identifikasi dan perumusan masalah 

Setelah memperoleh pemahaman awal, peneliti mengidentifikasi masalah-masalah yang terjadi 

di gudang material PT Indo Porcelain, seperti penempatan material yang tidak rapi dan juga 

diletakkan secara acak atau hanya berdasarkan area yang terlihat kosong. Penempatan saat ini 

mengakibatkan jarak tempuh operator keluar masuk gudang menjadi sangat tinggi. 

Permasalahan ini kemudian dirumuskan secara jelas untuk menjadi fokus utama penelitian. 

3.5.4 Pengumpulan data 

Data dikumpulkan dalam dua kategori: data primer dan data sekunder. Data primer diperoleh 

langsung dari lapangan melalui observasi gudang dan wawancara, sementara data sekunder 

dikumpulkan dari dokumen perusahaan dan catatan historis. 

a. Data primer 

Data primer meliputi kondisi fisik gudang seperti layout dan luas area penyimpanan, lalu 

kapasitas ruang penyimpanan, serta jenis material yang disimpan. Informasi ini penting 

untuk menganalisis seberapa efisien ruang gudang digunakan saat ini. 

b. Data sekunder 

Data sekunder mencakup informasi mengenai profil perusahaan dan data historis 

pergerakan barang masuk dan keluar gudang. Data ini digunakan untuk mendukung 

analisis dan pengelompokan berdasarkan pergerakan barang. 

3.5.5 Olah data menggunakan Class-Based Storage 

Setelah semua data dikumpulkan, proses pengolahan dilakukan dengan menggunakan 

pendekatan CBS. Metode ini digunakan untuk mengelompokkan barang berdasarkan 

karakteristik tertentu, seperti frekuensi pergerakan material agar penempatan barang lebih 

terstruktur dan efisien. 

a. Perhitungan rata-rata keluar dan masuk material dan throughput (T) 

Langkah pertama dalam pengolahan data adalah menghitung rata-rata keluar dan masuk 

material serta nilai frekuensinya, kemudian mengitung tingkat pergerakan material 

(throughput) menggunakan persamaan 2.1. 

b. Pengelompokan material (Kelas ABC) 

Material dikelompokkan berdasarkan tingkat aktivitasnya atau pergerakannya menggunakan 
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metode ABC yang setiap kelasnya menunjukkan masing-masing dari FSN (Fast, Slow, Non-

moving). Material dengan tingkat pergerakan tinggi dikategorikan menjadi kelas A sebagai 

fast moving dan disarankan untuk disimpan di lokasi yang paling dekat dengan pintu I/O, 

sedangkan yang jarang bergerak diletakkan di area yang lebih jauh. Pengklasifikasian ini 

diperoleh dari hasil frekuensi material handling rata-rata keluar dan masuk material tertinggi 

kemudian melakukan presentase terhadap frekuensi tersebut. 

c. Perhitungan jarak (rectilinear distance) 

Selanjutnya, dilakukan perhitungan jarak antara posisi penyimpanan dengan titik keluar-

masuk barang menggunakan metode rectilinear distance dengan persamaan 2.2. Metode ini 

dipilih karena sesuai dengan pola pergerakan barang yang mengikuti jalur lurus dan tegak 

lurus, sebagaimana umumnya terjadi di gudang. Perhitungan selanjutnya yaitu menghitung 

total jarak tempuh material dengan hasil perkalian antara jarak dengan nilai throughput tiap 

material. 

3.5.6 Pembuatan layout usulan 

Dengan mempertimbangkan hasil perhitungan rata-rata data keluar masuk material, nilai 

throughput atau pergerakan material, jarak material terhadap pintu I/O, serta jarak tempuh 

material dan analisis berdasarkan layout awalan, dibuatlah rancangan tata letak baru yang lebih 

efisien. Layout usulan ini dirancang agar dapat lebih efektif dalam pemanfaatan ruang gudang 

yang ada dan meminimalkan jarak tempuh material selama proses operasional. 

3.5.7 Analisis dan pembahasan 

Pada tahap ini, layout usulan dibandingkan dengan kondisi awalan. Dilakukan analisis terhadap 

seberapa efektif penggunaan ruang penyimpanan pada layout usulan serta peningkatan efisiensi 

yang dihasilkan, seperti kemudahan akses maupun total jarak tempuh pergerakan material. 

Hasil ini kemudian dijadikan dasar untuk menarik kesimpulan. 

3.5.8 Kesimpulan dan saran 

Tahap akhir dari penelitian adalah penyusunan kesimpulan berdasarkan hasil analisis  serta 

pemberian saran untuk implementasi layout baru di gudang material PT Indo Porcelain . Saran 

juga dapat mencakup langkah-langkah lanjutan untuk pengembangan tata kelola gudang ke 

depannya. 

3.5.9 Selesai 
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BAB IV  
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 
4.1 Pengumpulan Data 

4.1.1 Profil Perusahaan 

PT. Indo Porcelain berdiri pada bulan November 1979 sebagai pabrik penghasil perangkat meja 

makan berbahan dasar porselen yang dibakar pada suhu sekitar 1350°C. Sejak awal berdirinya 

hingga saat ini, perusahaan telah berkembang menjadi salah satu produsen porselen terkemuka 

di Indonesia dengan menghasilkan dan memasarkan beragam produk perangkat makan yang 

tidak hanya memiliki kekuatan dan ketahanan tinggi, tetapi juga aman digunakan baik pada 

mesin cuci piring, oven konvensional, maupun microwave. Dengan kapasitas produksi 

mencapai 1.400.000 pcs per bulan serta didukung oleh lebih dari 900 tenaga kerja terampil, PT. 

Indo Porcelain mampu memenuhi kebutuhan pasar domestik maupun internasional dengan 

kualitas produk yang konsisten. 

Pada tahun 1994, perusahaan berhasil meluncurkan merek “ZEN” yang ditujukan untuk 

memenuhi kebutuhan segmen pasar menengah hingga atas serta pasar HORECA (Hotel, 

Restoran, dan Katering). Produk dengan merek ini dikenal luas karena desainnya yang modern, 

warna yang bervariasi, serta daya tahan yang tinggi sehingga mampu bersaing di pasar global. 

Komitmen PT. Indo Porcelain terhadap kepuasan pelanggan diwujudkan melalui moto 

perusahaan untuk terus memberikan produk dan pelayanan yang berintegrasi dengan kualitas 

terbaik, serta melakukan perbaikan berkelanjutan dalam seluruh aspek operasional. 

Sebagai bentuk komitmen terhadap standar mutu dan keberlanjutan, PT. Indo Porcelain 

telah memperoleh berbagai sertifikasi internasional, antara lain ISO 9002 sejak tahun 1997, ISO 

9001:2015 pada Juli 2018, serta ISO 14001:2015 pada Juli 2019. Perusahaan juga menerapkan 

Sistem Manajemen Terintegrasi (IMS) yang menggabungkan aspek mutu, lingkungan, 

keselamatan dan kesehatan kerja (K3), manajemen energi, hingga Sistem Jaminan Halal (SJH). 

Sistem ini digunakan sebagai acuan bagi seluruh karyawan dari level pimpinan hingga 

operasional dalam menjalankan fungsi dan kegiatan sehari-hari, dengan tujuan mendukung 

pencapaian sasaran perusahaan sekaligus memenuhi harapan pelanggan serta pihak-pihak 

terkait. 

Visi PT. Indo Porcelain adalah menjadi produsen perangkat makan porselen terbaik di 

Asia dengan produk berkualitas yang dapat diandalkan, tepat waktu, serta mampu memenuhi 

pangsa pasar domestik maupun ekspor sesuai dengan kebutuhan pelanggan. Misi perusahaan 
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diwujudkan melalui target produksi yang realistis, menjaga mutu produk dengan harga yang 

kompetitif, serta menghasilkan perangkat porselen yang lebih berkualitas dibandingkan 

pesaing. Nilai dan budaya kerja perusahaan berlandaskan pada orientasi pelanggan, kejujuran, 

kerja keras, dan semangat kerja sama antara manajemen dan karyawan yang menjadi modal 

penting untuk menciptakan sistem produksi yang efektif dan efisien. 

Melalui penerapan sistem manajemen yang berstandar internasional, perencanaan 

strategis, serta budaya perbaikan berkelanjutan, PT. Indo Porcelain terus berupaya menjaga 

keberlangsungan bisnisnya. Hal ini tidak hanya untuk mempertahankan daya saing di pasar 

domestik, tetapi juga untuk memperluas penetrasi ke pasar global dengan produk-produk 

porselen berkualitas tinggi yang sesuai dengan tuntutan zaman. 

 

4.1.2 Layout Awalan Gudang 

Gudang material pada perusahaan PT Indo Porcelain memiliki panjang 60 m dengan lebar 28 

m, luas keseluruhan pada gudang material sebesar 1.680 m². Area tengah gudang sebesar 9,8 m 

digunakan sebagai area loading dan unloading material dengan lebar pintu I/O sebesar 10 m 

seperti pada Gambar 4.1. 
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Gambar 4. 1 Layout Awalan 
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4.1.3 Data Historis Material Keluar dan Masuk dalam 6 Bulan 

Data historis keluar dan masuk material digunakan untuk menentukan klasifikasi kelas material 

berdasarkan pergerakannya. Data tersebut juga digunakan sebagai penentuan tata letak material 

pada gudang agar lebih optimal dan penggunaan ruang penyimpanan yang lebih efisien. Pada 

penelitian ini, data yang digunakan selama enam periode, yaitu bulan Januari 2025 hingga Juni 

2025 dalam satuan kg ditunjukkan pada Tabel 4.1 hingga Tabel 4.6. Data selengkapnya dapat 

dilihat pada halaman lampiran. 

Tabel 4. 1 Data Keluar dan Masuk Januari 2025 

No Kode Material Material In 
(kg) 

Out 
(kg) 

1 RMB-0000001 CALCIUM CARBONAT 0 5.150 
2 RMB-0000002 BENTONITE POWDER 350 0 
3 RMB-0000003 BENTONITE LUMP 0 8.635 
4 RMB-0000004 WOLLASTONITE 200 100 
5 RMB-0000005 ALUMINA OXIDE 200# 20.000 37.975 
…     
80 RMM-0000017 Noritake TA-60 IP 0 0 

 

Tabel 4. 2 Data Keluar dan Masuk Februari 2025 

No Kode Material Material In 
(kg) 

Out 
(kg) 

1 RMB-0000001 CALCIUM CARBONAT 10.000 4.950 
2 RMB-0000002 BENTONITE POWDER 0 125 
3 RMB-0000003 BENTONITE LUMP 0 9.150 
4 RMB-0000004 WOLLASTONITE 0 200 
5 RMB-0000005 ALUMINA OXIDE 200# 34.000 40.525 
…     
80 RMM-0000017 Noritake TA-60 IP 0 0 

 

Tabel 4. 3 Data Keluar dan Masuk Maret 2025 

No Kode Material Material In 
(kg) 

Out 
(kg) 

1 RMB-0000001 CALCIUM CARBONAT 0 4.560 
2 RMB-0000002 BENTONITE POWDER 0 260 
3 RMB-0000003 BENTONITE LUMP 0 7.880 
4 RMB-0000004 WOLLASTONITE 450 125 
5 RMB-0000005 ALUMINA OXIDE 200# 46.000 37.675 
…     
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No Kode Material Material In 
(kg) 

Out 
(kg) 

80 RMM-0000017 Noritake TA-60 IP 24.000 3.600 
 

Tabel 4. 4 Data Keluar dan Masuk April 2025 

No Kode Material Material In 
(kg) 

Out 
(kg) 

1 RMB-0000001 CALCIUM CARBONAT 5.000 4.750 
2 RMB-0000002 BENTONITE POWDER 400 120 
3 RMB-0000003 BENTONITE LUMP 30.155 7.715 
4 RMB-0000004 WOLLASTONITE 0 175 
5 RMB-0000005 ALUMINA OXIDE 200# 30.000 36.000 
…     
80 RMM-0000017 Noritake TA-60 IP 0 20.400 

 

Tabel 4. 5 Data Keluar dan Masuk Mei 2025 

No Kode Material Material In 
(kg) 

Out 
(kg) 

1 RMB-0000001 CALCIUM CARBONAT 12.000 5.550 
2 RMB-0000002 BENTONITE POWDER 0 310 
3 RMB-0000003 BENTONITE LUMP 0 10.890 
4 RMB-0000004 WOLLASTONITE 200 125 
5 RMB-0000005 ALUMINA OXIDE 200# 55.975 48.525 
…     
80 RMM-0000017 Noritake TA-60 IP 24.000 1.200 

 

Tabel 4. 6 Data Keluar dan Masuk Juni 2025 

No Kode Material Material In 
(kg) 

Out 
(kg) 

1 RMB-0000001 CALCIUM CARBONAT 0 5300 
2 RMB-0000002 BENTONITE POWDER 0 280 
3 RMB-0000003 BENTONITE LUMP 0 9.050 
4 RMB-0000004 WOLLASTONITE 0 125 
5 RMB-0000005 ALUMINA OXIDE 200# 28.000 40.125 
…     
80 RMM-0000017 Noritake TA-60 IP 48.000 43.200 
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4.2 Pengolahan Data 

4.2.1 Menghitung Rata-Rata Data Keluar dan Masuk dalam Enam Bulan 

Pada Tabel 4.7 ditunjukkan rata-rata data keluar dan masuk material selama enam periode. 

Setelahnya didapatkan hasil total dari rata-rata keluar dan masuk material. Data selengkapnya 

dapat dilihat pada halaman lampiran. 

Tabel 4. 7 Data Rata-Rata Keluar dan Masuk Enam Periode 

Kode Material Material 
Rata- rata 

In 
(kg) 

Rata-rata 
Out 
(kg) 

Total 
(kg) 

RMB-0000001 CALCIUM CARBONAT 4.500 5.043 9.543 
RMB-0000002 BENTONITE POWDER 125 183 308 
RMB-0000003 BENTONITE LUMP 5.026 8.887 13.913 
RMB-0000004 WOLLASTONITE 142 142 283 
RMB-0000005 ALUMINA OXIDE 200# 35.663 40.138 75.800 
RMB-0000006 ALUMINA OXIDE 325# 3.833 4863 8.696 
RMB-0000013 KAOLIN LKC 60 72.000 60.742 132.742 
RMB-0000014 BALLSTONE uk. 6-8 cm 1.933 4.335 6.268 
RMB-0000015 PEPTAPON 9 0 0 0 
RMB-0000016 NOVAL K 95 32 22 54 

…     
RMM-0000017 Noritake TA-60 IP 16.000 11.400 27.400 

Total    1.627.471 
 

4.2.2 Menghitung Jarak Material Terhadap Titik I/O 

Pada Tabel 4.8 ditunjukkan perhitungan jarak setiap material terhadap titik pintu I/O yang 

sesuai dengan layout awalan. Perhitungan jarak menggunakan metode rectilinear distance 

seperti pada persamaan 2.2. Data selengkapnya dapat dilihat pada halaman lampiran. 

 

D!" = #x! − x"# + #y! − y"# = |14 − 3,25| + |0 − 13,1| = 23,85	m 

Tabel 4. 8 Jarak Material Terhadap Titik I/O 

Kode Material Xi Xj Yi Yj Jarak Material 
(m) 

G 97 14 3,25 0 13,1 23,85 
B 49 14 0,65 0 14,75 28,1 
B 01 14 1,3 0 15,85 28,55 
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Kode Material Xi Xj Yi Yj Jarak Material 
(m) 

G 73 14 1,95 0 15,85 27,9 
B 31 14 3,25 0 18,05 28,8 
M 04 14 0,65 0 20,25 33,6 
G 66 14 1,3 0 20,25 32,95 
B 30 14 3,25 0 21,9 32,65 
G 82 14 0,65 0 23,55 36,9 
G 78 14 1,3 0 23,55 36,25 
…      

B 88 14 24,25 0 4,55 14,8 
 

4.2.3 Menghitung Pergerakan Material (Throughput) 

Perhitungan throughput pada Tabel 4.10 bertujuan untuk mengetahui rata-rata pergerakan 

keluar masuk gudang setiap material selama enam bulan. Hitungan throughput menggunakan 

persamaan 2.1. Data selengkapnya dapat dilihat pada halaman lampiran. 

 

T =
Rata − rata	material	yang	masuk	

Total	sekali	pengangkutan +
Rata − rata	material	yang	keluar	

Total	sekali	pengangkutan  

T =
4500	
1250 +

5043	
1250 = 7,6 

 

Tabel 4. 9 Nilai Throughput Material 

Kode Material Rata- rata 
In 

Rata-rata 
Out 

Jumlah Sekali 
Pengangkutan Throughput 

RMB-0000001 4.500 5.043 1.250 7,6 
RMB-0000002 125 183 1.500 0,2 
RMB-0000003 5.026 8.887 1.500 9,3 
RMB-0000004 142 142 1.250 0,2 
RMB-0000005 35.663 40.138 1.250 60,6 
RMB-0000006 3.833 4.863 1.250 7,0 
RMB-0000013 72.000 60.742 1.500 88,5 
RMB-0000014 1.933 4.335 1.200 5,2 
RMB-0000015 0 0 1.250 0,0 

…     
RMM-0000017 16.000 11.400 1.250 21,9 
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4.2.4 Menghitung Total Jarak Tempuh Material Selama Enam Bulan 

Pada Tabel 4.11 merupakan perhitungan total jarak tempuh setiap material selama enam bulan 

dengan menghitung jarak material terhadap pintu I/O dikalikan dengan total pergerakan 

material (throughput). Data selengkapnya dapat dilihat pada halaman lampiran. 

Tabel 4. 10 Total Jarak Tempuh Material Awalan 

Kode Material Jarak  
(m) Throughput Total Jarak 

Tempuh (m) 

G 97 23,85 106,8 2546,5 
B 49 28,1 2,0 56,9 
B 01 28,55 7,6 218,0 
G 73 27,9 0,2 5,1 
B 31 28,8 79,5 2289,3 
M 04 33,6 10,8 362,1 
G 66 32,95 0,2 6,3 
…    

B 88 14,8 0,0 0,0 

Total Jarak Tempuh   48.086 
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4.2.5 Mengklasifikasikan Kelas Material 

Tabel 4.12 menunjukkan hasil pengklasifikasian kelas setiap material berdasarkan frekuensi pergerakan material handling berupa forklift dengan 

kapasitas maksimal satu kali pengangkutan sebesar 1.500 kg. Frekuensi material handling diperoleh dari pembagian antara total rata-rata keluar 

masuk dengan kapasitas maksimal sekali pengangkutan. Terdapat tiga kelas klasifikasi yaitu, A, B, dan C. Pada kelas A digambarkan sebagai 

material fast moving, kelas B sebagai slow moving, dan kelas C sebagai non moving. 

Tabel 4. 11 Klasifikasi Kelas ABC 

Kode Material Material Rata- rata 
In 

Rata-rata 
Out 

Frekuensi 
Material 
Handling 

Presentase 
Frekuensi 

Presentase 
Kumulatif Kelas 

RMB-0000040 SILICA POWDER #200 126.000 138.775 176,52 16,269 16,27% 

A 

RMG-0000052 POTASIUM FELSPAR 200# 92.575 93.967 124,36 11,462 27,73% 
RMB-0000022 KAOLIN LKC 325 94.500 88.683 122,12 11,256 38,99% 
RMG-0000097 Kaolin QH 89 83.333 76.825 106,77 9,841 48,83% 
RMB-0000013 KAOLIN LKC 60 72.000 60.742 88,49 8,156 56,98% 
RMG-0000096 Kaolin JH 88 58.333 53.217 74,37 6,854 63,84% 
RMB-0000031 KAOLIN NZCC 69.667 25.722 63,59 5,861 69,70% 
RMM-0000010 GYP. Plaster of paris GRX 33.333 47.296 53,75 4,954 74,65% 
RMB-0000005 ALUMINA OXIDE 200# 35.663 40.138 50,53 4,658 79,31% 
RMB-0000039 POTASSIUM FELDSPAR MSCS 200# 31.500 29.842 40,89 3,769 83,08%  
RMG-0000054 SILICA POWDER 325# 26.625 28.150 36,52 3,366 86,45% 

B 

RMM-0000017 Noritake TA-60 IP 16.000 11.400 18,27 1,684 88,13% 
RMB-0000046 CLAY KKC BMI 17.498 9.467 17,98 1,657 89,79% 
RMG-0000086 BORAX 8.667 12.667 14,22 1,311 91,10% 
RMG-0000055 POTASSIUM FELSPAR 325# 6.167 10.667 11,22 1,034 92,13% 
RMB-0000003 BENTONITE LUMP 5.026 8.887 9,28 0,855 92,99% 
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Kode Material Material Rata- rata 
In 

Rata-rata 
Out 

Frekuensi 
Material 
Handling 

Presentase 
Frekuensi 

Presentase 
Kumulatif Kelas 

RMM-0000004 GYP. PRESTIA CERACAST 5.025 8.446 8,98 0,828 93,81% 

RMB-0000044 POTASHIUM FELDSPAR LAMPUNG 
LINOCO 200# 4.200 8.183 8,26 0,761 94,58% 

RMG-0000051 DOLOMITE 3.833 5.760 6,40 0,589 95,16% 

C 

RMB-0000001 CALCIUM CARBONAT 4.500 5.043 6,36 0,586 95,75% 
RMB-0000006 ALUMINA OXIDE 325# 3.833 4.863 5,80 0,534 96,29% 
RMG-0000081 Sodium Felspar 833 6.667 5,00 0,461 96,75% 
RMB-0000027 CM 09 3.800 3.106 4,60 0,424 97,17% 
RMB-0000014 BALLSTONE uk. 6-8 cm 1.933 4.335 4,18 0,385 97,56% 
RMB-0000091 BALLSTONE uk. 4-6 cm 750 3.333 2,72 0,251 97,81% 
RMM-0000001 GYP. PRESTIA CASE 1.829 2.075 2,60 0,240 98,05% 
RMB-0000090 BALLSTONE uk. 3-5 cm 750 2.600 2,23 0,206 98,25% 
RMG-0000053 SILICA POWDER 200# 1.680 1.305 1,99 0,183 98,44% 
RMB-0000045 KAOLIN GUMPAL K10 1.000 1.897 1,93 0,178 98,61% 
RMB-0000049 POTASSIUM FELDSPAR PF-01 1.000 1.533 1,69 0,156 98,77% 
RMM-0000002 GYP. PRESTIA FORM 996 1.292 1,53 0,141 98,91% 
RMB-0000048 POTASSIUM FELDSPAR PO-01 RPS 200# 1.075 1.075 1,43 0,132 99,04% 
RMG-0000058 ALUMINA BALL uk. 40 mm 658 1.453 1,41 0,130 99,17% 
RMB-0000047 KAOLIN CAKE BMI 325# 392 1.190 1,05 0,097 99,27% 
RMG-0000057 SILICA SAND 40-60 1.042 375 0,94 0,087 99,36% 
RMB-0000092 BALLSTONE uk. 10-12 cm 1.000 239 0,83 0,076 99,43% 
RMB-0000035 KAOLIN OKC 90 600 546 0,76 0,070 99,50% 
RMM-0000015 GYP. Mungyo GM-30 529 425 0,64 0,059 99,56% 
RMM-0000012 Aplus Cornice Adhesive 262 597 0,57 0,053 99,61% 
RMB-0000083 KAOLIN OC-68 388 393 0,52 0,048 99,66% 
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Kode Material Material Rata- rata 
In 

Rata-rata 
Out 

Frekuensi 
Material 
Handling 

Presentase 
Frekuensi 

Presentase 
Kumulatif Kelas 

RMG-0000050 ZIRCONIUM SILICAT 1+ 350 354 0,47 0,043 99,71% 
RMG-0000095 ALUMINA BALL uk. 30 mm 108 546 0,44 0,040 99,75% 
RMB-0000033 KAOLIN KCE 517 189 223 0,27 0,025 99,77% 
RMB-0000042 POTASSIUM FELDSPAR PF20 175 232 0,27 0,025 99,80% 
RMB-0000002 BENTONITE POWDER 125 183 0,21 0,019 99,81% 
RMG-0000078 FLUICER 300/I 150 133 0,19 0,017 99,83% 
RMB-0000004 WOLLASTONITE 142 142 0,19 0,017 99,85% 
RMG-0000060 ALUMINA HYDROXIDE 200# 153 102 0,17 0,016 99,87% 
RMG-0000061 ZINC OXIDE 150 100 0,17 0,015 99,88% 
RMG-0000066 FRITT SF 8401 150 88 0,16 0,015 99,90% 
RMB-0000030 KAOLIN GR 88 83 150 0,16 0,014 99,91% 
RMG-0000073 ZIRCONIUM SILICATE KZM-150 119 109 0,15 0,014 99,92% 
RMG-0000064 BARIUM CARBONAT 117 111 0,15 0,014 99,94% 
RMG-0000065 FRITT SF 399 125 50 0,12 0,011 99,95% 
RMG-0000063 TALC 76 67 0,10 0,009 99,96% 
RMB-0000029 ALUMINA A15 70 59 0,09 0,008 99,96% 
RMG-0000099 NWR-3 57 18 0,05 0,005 99,97% 
RMG-0000067 CMC 28 29 0,04 0,004 99,97% 
RMB-0000016 NOVAL K 95 32 22 0,04 0,003 99,98% 
RMG-0000079 CALCIUM CLORIDE 36 18 0,04 0,003 99,98% 
RMG-0000082 Fritt Transparan GRA 2170.12 32 19 0,03 0,003 99,98% 
RMG-0000062 TITANIUM OXIDE 35 13 0,03 0,003 99,99% 
RMB-0000076 VEEGUMCER 18 23 0,03 0,003 99,99% 
RMG-0000075 SILICON CARBIDE 25 12 0,02 0,002 99,99% 
RMG-0000068 Cuppric Oxide 21 9 0,02 0,002 99,99% 
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Kode Material Material Rata- rata 
In 

Rata-rata 
Out 

Frekuensi 
Material 
Handling 

Presentase 
Frekuensi 

Presentase 
Kumulatif Kelas 

RMG-0000087 ACRILIC 13 17 0,02 0,002 99,99% 
RMG-0000077 Polysol 5005 18 8 0,02 0,002 100,00% 
RMG-0000093 ALUMINA BALL uk. 8 mm 18 7 0,02 0,001 100,00% 
RMG-0000071 BLACK SPOT A32-80 12 11 0,02 0,001 100,00% 
RMG-0000070 CERAMIX WAX CM 1114 14 5 0,01 0,001 100,00% 
RMM-0000016 POTASIUM SOAP 2 1 0,00 0,0002 100,00% 
RMM-0000013 SURFACE HARDNER A  1 1 0,00 0,0001 100,00% 
RMM-0000014 SURFACE HARDNER B  1 1 0,00 0,0001 100,00% 
RMB-0000015 PEPTAPON 9 0 0 0 0,00 100,00% 

Dead 
Stock 

RMB-0000018 PEPTAPON 205 0 0 0 0,00 100,00% 
RMB-0000023 KAOLIN GR-01 0 0 0 0,00 100,00% 
RMB-0000088 ALUMINA 200# 54CA 0 0 0 0,00 100,00% 
RMG-0000069 Magnesium Sulfat  0 0 0 0,00 100,00% 
RMG-0000084 ALUMINA BALL uk. 5 mm 0 0 0 0,00 100,00% 
RMG-0000085 FRITT BORON 5118  0 0 0 0,00 100,00% 

Total    1.085 100,00   
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4.2.6 Membuat Desain Layout Usulan 

Setelah mengklasifikasikan material berdasarkan frekuensi pergerakannya, pembuatan layout 

usulan ditunjukkan pada Gambar 4.2. 

 
Gambar 4. 2 Layout Usulan 
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4.2.7 Menghitung Jarak Material Terhadap Titik I/O pada Layout Usulan 

Berdasarkan posisi material terbaru pada Gambar 4.2 dihitung kembali jarak material terhadap 

titik I/O yang ditunjukkan hasilnya pada Tabel 4.13. Data selengkapnya dapat dilihat pada 

halaman lampiran. 

Tabel 4. 12 Jarak Material Terhadap Titik I/O Usulan 

Kode Material Xi Xj Yi Yj Jarak Material 
(m) 

B 13 14 3,25 0 13,1 23,85 
B 31 14 3,25 0 15,85 26,6 
G 54 14 3,25 0 18,6 29,35 
G 86 14 3,25 0 20,25 31 
B 03 14 1,95 0 21,35 33,4 
M 04 14 0,65 0 22,45 35,8 
B 44 14 3,25 0 23,55 34,3 
…      

B 18 14 24,25 0 47,45 57,7 
 

4.2.8 Menghitung Total Jarak Tempuh Material pada Layout Usulan 

Pada Tabel 4.15 merupakan perhitungan kembali total jarak tempuh material terhadap layout 

usulan. Data selengkapnya dapat dilihat pada halaman lampiran. 

Tabel 4. 13 Total Jarak Tempuh Material Usulan 

Kode Material Jarak  
(m) Throughput Total Jarak 

Tempuh (m) 

B 13 23,85 88,5 2110,6 
B 31 26,6 79,5 2114,4 
G 54 29,35 43,8 1286,1 
G 86 31 17,1 529,1 
B 03 33,4 9,3 309,8 
M 04 35,8 10,8 385,8 
B 44 34,3 9,9 339,8 
…    

B 18 57,7 0,0 0,0 

Total Jarak Tempuh   28.303 
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BAB V  
PEMBAHASAN 

 
5.1 Analisis Layout Awalan 

Gudang material memiliki 18 lot penyimpanan dan terdapat lot khusus untuk proses awal 

stoneware dan pigmen, serta ruang TPS atau tempat pembuangan hasil produk yang buruk. Lot 

penyimpanan material berukuran 8 x 5 m sehingga memiliki total ruang kapasitas penyimpanan 

sebesar 720 m². Bahan baku yang terdapat di gudang sebanyak 80 material dengan total 755 

palet berukuran 1,3 x 1,1 m. Pada lot penyimpanan T terdapat tujuh material dead stock yang 

ditandai warna abu-abu. 

 Pada Gambar 4.1 terlihat bahwa posisi material sangat acak dan tidak memperhatikan 

material yang paling banyak keluar masuk gudang. Berdasarkan hasil wawancara dari kepala 

gudang serta beberapa karyawan gudang, penempatan material diposisikan tergantung area 

penyimpanan yang sedang terlihat kosong, sehingga sering terjadi penumpukan beberapa jenis 

material yang berbeda di area yang sama dan material-material tersebut tidak memiliki posisi 

yang pasti sama atau sering berpindah-pindah. Hal ini dapat menghambat pengambilan material 

yang paling sering keluar masuk area penyimpanan. Gudang material ini memiliki tujuh jenis 

material yang tidak pernah ada pergerakannya sama sekali dari tahun 2020 hingga 2023 dan 

disimpan di area yang paling dekat dengan pintu I/O. 

 

5.2 Analisis Rata-Rata Keluar dan Masuk Material Selama Enam Bulan 

Penelitian ini didasari oleh data keluar dan masuk material yang menjadi poin utamanya. Data 

yang digunakan pada penelitian ini selama enam periode dari Januari 2025 hingga Juni 2025. 

Data keluar dan masuk material pada bulan Januari 2025 ditunjukkan pada Tabel 4.1 hingga 

bulan Juni 2025 pada Tabel 4.6. Data yang diperoleh merupakan dalam satuan kg. Setelah 

mendapatkan data keluar dan masuk material, dilakukan perhitungan rata-rata terhadap data 

tersebut. Nilai rata-rata ini digunakan untuk mengetahui seberapa sering material keluar dan 

masuk gudang selama enam bulan terakhir.  

Pada Tabel 4.7 ditunjukkan frekuensi atau penjumlahan dari data keluar masuknya 

material. Material yang paling banyak keluar dan masuk gudang ditunjukkan melalui jumlah 

frekuensi yang tinggi, seperti pada material SILICA POWDER #200 untuk porcelain yang 

memiliki frekuensi sebesar 264.775 kg dalam enam bulan, kemudian frekuensi terkecil selama 

enam bulan ada pada material yang tergolong dead stock dengan nilai frekuensi nol yang artinya 
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tidak ada pergerakan sama sekali. Nilai rata-rata keluar dan masuk material juga digunakan 

dalam menghitung nilai throughput serta untuk mengklasifikasikan material berdasarkan 

pergerakannya. 

 

5.3 Analisis Jarak Material dan Total Jarak Tempuh Material 

Perhitungan jarak material terhadap pintu I/O menggunakan metode rectilinear distance. 

Metode ini untuk mengetahui jarak material berdasarkan posisi penempatannya dan yang 

menjadi titik acuannya adalah pintu keluar dan masuk gudang menggunakan persamaan 2.3. 

Berdasarkan layout awalan, material terjauh dari titik pintu I/O adalah material NOVAL K95 

dengan jarak 61,4 meter dan material terdekat adalah FRITT BORON 5118 dengan jarak 14,6 

meter. Setelah jarak material diketahui, kemudian menghitung nilai throughput atau pergerakan 

material selama enam bulan dengan menghitung hasil dari rata-rata masuk material dibagi satu 

kali pengangkutan ditambah rata-rata keluar material dibagi satu kali pengangkutan material. 

Perhitungan throughput ditunjukkan pada Tabel  4.10 dengan nilai throughput tertinggi pada 

material SILICA POWDER #200 sebanyak 211,8 selama enam bulan. Setelah memperoleh nilai 

throughput setiap material dan mendapatkan jarak material melalui metode rectilinear distance, 

dilakukan perhitungan total jarak tempuh material seperti pada Tabel 4.11. Total jarak tempuh 

material diperoleh dari hasil perkalian antara jarak material dengan nilai throughput material. 

Selama enam bulan, total jarak tempuh keluar dan masuk semua material mencapai 48.086 m 

atau 48,1 km. Angka ini cukup besar dikarenakan posisi material yang masih terbilang acak 

seperti pada Gambar 4.1. 

 

5.4 Analisis Pengklasifikasian Material 

Klasifikasi material dengan mengelompokkan material berdasarkan kelas sesuai 

pergerakannya. Kelas tersebut dibagi menjadi tiga, yaitu kelas A menunjukkan material tersebut 

termasuk ke dalam pergerakan yang cepat atau fast moving, kemudian kelas B merupakan kelas 

dengan pergerakan yang lambat atau slow moving, sedangkan kelas C termasuk ke dalam kelas 

tanpa pergerakan atau sangat jarang bergerak yang biasa disebut non-moving. Pada penelitian 

ini juga terdapat dead stock atau material yang tidak pernah ada pergerakannya sama sekali 

dalam waktu yang sangat lama tetapi pihak gudang tetap mempertahankan keberadaannya di 

ruang penyimpanan. 
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 Pengklasifikasian material diawali dengan mengetahui nilai rata-rata keluar dan masuk 

material yang kemudian dijumlahkan untuk mengetahui frekuensinya. Setelah mendapatkan 

frekuensi setiap material, kemudian nilai tersebut diurutkan dari yang paling besar sehingga 

diketahui material yang harus ditempatkan paling dekat dengan titik pintu I/O lalu dijumlahkan 

dari keseluruhan material. Perhitungan klasifikasi material ditunjukkan pada Tabel 4.12 yang 

dimana setelah mendapatkan nilai jumlah frekuensi, kemudian menghitung presentase 

frekuensi tersebut dengan cara frekuensi setiap material dibagi total frekuensi lalu dikali dengan 

100%. Presentase kumulatif didapatkan dari penjumlahan dari setiap presentase frekuensi dari 

nilai terkecil hingga terbesar. 

 Pada Tabel 4.12 ditunjukkan bahwa material yang termasuk ke dalam kelas A atau fast 

moving diawali dengan material SILICA POWDER #200 dengan presentase kumulatif 16,27%, 

kemudian kelas B atau slow moving diawali material POTASSIUM FELDSPAR MSCS 200# 

dengan presentase 83,08%, dan kelas C atau non-moving diawali material DOLOMITE dengan 

presentase sebesar 95,16%. Proporsi kelas A mencakup 80% material, kemudian kelas B 

mencakup 15% material, dan kelas C mencakup 5% material tersisa. Hasil rekapitulasi 

klasifikasi material ditunjukkan pada Tabel 5.1. 

 

Tabel 5. 1 Rekapitulasi Hasil Klasifikasi Material 

Presentase Kumulatif Kelas Jumlah Material 

16,27% - 79,31% A 9 
83,08% - 94,58% B 9 
95,16% - 100% C 55 

- Dead Stock 7 
 

 Dari Tabel 5.1 diketahui bahwa kelas A dan B terdapat masing-masing sembilan 

material, kemudian kelas C terdapat 55 material, lalu terdapat dead stock sebanyak tujuh 

material. Hal ini dikarenakan untuk melakukan produksi hanya membutuhkan beberapa jenis 

material sebagai material utamanya. 

 

5.5 Analisis Layout Usulan 

Pada layout usulan yang ditunjukkan pada Gambar 4.2 tidak terdapat banyak perbedaan, hal ini 

dikarenakan gudang perusahaan memiliki ruang yang terbatas untuk penyimpanan, sehingga 
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tidak ditambahkan gang antar material untuk forklift. Jumlah palet penyimpanan yang 

digunakan tidak terdapat perubahan dari segi ukuran maupun segi jumlah, yaitu berukuran 1,3 

m x 1,1 m dengan total jumlah sebanyak 755 palet. Luas gudang tetap sebesar 1.680 m² dengan 

18 lot penyimpanan yang masing-masing berukuran 8 m x 5 m dengan total luas ruang 

penyimpanan sebesar 720 m². 

Layout usulan didesain menyesuaikan hasil pengelompokkan material berdasarkan 

metode CBS. Perbedaan yang sangat terlihat ada pada posisi material dead stock yang ditandai 

dengan warna abu-abu, yang pada awalan penempatannya pada area terdekat titik pintu I/O, 

kemudian pada usulan ditempatkan pada area terjauh dari titik I/O agar area yang terdekat dapat 

digunakan oleh material yang berada pada kelas fast moving ditandai warna hijau diikuti kelas 

slow moving yang ditandai warna kuning dan non-moving ditandai dengan warna merah. 

Material yang berada di kelas fast moving dan slow moving memiliki tempat khusus material 

tersebut sehingga lebih mudah untuk melakukan pengambilan atau penyimpanan material tanpa 

harus memindahkan material lain. 

 

5.6 Analisis Jarak Material dan Total Jarak Tempuh Material Pada Usulan 

Setelah membuat desain layout usulan, perhitungan jarak material terhadap titik I/O kembali 

dilakukan dengan persamaan 2.3 atau metode rectilinear distance, hal ini dikarenakan telah 

terdapat perbedaan posisi penyimpanan setiap material berdasarkan presentase pergerakannya. 

Pada Gambar 4.2 posisi material yang paling dekat terhadap pintu I/O ialah SILICA POWDER 

#200 dengan jarak 14,8 m dan material paling jauh ialah KAOLIN GR-01 dengan jarak 59,2 

m. Setelah itu, menghitung total jarak tempuh selama enam bulan dengan layout usulan. Layout 

usulan memperoleh total jarak tempuh sebesar 28.303 m atau 28,3 km. Penurunan total jarak 

tempuh yang sangat signifikan jika dibandingkan dengan layout awalan. 

 

5.7 Analisis Perbandingan Layout Awalan dan Usulan 

Berdasarkan perhitungan total jarak tempuh material selama enam bulan dari layout awalan dan 

layout usulan, maka dilakukan perbandingan antara keduanya, yang ditunjukkan pada tabel 5.2 

berikut: 
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Tabel 5. 2 Perbandingan Layout Awalan dan Usulan 

 Layout  
 Awalan Usulan 

Total Jarak Tempuh Material selama 6 bulan 48.086 m 28.303 m 

Presentase Pengurangan Jarak Tempuh 
Material 41% 

 

Pada Tabel 5.2 terdapat perbandingan antara layout awalan dan usulan, yaitu mengenai 

total jarak tempuh material selama enam bulan yang dimana terdapat penurunan. Pada total 

jarak tempuh material layout awalan selama 6 bulan tergolong sangat tinggi sejauh 48.086 m, 

kemudian dengan dilakukan perbaikan layout menurun hingga 28.303 m, yang artinya terdapat 

selisih perbedaan sebesar 19.783 m dengan presentase penurunan jarak tempuh dengan layout 

usulan mencapai 41,14%. Maka, dengan penggunaan ruang penyimpanan yang lebih efektif 

dan efisien dalam menurunkan jarak tempuh yang sangat signifikan menggunakan metode 

CBS, gudang material PT Indo Porcelain layak mempertimbangkan untuk melakukan perbaikan 

terhadap posisi penyimpanan materialnya.  
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BAB VI  
PENUTUP 

 
6.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil dari penelitian diperoleh kesimpulan: 

1. Berdasarkan klasifikasi kelas ABC, jumlah material kelas A atau fast-moving adalah 9 

material, kelas B atau slow-moving 9 material, kelas C atau non-moving sebanyak 55 

material, dan dead stock 7 material dengan total keseluruhan berjumlah 80 material. 

2. Jarak material handling sebelum dilakukan perbaikan sebesar 48.086 m, sedangkan jarak 

material handling setelah dilakukan perbaikan terhadap posisi penyimpanan sebesar 28.303 

m dengan selisih sebesar 19,783 m atau menurunkan jarak tempuh material hingga 41%. 

 

6.2 Kelemahan Penelitian 

Penelitian ini masih memiliki beberapa keterbatasan yang perlu diperhatikan. Analisa yang 

dibahas masih terbatas pada efisiensi ruang penyimpanan dan pengurangan jarak tempuh 

material, tanpa membahas faktor lain seperti biaya material handling, waktu yang diperlukan 

untuk pengambilan maupun penyimpanan material, serta efisiensi penggunaan tenaga kerja. 

Dari sisi infrastruktur, penelitian ini juga belum mempertimbangkan pengaruh desain fisik 

gudang, misalnya lebar gang antar rak, keterbatasan akses forklift, atau dampak desain atap 

gudang terhadap distribusi penempatan material. Penelitian ini juga belum mengkaji aspek 

biaya, sehingga manfaat finansial dari perubahan tata letak yang diusulkan belum dapat 

dihitung secara pasti. 

 

6.3 Saran 

Saran dan juga rekomendasi yang bisa diberikan dari hasil penelitian yang telah dilakukan 

sebagai berikut: 

1. Untuk perusahaan 

PT Indo Porcelain diharapkan dapat mempertimbangkan untuk melakukan perbaikan 

terhadap tata letak penyimpanan materialnya dengan layout usulan hasil penggunaan metode 

CBS pada penelitian ini. Metode CBS lebih efisien dalam menurunkan total jarak tempuh 

material dan juga efektif untuk penyimpanan material yang dinamis tanpa harus menetapkan 

area tertentu untuk material spesifik. Peneliti juga menyarankan untuk memberikan tanda 

nama untuk setiap material yang berbeda, serta menerapkan sistem WMS pada gudang 
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material untuk mempermudah pencatatan data keluar dan masuk material secara real time. 

Gudang material disarankan agar dibuat menjadi gudang tertutup seperti gudang FG, hal ini 

dikarenakan sifat material yang tidak dapat terkena hujan untuk menjaga kualitasnya. 

2. Untuk penelitian selanjutnya 

Untuk penelitian selanjutnya diharapkan tidak hanya memfokuskan pada efisiensi ruang dan 

jarak tempuh, tetapi juga memperhitungkan biaya material handling, waktu yang dibutuhkan 

operator dalam proses pengambilan dan penyimpanan, serta pemanfaatan tenaga kerja secara 

keseluruhan. Selain itu, faktor fisik gudang seperti lebar gang untuk pergerakan forklift, jalur 

akses antar rak, dan pengaruh desain atap terhadap distribusi penempatan material juga perlu 

diperhitungkan. Simulasi dengan software seperti FlexSim atau AnyLogic dapat digunakan 

untuk menguji kinerja tata letak yang diusulkan secara virtual sebelum diterapkan di 

lapangan. 
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