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[bookmark: _Toc198636365]ABSTRACT
Setia Cahya Sarlito Ridwan, 2025: Analysis of Adhesive Warehouse Layout Design to Increase Storage Capacity Using Shared Storage Method (Case Study: PT. XYZ). Final Project. Faculty of Economics and Business, Singaperbangsa University, Karawang.

The adhesive warehouse of PT. XYZ has several problems, including Overcapacity which has an impact on increasing material handling costs and obstacles in finding goods. Then, this warehouse still uses an inefficient random storage method, as well as a suboptimal layout, causing many empty areas to be unused. Based on the theory of operations management, namely layout design, this study aims to redesign the warehouse layout with the shared storage method to increase storage capacity.
This study uses a quantitative approach with a descriptive method. Data collection techniques are carried out through interviews, observations and company documentation. The analysis procedure is carried out by calculating the average incoming and outgoing goods, storage space requirements, aisle width, throughput, assignment, and the distance traveled by products from the shelf to the warehouse door. The results of the analysis are used to compile a proposed layout based on the principle of shared storage.
The results of the study show that the proposed layout is able to increase the efficiency of warehouse space usage and reduce the distance traveled by material handling. Compared to the initial layout, the proposed layout provides an increase in storage capacity to 102 pallets from the previous 93 pallets and smoothens the flow of goods in the warehouse by 9.24 meters. The shared storage method has proven to be effective in increasing the efficiency and effectiveness of the adhesive warehouse of PT. XYZ.
Keywords: Operations Management, Shared Storage, Storage Capacity, Warehouse Layout 


[bookmark: _Toc198636366]ABSTRAK
Setia Cahya Sarlito Ridwan, 2025: Analisis Perancangan Layout Gudang Adhesive Untuk Meningkatkan Kapasitas Penyimpanan Mengunakanan Metode Shared storage (Studi Kasus: PT. XYZ). Tugas AKhir. Fakultas Ekonomi Dan Bisnis Universitas Singaperbangsa Karawang.

Gudang adhesive PT. XYZ memiliki berberapa masalah yang diantaranya adalah Overcapacity yang berdampak pada peningkatan biaya material handling dan hambatan dalam pencarian barang. Kemudian, gudang ini masih menggunakan metode penyimpanan acak yang tidak efisien, serta layout yang belum optimal, menyebabkan banyak area kosong tidak termanfaatkan. Berdasarkan teori manajemen operasi yaitu perancangan layout, penelitian ini bertujuan untuk merancang ulang layout gudang dengan metode shared storage guna meningkatkan kapasitas penyimpanan.
Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif dengan metode deskriptif. Teknik pengumpulan data dilakukan melalui wawancara, observasi dan dokumentasi perusahaan. Prosedur analisis dilakukan dengan menghitung rata-rata barang masuk dan keluar, kebutuhan ruang penyimpanan (space requirement), lebar lorong (aisle), throughput, assignment serta jarak tempuh produk dari rak ke pintu gudang. Hasil analisis digunakan untuk menyusun layout usulan berdasarkan prinsip shared storage.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa layout usulan mampu meningkatkan efisiensi penggunaan ruang gudang dan mengurangi jarak tempuh material handling. Dibandingkan layout awal, layout usulan memberikan peningkatan kapasitas penyimpanan menjadi 102 pallet yang sebelumnya 93 pallet dan memperlancar alur pergerakan barang di dalam Gudang sebesar 9,24 meter. Metode shared storage terbukti efektif diterapkan dalam meningkatkan efisiensi dan efektivitas gudang adhesive PT. XYZ.
Kata Kunci: Kapasitas Penyimpanan, Layout Gudang, Manajemen Operasi, Shared Storage
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PENDAHULUAN

1.1. [bookmark: _Toc184416349][bookmark: _Toc198636374]Latar Belakang Masalah
Saat ini sektor industri berkembang dengan pesat, sehingga persaingan semakin ketat di seluruh dunia. Setiap perusahaan berusaha menjadi yang terbaik dalam memenuhi kebutuhan pelanggan agar bisnis dapat bertahan (Faiq; Rizal; & Takhir, 2021). Perusahaan menggunakan berbagai strategi untuk memangkas biaya, memasarkan dengan lebih sukses, meningkatkan akurasi dan kecepatan produksi, serta meningkatkan merek untuk menarik pelanggan dan mengoptimalkan pendapatan. Mulai dari penanganan bahan baku dan prosedur hingga penanganan produk akhir, rencana ini perlu dipraktikkan. Setiap perusahaan diwajibkan untuk menjalankan operasinya secara efisien dan efektif. Salah satu pendekatan yang bisa dilakukan perusahaan untuk perkembangan bisnisnya adalah meningkatkan sistem penyimpanan barang (PT. Kawan Lama Solusi, 2023). Sistem penyimpanan barang yang baik akan mengurangi biaya dan waktu produksi, meningkatkan kualitas hasil produksi, dan memberi perusahaan kemampuan untuk mengadaptasi diri dengan tuntutan pasar global. 
1

Gudang adalah lokasi penyimpanan barang-barang dalam suatu perusahaan. Gudang merupakan komponen penting dari rantai pasokan dan sistem distribusi setiap perusahaan. Setiap barang, termasuk inventaris, barang setengah jadi, bahan baku, dan barang akhir yang diangkut, harus melalui prosedur masuk dan keluar gudang (Fajri, 2021). Oleh karena itu, dapat dikatakan bahwa desain gudang memiliki dampak yang signifikan terhadap cara perusahaan beroperasi. Layout gudang merupakan salah satu elemen kunci dari sistem manajemen untuk membantu organisasi memenuhi harapan konsumen dan memaksimalkan penggunaan gudang. Layout gudang yang dirancang dengan baik sangatlah penting.
PT. XYZ yang belokasi di Kws. Ind MM2100 Jl. Irian XI Blok LL 2-5, Jatiwangi, Kec. Cikarang Barat, Kabupaten Bekasi, Jawa Barat, merupakan perusahaan yang bergerak di bidang distribusi. Produk yang diperdagangkan antara lain etanol, adhesive, dan stretch film.
PT. XYZ memiliki permasalahan pada gudang penyimpanan produk adhesive yang sering mengalami overcapacity, hal tersebut dikarenakan tidak seimbangnya antara barang yang datang dengan kapasitas gudang yang tersedia, sehingga sering mengalami overcapacity. 
Berikut ini merupakan grafik stock barang di gudang penyimpanan produk adhesive: 
[image: ]
Gambar 1.1 
Grafik Stok Barang & Kapasitas Penyimpanan
Sumber: Dokumentasi Perusahaan (diolah penulis), 2025

Pada Gambar 1.1 Dapat terlihat pada grafik diatas bahwa gudang penyimpanan produk adhesive mengalami overcapacity. Menemukan barang dan melakukan tugas pemindahan barang menjadi lebih sulit karena masalah ini. Biaya material handling meningkat karena perpindahan barang yang lama. Penambahan waktu untuk pencarian barang menyebabkan pekerja kesulitan melakukan tugas gudang, yang akhirnya menghambat operasi perusahaan. Ketika barang dikirim terlambat, baik perusahaan maupun konsumen mengalami kerugian. Konsumen mungkin mengalami keterlambatan dalam mendapatkan produk mereka, yang dapat menyebabkan kehilangan penjualan. Selain itu, perusahaan dapat mengalami kehilangan kepercayaan konsumen, yang pada gilirannya dapat mengakhiri operasi perusahaan.
Tabel 1.1 
Biaya Kerugian Akibat Penambahan Waktu Material handling
[image: ]
Sumber: Dokumentasi Perusahaan (diolah penulis), 2025
Pada tabel 1.1 Menunjukan waktu material handling tambahan akibat mengalami overcapacity perbulan yang tentunya akan menambah biaya bagi perusahaan. Biaya tambahannya berupa biaya lembur, bahan bakar, dan biaya perawatan. Pada tabel tersebut menunjukan biaya kerugian akibat penambahan waktu material handling akibat overcapacity sebesar Rp. 7.547.143. 
Gudang Adhesive memiliki luas 14,275 m x 12,43 m = 177m2, dan menggunakan penyimpanan secara acak (randomized storage) untuk produknya. berikut adalah ilustrasi layout gudang adhesive yang sedang mengalami overcapacity:
2,7m
14,275m
12,43m
0,95m
1,7m
In/Out

3,9m
4,67m

[bookmark: _Toc185575233]Keterangan : 
  :    : Rak 		: Overcapacity Produk (Pallet)
Gambar 1.2
Ilustrasi Layout Gudang Adhesive Mengalami Overcapacity 
Sumber: Diolah penulis, 2025

Berdasarkan ilustrasi tersebut, dapat terlihat bahwa overcapacity menyebabkan produk (pallet) dilakukan penyimpanan dalam lorong. Lorong seharusnya digunakan untuk pergerakan material handling bukan menjadi tempat penyimpanan. Wignyosubroto mengatakan dalam (Gunawan Mohammad, 2023), bahwa layout yang baik merupakan layout yang penanganan dan pemindahan materialnya lancar. Kemudian, gudang adhesive masih menggunakan sistem penyimpanan produk secara acak (random). Akibatnya, pencarian barang secara cepat menjadi sulit dikarenakan penempatan produk tidak teratur ditambah dengan lorong yang tertutupi overcapacity produk menyebabkan pergerakan material handling menjadi terhalang. Selanjutnya, layout pada gudang adhesive juga kurang memaksimalkan luas gudang, karna ada beberapa area kosong yang seharusnya masih bisa dimanfaatkan. Seperti yang dikemukakan oleh (Aristriyana & Ibnu Faisal Salim, 2023) mengenai konsep dasar perancangan tata letak (layout) fasilitas salah satunya adalah semua area yang ada dimanfaatkan secara efektif dan efisien.
Berdasarkan masalah tersebut, perancangan ulang layout gudang adhesive yang lebih sistematis dan efisien diperlukan untuk meningkatkan kapasitas penyimpanan dan memudahkan barang berpindah antar pintu. Layout merupakan salah satu dari 10 keputusan manajemen operasi yang dikemukakan oleh (Heizer et al., 2020). Menurut (Heizer et al., 2020) Salah satu pilihan utama yang memengaruhi efektivitas operasional jangka panjang suatu organisasi adalah layout, Karena layout memengaruhi daya saing perusahaan dalam hal kapasitas, proses, kesalahan, dan harga, serta kualitas lingkungan kerja, interaksi pelanggan, dan citra perusahaan, layout memiliki berbagai taktik yang dapat diterapkan. Suatu perusahaan dapat menerapkan taktik yang mendorong inovasi, biaya minimal, atau reaksi cepat dengan bantuan struktur yang efisien. Dalam 10 keputusan manajemen operasi yang dikemukakan oleh (Heizer et al., 2020) terdapat Design Process & Capacity. Di sini, proses yang dimaksud adalah menghasilkan barang atau jasa dari sumber daya yang dimiliki, dan kapasitas adalah jumlah maksimum produk atau layanan yang dapat diproduksi dalam waktu tertentu. Dengan perancangan proses dan kapasitas yang baik, perusahaan dapat memproduksi barang atau jasa secara efisien tanpa kekurangan atau kelebihan produksi, dan dapat memenuhi permintaan pelanggan. Kapasitas pada penelitian ini  berperan sebagai tujuan atau indikator keberhasilan perancangan layout gudang, bukan variabel yang berdiri sendiri untuk diuji atau dimanipulasi.
Metode shared storage merupakan salah satu teori yang dapat digunakan untuk merancang suatu layout pada gudang. Metode ini dianggap sesuai untuk mengatasi permasalahan yang terjadi pada gudang adhesive dalam penelitian ini, karena karakteristik masalahnya serupa dengan yang dibahas dalam penelitian terdahulu (Noor, 2018) dan (Ledya et al., 2023). Hasil penelitiannya menunjukan bahwa dengan perancangan layout pada gudang dapat meningkatkan kapasitas penyimpanan gudang menjadi lebih luas sehingga dapat menampung lebih banyak produk (pallet). Oleh karena itu, salah satu cara untuk mengatasi masalah ini adalah dengan merencanakan layout gudang adhesive secara cermat untuk meningkatkan aktivitas dan menambah kapasitas yang tersedia untuk menyimpan barang.
Dengan mengidentifikasi dan memanfaatkan variasi durasi penyimpanan pada palet tertentu di dalam gudang, pendekatan shared storage dianggap lebih efektif dibandingkan dedicated storage maupun randomized storage. Pengetahuan tentang waktu kedatangan dan keberangkatan produk menjadi faktor penting dalam penerapan strategi ini, karena memungkinkan penyesuaian posisi penyimpanan secara optimal. Area penyimpanan diatur mulai dari lokasi yang paling dekat dengan pintu masuk dan keluar (In/Out) hingga area yang paling jauh, dengan mempertimbangkan luas lantai gudang. Pendekatan ini memastikan bahwa barang yang akan segera dikirimkan ditempatkan di lokasi yang paling mudah diakses (Fajri, 2021).
	Oleh karena itu, penulis tertarik untuk melakukan penelitian yang dituangkan dalam bentuk proposal yang berjudul: “ANALISIS PERANCANGAN LAYOUT GUDANG ADHESIVE UNTUK MENINGKATKAN KAPASITAS PENYIMPANAN MENGUNAKAN METODE SHARED STORAGE (STUDI KASUS : PT. XYZ)”
1.2. [bookmark: _Toc184416350][bookmark: _Toc198636375]Identifikasi Masalah
Permasalahan dalam penelitian ini telah diidentifikasi berdasarkan latar belakang masalah yang disebutkan di atas. Berikut identifikasi masalah pada penelitian ini:
1) Tidak seimbangnya antara barang yang datang dan kapasitas gudang, sehingga sering mengalami overcapacity.
2) Pekerja mengalami kesulitan dalam melakukan aktivitas pemindahan dan pencarian barang, dikarenakan sistem penyimpanan yang digunakan secara acak (randomized storage) dan gudang mengalami overcapacity.
3) Layout gudang adhesive kurang memanfaatkan luas gudang dengan maksimal.
1.3. [bookmark: _Toc184416351][bookmark: _Toc198636376]Pembatasan Masalah
Penelitian ini menggunakan pembatasan masalah untuk memastikan bahwa masalah yang diteliti tidak keluar dari inti permasalahan dan pembahasan masalah dalam penelitian ini tetap terarah tidak meluas terhadap kajian variabel lain. Berikut batasan masalah dalam penelitian ini:
1) Bidang Ilmu yang digunakan yaitu Manajemen, khususnya di bidang Manajemen Operasi. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah shared storage.
2) Penelitian hanya dilakukan pada gudang adhesive, karena hanya gudang adhesive yang mengalami permasalahan seperti yang disampaikan di atas.
1.4. [bookmark: _Toc184416352][bookmark: _Toc198636377]Perumusan Masalah
Perumusan masalah penelitian ini adalah sebagai berikut berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan:
1) Bagaimana implementasi layout gudang adhesive PT. XYZ?
2) Apakah perancangan layout gudang adhesive PT. XYZ menggunakan metode shared storage dapat meningkatkan kapasitas penyimpanan?
1.5. [bookmark: _Toc184416353][bookmark: _Toc198636378]Tujuan Penelitian
Dengan mempertimbangkan perumusan penelitian di atas, tujuan penelitian adalah sebagai berikut: 
1) Untuk menganalisis implementasi layout gudang adhesive PT. XYZ
2) Untuk menganalisis perancangan layout gudang adhesive PT. XYZ menggunakan metode shared storage dalam meningkatkan kapasitas penyimpanan
1 [bookmark: _Toc179901244][bookmark: _Toc179901947][bookmark: _Toc179902054][bookmark: _Toc180702556][bookmark: _Toc184137649][bookmark: _Toc184416354][bookmark: _Toc190120690][bookmark: _Toc191370692][bookmark: _Toc191407602][bookmark: _Toc191990544][bookmark: _Toc192005407][bookmark: _Toc198209218][bookmark: _Toc198636379]
1.1 [bookmark: _Toc179901245][bookmark: _Toc179901948][bookmark: _Toc179902055][bookmark: _Toc180702557][bookmark: _Toc184137650][bookmark: _Toc184416355][bookmark: _Toc190120691][bookmark: _Toc191370693][bookmark: _Toc191407603][bookmark: _Toc191990545][bookmark: _Toc192005408][bookmark: _Toc198209219][bookmark: _Toc198636380]
1.2 [bookmark: _Toc179901246][bookmark: _Toc179901949][bookmark: _Toc179902056][bookmark: _Toc180702558][bookmark: _Toc184137651][bookmark: _Toc184416356][bookmark: _Toc190120692][bookmark: _Toc191370694][bookmark: _Toc191407604][bookmark: _Toc191990546][bookmark: _Toc192005409][bookmark: _Toc198209220][bookmark: _Toc198636381]
1.3 [bookmark: _Toc179901247][bookmark: _Toc179901950][bookmark: _Toc179902057][bookmark: _Toc180702559][bookmark: _Toc184137652][bookmark: _Toc184416357][bookmark: _Toc190120693][bookmark: _Toc191370695][bookmark: _Toc191407605][bookmark: _Toc191990547][bookmark: _Toc192005410][bookmark: _Toc198209221][bookmark: _Toc198636382]
1.4 [bookmark: _Toc179901248][bookmark: _Toc179901951][bookmark: _Toc179902058][bookmark: _Toc180702560][bookmark: _Toc184137653][bookmark: _Toc184416358][bookmark: _Toc190120694][bookmark: _Toc191370696][bookmark: _Toc191407606][bookmark: _Toc191990548][bookmark: _Toc192005411][bookmark: _Toc198209222][bookmark: _Toc198636383]
1.5 [bookmark: _Toc179901249][bookmark: _Toc179901952][bookmark: _Toc179902059][bookmark: _Toc180702561][bookmark: _Toc184137654][bookmark: _Toc184416359][bookmark: _Toc190120695][bookmark: _Toc191370697][bookmark: _Toc191407607][bookmark: _Toc191990549][bookmark: _Toc192005412][bookmark: _Toc198209223][bookmark: _Toc198636384]
1.6. [bookmark: _Toc184416360][bookmark: _Toc198636385]Kegunaan Penelitian
Kegunaan hasil penelitian menyatakan bahwa secara spesifik mengenai manfaat yang akan dicapai, yaitu sebagai berikut:
1) Kegunaan Teoritis
Melalui teknik dan metodologi yang diterapkan, penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi terhadap pengembangan teori dalam ilmu ekonomi manajemen, khususnya di bidang manajemen operasi. Selain itu, penelitian ini juga bertujuan untuk memberikan wawasan dan pengetahuan lebih lanjut mengenai perancangan layout gudang, yang dapat digunakan sebagai bahan perbandingan pada penelitian selanjutnya.

2) Kegunaan Praktis
Diharapkan bahwa hasil penelitian ini akan menjadi bahan masukan dan evaluasi terhadap layout gudang produk adhesive pada PT. XYZ saat ini, guna dapat meningkatkan efisiensi arus keluar masuk pada gudang sehingga target perusahaan yang telah ditetapkan dapat dicapai. 
a. Bagi Peneliti
Peneliti berharap penelitian ini dapat menambah wawasan penulis dan menjadi bahan latihan teknis untuk mengasah kemampuan analisis yang diperoleh di bangku perkuliahan melalui pengalaman langsung. Selain itu, sebagai salah satu prasyarat untuk menyelesaikan Program Studi S1 ​​Manajemen di Fakultas Ekonomi dan Bisnis, Universitas Singaperbangsa Karawang, guna memperoleh gelar Sarjana Manajemen (SM).
b. Bagi Perusahaan
Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi perusahaan dalam meningkatkan efisiensi arus barang di gudang melalui perancangan layout yang optimal. 



c.	Bagi Perguruan Tinggi
Diharapkan dapat menjadi referensi bagi mahasiswa yang sedang menyelesaikan Tugas Akhir dalam melakukan penelitian terkait dengan perancangan layout gudang. 
d. Bagi Masyarakat
Diharapkan penelitian ini akan memberikan informasi kepada masyarakat tentang perancangan layout gudang yang optimal sehingga dapat meningkatkan efisiensi dalam arus keluar-masuk pada gudang. 
1) [bookmark: _Toc179901251][bookmark: _Toc179901954][bookmark: _Toc179902061][bookmark: _Toc180702563][bookmark: _Toc184137656][bookmark: _Toc184416361][bookmark: _Toc190120697][bookmark: _Toc191370699][bookmark: _Toc191407609][bookmark: _Toc191990551][bookmark: _Toc192005414][bookmark: _Toc198209225][bookmark: _Toc198636386]
1.1 [bookmark: _Toc179901252][bookmark: _Toc179901955][bookmark: _Toc179902062][bookmark: _Toc180702564][bookmark: _Toc184137657][bookmark: _Toc184416362][bookmark: _Toc190120698][bookmark: _Toc191370700][bookmark: _Toc191407610][bookmark: _Toc191990552][bookmark: _Toc192005415][bookmark: _Toc198209226][bookmark: _Toc198636387]
1.2 [bookmark: _Toc179901253][bookmark: _Toc179901956][bookmark: _Toc179902063][bookmark: _Toc180702565][bookmark: _Toc184137658][bookmark: _Toc184416363][bookmark: _Toc190120699][bookmark: _Toc191370701][bookmark: _Toc191407611][bookmark: _Toc191990553][bookmark: _Toc192005416][bookmark: _Toc198209227][bookmark: _Toc198636388]
1.3 [bookmark: _Toc179901254][bookmark: _Toc179901957][bookmark: _Toc179902064][bookmark: _Toc180702566][bookmark: _Toc184137659][bookmark: _Toc184416364][bookmark: _Toc190120700][bookmark: _Toc191370702][bookmark: _Toc191407612][bookmark: _Toc191990554][bookmark: _Toc192005417][bookmark: _Toc198209228][bookmark: _Toc198636389]
1.4 [bookmark: _Toc179901255][bookmark: _Toc179901958][bookmark: _Toc179902065][bookmark: _Toc180702567][bookmark: _Toc184137660][bookmark: _Toc184416365][bookmark: _Toc190120701][bookmark: _Toc191370703][bookmark: _Toc191407613][bookmark: _Toc191990555][bookmark: _Toc192005418][bookmark: _Toc198209229][bookmark: _Toc198636390]
1.5 [bookmark: _Toc179901256][bookmark: _Toc179901959][bookmark: _Toc179902066][bookmark: _Toc180702568][bookmark: _Toc184137661][bookmark: _Toc184416366][bookmark: _Toc190120702][bookmark: _Toc191370704][bookmark: _Toc191407614][bookmark: _Toc191990556][bookmark: _Toc192005419][bookmark: _Toc198209230][bookmark: _Toc198636391]
1.6 [bookmark: _Toc179901257][bookmark: _Toc179901960][bookmark: _Toc179902067][bookmark: _Toc180702569][bookmark: _Toc184137662][bookmark: _Toc184416367][bookmark: _Toc190120703][bookmark: _Toc191370705][bookmark: _Toc191407615][bookmark: _Toc191990557][bookmark: _Toc192005420][bookmark: _Toc198209231][bookmark: _Toc198636392]
1.7. [bookmark: _Toc184416368][bookmark: _Toc198636393]Tempat dan Waktu Penelitian
1) Tempat Penelitian
Penelitian ini dilakukan pada gudang adhesive pada PT. XYZ yang belokasi di Kws. Industri MM2100 Jl. Irian XI Blok LL 2-5, Jatiwangi, Kec. Cikarang Barat, Kabupaten Bekasi, Jawa Barat.
2) Waktu Penelitian
Penelitian ini akan dilaksanakan mulai dari September 2024 sampai dengan Juni 2025, dan penulis menyajikan laporan kemajuan sebagai berikut dalam bentuk tabel jadwal penelitian:
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[image: ]Keterangan
: Rencana
: Realisasi
Tabel 1.2
Jadwal Kegiatan Penelitian



[bookmark: _Toc184416369][bookmark: _Toc198636394]BAB II
LANDASAN TEORI

2. [bookmark: _Toc184137665][bookmark: _Toc184416370][bookmark: _Toc190120706][bookmark: _Toc191370708][bookmark: _Toc191407618][bookmark: _Toc191990560][bookmark: _Toc192005423][bookmark: _Toc198209234][bookmark: _Toc198636395]
2.1. [bookmark: _Toc184416371][bookmark: _Toc198636396]Landasan Teori
1. [bookmark: _Toc184137667][bookmark: _Toc184416372][bookmark: _Toc190120708][bookmark: _Toc191370710][bookmark: _Toc191407620][bookmark: _Toc191990562][bookmark: _Toc192005425][bookmark: _Toc198209236][bookmark: _Toc198636397]
2. [bookmark: _Toc184137668][bookmark: _Toc184416373][bookmark: _Toc190120709][bookmark: _Toc191370711][bookmark: _Toc191407621][bookmark: _Toc191990563][bookmark: _Toc192005426][bookmark: _Toc198209237][bookmark: _Toc198636398]
2.1. [bookmark: _Toc184137669][bookmark: _Toc184416374][bookmark: _Toc190120710][bookmark: _Toc191370712][bookmark: _Toc191407622][bookmark: _Toc191990564][bookmark: _Toc192005427][bookmark: _Toc198209238][bookmark: _Toc198636399]
1) [bookmark: _Toc184137670][bookmark: _Toc184416375][bookmark: _Toc190120711][bookmark: _Toc191370713][bookmark: _Toc191407623][bookmark: _Toc191990565][bookmark: _Toc192005428][bookmark: _Toc198209239][bookmark: _Toc198636400]
2) [bookmark: _Toc184137671][bookmark: _Toc184416376][bookmark: _Toc190120712][bookmark: _Toc191370714][bookmark: _Toc191407624][bookmark: _Toc191990566][bookmark: _Toc192005429][bookmark: _Toc198209240][bookmark: _Toc198636401]
2.1. [bookmark: _Toc184137672][bookmark: _Toc184416377][bookmark: _Toc190120713][bookmark: _Toc191370715][bookmark: _Toc191407625][bookmark: _Toc191990567][bookmark: _Toc192005430][bookmark: _Toc198209241][bookmark: _Toc198636402]
[bookmark: _Toc184416378][bookmark: _Toc198636403]Grand Theory
2.1.1.1. Pengertian Manajemen
James A. F. Stoner mengatakan bahwa, manajemen adalah proses pengorganisasian, perencanaan, kepemimpinan, dan pengendalian kegiatan serta pemanfaatan semua sumber daya organisasi lainnya untuk mencapai tujuan organisasi (Hutahaean, 2021).
Menurut George R. Terry dalam (Syaiful Amri, 2022) , manajemen adalah suatu proses luas yang mencakup pengorganisasian, perencanaan, penggerakan, dan pengendalian yang digunakan untuk menetapkan dan mencapai tujuan tertentu melalui penggunaan sumber daya yang dimiliki dan sumber daya lainnya. 
Menurut Ricky W. Griffin, manajemen adalah proses pengorganisasian, perencanaan, koordinasi, dan pengendalian sumber daya untuk mencapai tujuan secara sukses dan ekonomis. (Munawaroh, 2019).
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Dengan mempertimbangkan konsep manajemen para ahli di atas, dapat disimpulkan bahwa manajemen adalah seni atau ilmu mengelola sumber daya yang ada dengan menggunakan fungsi manajemen seperti perencanaan, pengorganisasian, pengarahan, dan pengendalian secara efektif dan efisien untuk mencapai suatu tujuan.
2.1.1.2. Sejarah Perkembangan Manajemen
Manajemen telah ada sejak manusia mulai bekerja sama untuk mencapai tujuan bersama. Akan tetapi, ilmu manajemen baru muncul pada abad ke-19. Revolusi Industri terjadi di seluruh Eropa pada tahun 1800-an. Tenaga kerja manusia mengalami perubahan signifikan sebagai akibat dari revolusi ini. Mesin-mesin modern pertama kali digunakan oleh manusia dalam berbagai industri. Perkembangan ini menciptakan permintaan akan manajemen sumber daya yang lebih efektif dan efisien (Dwiwijaya, 2024).
Terdapat beberapa aliran mengenai perkembangan teori manajemen (Mulyadi & Winarso, 2020), yaitu: 
1. Manajemen Ilmiah (awal abad ke-20)
Manajemen ilmiah adalah suatu teknik (a bag of trick) untuk meningkatkan produktivitas perusahaan. Federick Winslow Taylor dianggap sebagai "bapak manajemen ilmiah" karena kontribusinya terhadap ilmu manajemen. Ia adalah orang pertama yang menciptakan manajemen ilmiah pada awal tahun 1900-an. Untuk meningkatkan produksi dan efisiensi, Taylor menawarkan ide-ide mendasar tentang metode ilmiah. Taylor memperkenalkan prinsip-prinsip seperti pembagian kerja, pengukuran waktu, dan standar kerja. Tujuannya adalah untuk meminimalkan pemborosan dan meningkatkan hasil.
2. Teori Organisasi Klasik (awal hingga pertengahan abad 
ke-20)
Henri Fayol memberikan teori dan teknik administrasi sebagai dasar untuk mengelola organisasi yang kompleks dalam karyanya yang terkenal "Administration industrielle et generale". Dalam filsafat administrasinya, ia memisahkan manajemen menjadi lima bagian: pengorganisasian, komando, koordinasi, pengaturan, dan perencanaan.
3. Hubungan Manusiawi (pertengahan abad ke-20)
Ketidakpuasan dengan kegagalan pendekatan klasik untuk sepenuhnya membangun keharmonisan kerja dan efektivitas produksi memunculkan aliran hubungan manusiawi, yang juga dikenal sebagai aliran Neoklasik atau aliran perilaku manusia. Para manajer terus menghadapi masalah dan kekecewaan karena karyawan tidak selalu bertindak secara logis.
Beberapa ilmuwan berusaha mengembangkan teori organisasi Klasik dari sudut pandang sosiologi dan psikologi, seperti: 
a) Hugo Munsterberg (1863-1916) 
Hugo Munsterberg dianggap sebagai bapak psikologi industri karena ia dianggap sebagai penciptanya. Dalam bukunya “Psychology and Industrial Efficiency”, ia membahas tentang strategi psikologis untuk mencapai tujuan. 
b) Elton Mayo (1880–1949)
Ditemukan bahwa "hubungan antarmanusia" adalah kata umum yang sering digunakan untuk menggambarkan bagaimana manajemen berinteraksi dengan staff bawahannya. Tujuannya adalah untuk membangun hubungan kemanusiaan yang baik. 
4. Manajemen Modern (akhir abad ke-20 hingga kini)
Selama akhir abad ke-20, kemajuan pesat dalam teknologi telah membawa peluang dan tantangan baru bagi manajemen. Untuk menangani peluang dan tantangan baru ini, manajemen harus mengembangkan teori dan praktik manajemen baru. Dua jalur berbeda mengarah pada pengembangan periode manajemen modern. Yang pertama, disebut sebagai aliran kuantitatif (juga dikenal sebagai penelitian operasi dan ilmu manajemen atau manajemen operasi), berfokus pada manajemen ilmiah, sedangkan yang kedua, disebut sebagai perilaku organisasi, berfokus pada aliran hubungan manusia. Aliran manajemen modern berfokus pada integrasi teknologi, pemahaman yang mendalam tentang sumber daya manusia, dan inovasi yang berkelanjutan. Pendekatan ini memungkinkan organisasi untuk beradaptasi dengan cepat dalam lingkungan yang terus berubah dan kompleks.
2.1.1.3. Fungsi Manajemen
Ada beberapa fungsi manajemen yang disebutkan oleh Henry Fayol dalam (Rohman, 2017):
1. Planning (Perencanaan)
Memilih misi, tujuan, dan strategi untuk mencapai tujuan tersebut merupakan bagian dari peran perencanaan. Proses mencoba menggunakan sumber daya alam, sumber daya manusia, dan sumber daya lainnya untuk mencapai tujuan tersebut terkadang disebut sebagai perencanaan. 
2. Organizing (Pengorganisasian)
Proses menciptakan struktur peran yang dibutuhkan untuk mengintegrasikan individu ke dalam suatu organisasi dikenal sebagai pengorganisasian. Pengorganisasian juga merupakan proses menyiapkan gedung, personel, dan aktivitas operasional untuk mencapai tujuan dan sasaran yang telah ditetapkan.
3. Directing (Pengarahan)
Proses memberi inspirasi, memimpin, dan membimbing sumber daya manusia untuk mencapai tujuan yang telah ditetapkan dikenal sebagai pengarahan.
4. Coordinating (Pengkoordinasian)
Untuk mencapai tujuan bersama organisasi, para manajer harus menghubungkan, menyatukan, dan mengoordinasikan tugas dan pekerjaan bawahan mereka. Ini dikenal sebagai koordinasi.
5. Controling (Pengawasan)
Pembenaran atas aktivitas yang menyimpang dari tujuan organisasi dikenal sebagai pengendalian. Prosedur ini dimaksudkan untuk menjamin bahwa perusahaan terus berjalan untuk mencapai tujuannya dan bahwa efektivitas manajerial dapat dinilai.
2.1.1.4. Unsur-Unsur Manajemen
Banyak orang menggunakan istilah "5M" untuk menyebut komponen manajemen (Syaiful Amri, 2022), yang termasuk yang berikut: 
1. Man (Manusia)
Manusia adalah makhluk ideal. Manusia diciptakan untuk melakukan segalanya. Karena merekalah yang menetapkan tujuan dan mengambil tindakan untuk mencapainya, manusia sangatlah penting. Manusia adalah inti dari manajemen, dan proses kerja tidak dapat diselesaikan tanpa mereka. Manusia mampu mengelola, merencanakan, mengatur, mengoordinasikan, mengelola, mengawasi, dan meninjau.
2. Money (Uang)
Orang-orang memanfaatkan uang sebagai alat transaksi untuk memenuhi keinginan mereka, tetapi mereka juga menggunakannya sebagai pembenaran untuk spekulasi dan kehati-hatian. Uang harus dikelola dengan baik dengan mengalokasikan semua pengeluaran untuk produksi dan konsumsi guna menjamin bahwa dana yang dimiliki dapat digunakan secara efektif. Uang dapat digunakan untuk memulai bisnis. 

3. Machine (Mesin dan Peralatan)
Manusia sangat bergantung pada mesin dan peralatan untuk melakukan tugas dan memberi manfaat bagi tenaga kerja. Mesin dan peralatan juga membantu dalam mencapai tujuan hidup manusia. Pada era modern, mesin dan peralatan sangat penting karena kemajuan ilmu pengetahuan dan teknologi telah menghasilkan terciptanya mesin dan peralatan yang lebih cepat, yang meningkatkan efektivitas dan efisiensi tenaga kerja.
4. Methods (Metode)
Metode merupakan cara atau teknik yang digunakan untuk mencapai suatu tujuan secara sistematis. Pemilihan metode perlu disesuaikan dengan kondisi yang ada agar pelaksanaannya lebih efektif. Cara implementasi metode sangat menentukan keberhasilan pencapaian tujuan tersebut. Jika metode diterapkan secara tepat, proses kerja akan berlangsung lebih efisien dan hasil yang dicapai pun sesuai dengan harapan.
5. Material (Bahan-Bahan)
Sumber daya alam adalah berbagai jenis sumber daya dasar yang dapat digunakan untuk memenuhi kebutuhan manusia. Karena kelangkaannya, para pengelola perlu memanfaatkan sumber daya ini sebaik-baiknya. Kita menyadari bahwa jika sumber daya alam dikonsumsi oleh manusia setiap hari tanpa kendali atau pengelolaan apa pun, sumber daya tersebut akan segera habis. 
2.1.1.5. Bidang Ilmu Manajemen
Bidang ilmu manajemen dapat dibagi menjadi beberapa kategori (Dwiwijaya, 2024), yaitu:
1. Manajemen Operasi
Manajemen operasi adalah studi yang berkaitan dengan perencanaan, pengorganisasian, pengarahan, dan pengendalian proses yang menghasilkan barang atau jasa. Bagi suatu organisasi, kegiatan operasional memiliki peran yang sangat penting karena menjadi inti dari proses penciptaan nilai. Tugas dalam manajemen operasi antara lain:
a) Proses produksi yang mengubah bahan mentah atau bahan baku menjadi produk diawasi oleh perusahaan manufaktur.
b) Sebuah perusahaan jasa mengelola prosedur pelayanan agar pelanggan dapat menerima layanan.
c) Sebuah rumah sakit mengawasi standar operasional prosedur perawatan agar pasien dapat mendapatkan perawatan yang sesuai.

2. Manajemen Keuangan
Manajemen keuangan adalah bidang ilmu manajemen yang mempelajari bagaimana mengelola sumber daya keuangan sebuah organisasi. Mengingat pentingnya sumber daya keuangan dalam mendukung operasional organisasi, manajemen keuangan memiliki peran yang sangat strategis. Contoh aktivitas manajemen keuangan adalah:
a) Penyusunan anggaran keuangan dalam perusahaan manufaktur untuk menghitung biaya dan keuntungan.
b) Suatu lembaga swadaya masyarakat mencari uang untuk menjalankan operasinya.
c) Pemerintah daerah mengelola anggaran pendapatan dan belanja daerah.
3. Manajemen Pemasaran
Manajemen pemasaran adalah bidang ilmu manajemen yang mempelajari bagaimana membuat, berbicara, dan menyampaikan nilai kepada pelanggan untuk mencapai tujuan organisasi. Ini penting bagi organisasi karena kegiatan pemasaran bertujuan untuk meningkatkan permintaan dan penjualan barang atau jasa. Contoh kegiatan manajemen pemasaran adalah sebagai berikut:
a) Sebuah perusahaan manufaktur melakukan penelitian pasar untuk mengetahui apa yang diinginkan pelanggannya.
b) Sebuah perusahaan layanan membuat strategi pemasaran untuk mempromosikan produk dan layanan mereka.
c) Rumah sakit melakukan promosi untuk menarik pasien baru.
4. Manajemen Sumber Daya Manusia
Manajemen sumber daya manusia merupakan cabang dari ilmu manajemen yang berfokus pada perencanaan, perekrutan, pengembangan, serta pengelolaan tenaga kerja dalam suatu organisasi. Hal ini penting karena sumber daya manusia dianggap sebagai aset utama yang menentukan keberhasilan organisasi. Berikut ini adalah beberapa contoh posisi dalam manajemen sumber daya manusia:
a) Perusahaan manufaktur membuat program pelatihan untuk membantu karyawannya menjadi lebih baik.
b) Lembaga swadaya masyarakat memberikan pelatihan dengan tujuan meningkatkan pengetahuan dan keahlian masyarakat.
c) Bagaimana sistem pemerintah daerah memberikan kompensasi dan kenaikan jabatan kepada karyawannya?
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2.1.2.1. Pengertian Manajemen Operasi
Manajemen Operasi (MO) merupakan fungsi bisnis yang bertanggung jawab untuk merencanakan, mengatur, mengoordinasikan, dan mengontrol sumber daya yang diperlukan untuk membuat barang dan jasa yang diproduksi oleh perusahaan (Dan & Sanders, 2019).
Manajemen operasi mengacu pada kegiatan, keputusan, dan tanggung jawab mengawasi sumber daya yang dialokasikan untuk membuat dan mengirimkan barang dan layanan (Kumar, 2022).
Menurut Chase, Richard B., dan Nicholas J. Aquilano dalam (Fendy Cuandra et al., 2023), manajemen operasi adalah proses merancang, menjalankan, dan meningkatkan sistem produksi. Secara umum, manajemen operasi adalah pengarahan dan pengendalian berbagai aktivitas yang menghasilkan berbagai jenis sumber daya untuk menciptakan komoditas atau layanan tertentu. 
Manajemen operasi, menurut Fugarty dalam (Faiq; Rizal; & Takhir, 2021), adalah proses yang canggih dan sukses yang menggunakan fungsi manajemen untuk mengintegrasikan sumber daya secara efektif guna mencapai tujuan.
Berdasarkan pendapat para ahli diatas mengenai pengertian manajemen operasi, dapat disimpulkan bahwa manajemen operasi adalah serangkaian aktifitas atau kegiatan yang berlandaskan fungsi-fungsi manajemen untuk meciptakan suatu produk baik barang maupun jasa melalui proses transformasi input (sumber daya-sumber daya) menjadi output(barang jadi) secara efisien untuk mencapai tujuan.
2.1.2.2. Sejarah Perkembangan Manajemen Operasi 
Ada beberapa tahap dalam evolusi manajemen operasi, dan masing-masing memiliki namanya sendiri. Diawali dengan manajemen pabrik (manufacturing management), manajemen produksi (production management), dan akhirnya disebut sebagai manajemen operasi (operations management) (Sisca et al, 2020).
1 Manajemen Pabrik (Manufacturing Management)
Proses pengaturan elemen produksi, seperti tenaga kerja, untuk menciptakan barang massal yang efektif dikenal sebagai manajemen pabrik. Produksi barang yang efektif merupakan tujuan utama manajemen pabrik. Akibatnya, fokus utamanya tetap pada produksi, yaitu keunggulan biaya.
2 Manajemen Produksi (Production Management)
Periode manajemen produksi dimulai pada tahun 1930-an dan berlangsung hingga tahun 1970-an. Manajemen produksi, yang banyak digunakan dalam berbagai industri produksi, didirikan berdasarkan teori manajemen ilmiah Taylor yang terkenal. Setelah berakhirnya era ini, Jepang berkembang menjadi negara industri dengan teknologi canggih dan pendekatan manajemen yang khas, termasuk Sistem Produksi Manajemen Mutu Terpadu (Total Quality Management) dan Sistem Produksi Just In Time (JIT), pada awal tahun 1970-an. Meskipun belum banyak dipikirkan tentang penciptaan layanan, manajemen produksi pada dasarnya mengevaluasi produksi barang. Intinya, manajemen produksi adalah pendekatan untuk mengelola komponen produksi yang digunakan dalam proses manufaktur secara efisien dan berhasil. 
3 Manajemen Operasi (Operations Management)
Munculnya manajemen operasi sejak tahun 1970-an hingga saat ini. Efisiensi ekonomi dalam produksi barang dan jasa, produk berkualitas tinggi, distribusi cepat, dan kemampuan peralatan produksi untuk cepat beralih ke produk lain merupakan tujuan manajemen operasi. Manajemen operasi memiliki pendekatan komprehensif, yang menekankan fleksibilitas proses, biaya, kualitas, dan kecepatan pengiriman.
2.1.2.3. 10 Keputusan Manajemen Operasi
(Heizer et al., 2020) mengatakan bahwa dalam manajemen operasi terdapat sepuluh tanggung jawab keputusan utama, yaitu:
1 Service & Product Design 
Sebagian besar proses transformasi dalam organisasi diawali dengan perancangan produk dan layanan. Keputusan desain tersebut berpengaruh langsung terhadap kebutuhan sumber daya manusia, biaya operasional, dan kualitas hasil akhir. Setelah desain difinalisasi, perusahaan dapat melakukan penyesuaian pada produk agar sesuai dengan standar produksi. Untuk meminimalkan kesalahan dan memperoleh hasil yang konsisten, strategi standarisasi produk dapat diterapkan.
2 Quality Management 
Heizer mendefinisikan kualitas sebagai kapasitas suatu produk atau layanan untuk memenuhi permintaan pelanggan. Perusahaan dapat meningkatkan penjualan dan memangkas biaya dengan meningkatkan kualitas produk, yang akan meningkatkan keuntungan. Oleh karena itu, manajemen kualitas diperlukan agar barang yang dihasilkan kualitasnya tetap terjaga sesuai dengan standar yang ditetapkan oleh perusahaan.
3 Process & Capacity Design 
Di sini, proses yang dimaksud adalah menghasilkan barang atau jasa dari sumber daya yang dimiliki, dan kapasitas adalah jumlah maksimum produk atau layanan yang dapat diproduksi dalam waktu tertentu. Dengan perancangan proses dan kapasitas yang baik, perusahaan dapat memproduksi barang atau jasa secara efisien tanpa kekurangan atau kelebihan produksi, dan dapat memenuhi permintaan pelanggan.
4 Location 
Kesuksesan sebuah perusahaan sangat dipengaruhi oleh lokasinya. Biaya operasional, efisiensi, aksesibilitas pasar, dan sumber daya semuanya dipengaruhi oleh lokasi perusahaan.
5 Layout 
Salah satu pilihan utama yang memengaruhi efektivitas operasional jangka panjang suatu organisasi adalah layout. Karena layout memengaruhi daya saing perusahaan dalam hal kapasitas, proses, kesalahan, dan harga, serta kualitas lingkungan kerja, interaksi pelanggan, dan citra perusahaan, layout memiliki berbagai taktik yang dapat diterapkan. Suatu perusahaan dapat menerapkan taktik yang mendorong inovasi, biaya minimal, atau reaksi cepat dengan bantuan struktur yang efisien.
6 Human Resources & Job Design 
Sumber daya manusia suatu perusahaan sangat penting bagi keberhasilannya. Tanpa pekerja yang terampil dan bersemangat, suatu bisnis tidak dapat berjalan. Pemberdayaan karyawan yang efektif dan efisien merupakan tujuan dari manajemen tenaga kerja dan desain pekerjaan.
7 Supply Chain Management 
Perusahaan bergantung pada manajemen rantai pasokan, karena rantai pasok dapat mempengaruhi biaya operasi, kecepatan dan responsivitas perusahaan. Manajemen rantai pasok yang baik dapat menguntungkan perusahaan karena akan mengefisiensi biaya operasi, mempercepat pengadaan bahan-bahan produksi, dan meningkatkan waktu respon terhadap perubahan permintaan.
8 Inventory 
Semua persediaan dan produk perusahaan, baik yang digunakan dalam produksi maupun yang dijual, termasuk dalam inventaris. Bahan baku, barang dalam proses, dan produk akhir semuanya termasuk dalam kategori ini. Bisnis dapat meningkatkan efektivitas operasional, memenuhi permintaan pelanggan dengan lebih baik, dan mengurangi biaya yang terkait dengan pembelian dan penyimpanan barang dengan mempraktikkan manajemen inventaris yang efektif.
9 Schedulling 
Penjadwalan adalah proses menentukan waktu dan urutan kegiatan produksi atau layanan untuk memastikan penggunaan sumber daya dengan efisien dan efektif. Dengan penjadwalan yang baik, Dengan memastikan barang dan layanan tersedia tepat waktu, perusahaan dapat menghemat uang, mengurangi biaya, dan meningkatkan kepuasan pelanggan.
10 Maintenance
Kegiatan pemeliharaan dan perawatan diperlukan untuk memastikan bahwa peralatan dan fasilitas produksi dapat digunakan secara terus menerus untuk menjamin keberlanjutan produksi. Pemeliharaan mencakup pengecekan, perbaikan, dan reparasi kerusakan yang ada, serta penyesuaian atau penggantian komponen yang ada di fasilitas. 
2.1.2.4. Fungsi Manajemen Operasi
Perencanaan, pengorganisasian, penggerakan, dan pengendalian adalah empat tugas utama manajemen operasi, menurut (Sukmono, 2020). Berikut ini akan dijelaskan lebih lanjut fungsi-fungsi tersebut: 
1 Fungsi Perencanaan
Selama perencanaan, manajer operasi menetapkan tujuan subsistem operasi organisasi dan mengembangkan aturan, prosedur, dan program yang diperlukan untuk mencapai tujuan tersebut. Fase ini melibatkan perencanaan fasilitas, barang, dan penggunaan sumber daya produksi selain memutuskan fungsi dan penekanan operasi.
2 Fungsi Pengorganisasian
Untuk mencapai tujuan organisasi, manajer operasi mengatur orang, tim, departemen, divisi, bagian, atau bagian dalam subsistem operasi. Mereka juga memutuskan siapa yang memiliki wewenang dan tanggung jawab untuk melaksanakannya.
3 Fungsi Penggerak
Dalam hal ini, Manajemen operasi memimpin, mengawasi, dan memotivasi karyawan.
4 Fungsi Pengendalian
Menetapkan jaringan dan protokol yang diperlukan untuk bergerak dan mengatur sesuai dengan rencana dan mencapai tujuan termasuk dalam lingkup manajemen operasi.
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2.1.3.1. Tata Letak (Layout) Fasilitas
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[bookmark: _Hlk183152599]Wignyosubroto mengatakan dalam (Gunawan Mohammad, 2023), layout adalah layout fasilitas manufaktur untuk membantu kelancaran proses produksi. Layout ini akan memanfaatkan area atau ruang untuk memasang peralatan tambahan atau fasilitas manufaktur, menjaga kelancaran sirkulasi material, menyimpan persediaan, baik permanen maupun sementara, pekerja, dan sebagainya.
Tata letak fasilitas adalah perencanaan terpadu dari aliran komponen suatu produk (barang atau jasa) dalam suatu sistem operasi (manufaktur atau non-manufaktur) untuk mencapai hubungan yang paling efektif dan efisien antara pekerja, bahan, mesin, dan peralatan, serta penanganan dan pengangkutan bahan, termasuk barang setengah jadi, dari satu tempat ke tempat lain (Aristriyana & Ibnu Faisal Salim, 2023)
Tata letak, sebagaimana didefinisikan oleh James A. Moore dikutip dari (Damayanti et al., 2022), adalah pengaturan umum fasilitas industri, termasuk pengaturan pekerja, peralatan, perlengkapan bergerak, dan peralatan tambahan lainnya untuk memenuhi tujuan seefisien mungkin. Penempatan fasilitas manufaktur untuk mendukung proses produksi dan mencapai efektivitas dan efisiensi disebut sebagai tata letak atau organisasi spasial. 
2.1.3.2. Prinsip-Prinsip Dasar dalam Perancangan Tata Letak (Layout)
Terdapat enam konsep dasar dalam perancangan tata letak fasilitas (Aristriyana & Ibnu Faisal Salim, 2023), yaitu sebagai berikut: 
1. Integrasi menyeluruh semua variabel yang memengaruhi parameter produksi. 
2. Jarak pengangkutan material diminimalkan. 
3. Pekerjaan berjalan seperti biasa. 
4. Semua area yang ada dimanfaatkan secara efektif dan efisien. 
5. Tingkat keselamatan dan kepuasan pekerja tertinggi dipertahankan. 
6. Diperlukan pengaturan tata letak yang fleksibel. 
Menurut (Heizer et al., 2020), dimensi yang digunakan untuk mengukur tata letak atau tata ruang yang efektif adalah sebagai berikut:
a. Pemanfaatan ruang, peralatan, dan tenaga kerja secara maksimal
b. Kelancaran aliran informasi, material, dan orang
c. Kondisi kerja yang aman dan nyaman
d. Fleksibilitas terhadap perubahan desain atau permintaan
e. Kemudahan pengawasan dan pengendalian operasional
2.1.3.3. Pergudangan
Sistem logistik suatu bisnis yang menyimpan barang dan bahan produksi lainnya disebut gudang. Demi kepentingan pihak yang berkepentingan, gudang juga menyediakan informasi mengenai kondisi dan kualitas barang atau bahan yang disimpan di sana (Olivia Audrey et al., 2019).
Menurut Richard dalam (S. Aiba et al., 2022), gudang adalah fasilitas yang dirancang untuk menyimpan barang sebagai cadangan untuk permintaan di masa mendatang sehingga dapat terpenuhi. Gudang juga berfungsi sebagai pusat pengiriman, menerima dan mengirim semua barang secepat, seefektif, dan seefisien mungkin.
Mulcahy dan David dalam (Pitoy et al., 2020), mengatakan gudang adalah lokasi penyimpanan berbagai jenis barang dalam jumlah besar atau kecil untuk jangka waktu tertentu. Peran utama gudang dalam mendukung aktivitas dan proses penanganan komoditas adalah:
1 Penerimaan, adalah proses mendapatkan persediaan yang diminta bisnis, memastikan pemasok telah menyediakan jumlah yang tepat, dan kemudian mengirimkannya ke lantai produksi. 
2 Persediaan, berfungsi untuk menjamin bahwa permintaan konsumen dapat terpenuhi sesuai dengan tujuan bisnis, yaitu mencapai kebahagiaan pelanggan. 
3 Penyisihan, adalah menyimpan barang-barang di tempat yang aman. 
4 Penyimpanan, adalah ketika barang fisik disimpan tanpa digunakan lagi. 
2.1.3.4. Tata Letak (Layout) Gudang
	Tata letak gudang adalah desain untuk analisis penempatan, fasilitasi, pembentukan skenario, dan penerapan dalam sistem penerimaan hingga pendistribusian barang kepada klien untuk mengurangi biaya total (Daveli et al., 2023).
Menurut (Heizer et al., 2020), Tujuan dari desain layout gudang adalah untuk menciptakan keseimbangan optimal antara luas ruang dan material handling guna mengurangi biaya keseluruhan. 
Untuk mengurangi biaya penyimpanan dan pengangkutan material , Layout gudang yang baik harus menggunakan ruang yang ada dengan efisien. Ukuran dan bentuk lorong, ketinggian, penempatan dan orientasi area dok, jenis rak yang akan digunakan untuk penyimpanan, dan tingkat otomatisasi yang digunakan untuk penyimpanan dan pengambilan produk adalah beberapa aspek yang perlu dipertimbangkan saat membangun layout Gudang (Firdasafitri & Arief, 2023).
Perancangan tata letak gudang harus mempertimbangkan sejumlah elemen keberhasilan (Daveli et al., 2023), meliputi: 
1. Pemanfaatan ruang, fungsi peralatan, dan produktivitas aktivitas operator.
2. Peningkatan arus informasi dan produk. 
3. Peningkatan keselamatan dan moral pekerja. 
4. Memberikan rasa percaya diri untuk berkomunikasi secara efektif dengan klien. 
5. Membahas fasilitas yang dapat beradaptasi dengan perubahan keadaan pada periode tertentu (kondisi tata letak yang ada dapat disesuaikan dengan lebih fleksibel)
2.1.3.5. Metode Penyimpanan dalam Gudang
Ada empat cara atau metode untuk menemukan lokasi penyimpanan barang, menurut Francis dalam (Kelvin et al., 2020), yaitu:
1. Metode Dedicated Storage 
Metode ini sering disebut sebagai penyimpanan yang sudah tertentu dan tetap, karena tiap barang memiliki tempat yang telah ditentukan. Jika suatu produk memiliki lebih dari satu jenis, jumlah ruang penyimpanan yang dibutuhkan harus proporsional dengan jumlah maksimum yang dibutuhkan untuk setiap jenis. 
2. Metode Randomized Storage
Jenis penyimpanan ini memungkinkan barang dipindahkan kapan saja dan terkadang disebut sebagai penyimpanan lot mengambang. Jarak terdekat ke lokasi penyimpanan adalah satu-satunya yang diukur saat menempatkan barang dalam sistem penyimpanan FIFO (First In First Out). Kurang diperhatikan jenis komoditas, ukurannya, dan jaminan keamanannya. Hal ini mengakibatkan penyimpanan barang tidak teratur. 
3. Metode Class-Based Storage
Pendekatan ini menggabungkan konsep randomized storage dan dedicated storage. Dengan membandingkan throughput (T) dan ratio storage (S), pendekatan ini memisahkan barang-barang yang ada saat ini menjadi tiga, empat, atau lima kelompok. Pendekatan ini meningkatkan fleksibilitas desain ruang dengan membagi area penyimpanan menjadi beberapa bagian. Berbagai macam produk, yang disusun menurut ukuran dan jenis, dapat disusun secara acak di setiap lokasi. 


4. Metode Shared storage
Dengan memilih barang secara cermat untuk area yang ditempatinya, manajer gudang dapat mengurangi jumlah ruang penyimpanan yang dibutuhkan. Ketika slot penyimpanan penuh, hanya satu produk yang dapat menempatinya, bahkan ketika barang lain menggunakannya. Kami menyebut jenis penyimpanan ini sebagai shared storage. Jumlah ruang yang dibutuhkan untuk Metode randomized storage dan shared storage bergantung pada kuantitas data tentang tingkat inventaris dari waktu ke waktu yang saat ini dapat diakses. Metode randomized storage dan shared storage bukanlah hal yang sama. Sementara shared storage bergantung pada kuantitas ruang gudang yang tersedia, randomized storage memilih lokasi umum untuk penyimpanan produk. Shared storage berfungsi lebih baik ketika ada berbagai jenis produk yang disimpan dan permintaan umumnya konsisten.
2.1.3.6. Jenis-Jenis Penyimpanan Barang dalam Gudang
Berikut adalah beberapa jenis penyimpanan barang pada gudang (Ross, 2015):


1. Open Floor Storage
Jenis penyimpanan ini cocok untuk berbagai bentuk dan ukuran barang. Sangat cocok untuk produk yang memiliki banyak stok dalam layout gudang dan dapat digunakan dengan rak atau pallet. 
2. Pallet and Rack
Tipe penyimpanan ini dimaksudkan untuk memudahkan penyimpanan sejumlah besar barang yang dapat ditempatkan di atas pallet, dengan tinggi kapasitas pallet dan peralatan khusus untuk menangani pallet. Keuntungan termasuk kemudahan penyimpanan barang, kemampuan lokasi pallet yang efisien, kemudahan pengendalian dan akurasi inventori, dan kemudahan penempatan barang. 
3. Drive in/Double Deep Pallet Racks
Rak pallet memiliki kapasitas untuk menyimpan dua atau lebih pallet sekaligus memungkinkan forklift untuk mengambil dan menyimpan barang ke rak antara tiang penyangga rak.
2.1.3.7. Material handling
Perencanaan layout fasilitas manufaktur memerlukan pertimbangan cermat terhadap material handling, yang terkadang disebut sebagai desain aliran material. Material handling adalah proses pengelolaan material dalam jumlah yang tepat dalam situasi yang tepat, di lokasi yang tepat, pada waktu yang tepat, dalam urutan yang tepat, dan menggunakan teknik yang tepat (THABRONI, 2022).
Menurut Arif dalam (THABRONI, 2022), Sistem material handling akan berkonsentrasi pada diskusi tentang beberapa poin berikut:
1 Motion (gerakan), Semua barang harus dapat diangkut dari satu lokasi ke lokasi lain menggunakan penanganan material. 
2 Time (waktu), Produk harus dikirimkan oleh fasilitas manajemen material tepat waktu, tanpa penundaan atau pengiriman prematur.
3 Quantity (jumlah), Mengangkut barang atau produk ke berbagai tempat dalam jumlah yang tepat merupakan kebutuhan penanganan material .
4 Space (ruang), Bentuk aliran sistem pengelolaan material sangat memengaruhi kebutuhan akan ruang. 

Beberapa peralatan yang sering digunakan dalam material handling tercantum di bawah ini (Sutisnawinata, 2024):
1 Forklift adalah alat yang dapat memindahkan, mengangkat, dan memosisikan benda besar dalam jarak pendek. Untuk memindahkan palet atau barang lain, alat ini memiliki cabang yang dapat diangkat dan diturunkan.
2 Konveyor Belt merupakan suatu bentuk sistem pengangkutan bergerak yang dapat digunakan untuk mengangkut material atau barang secara otomatis dari satu lokasi ke lokasi lain. 
3 Pallet Jack juga dikenal sebagai pallet truck, adalah perangkat yang digunakan untuk memindahkan dan mengangkat palet yang dimuat diatasnya. 
4 Reach Truck adalah sejenis forklift yang dibuat untuk mengangkut dan mengangkat benda di area penyimpanan terbatas. Truk ini dapat menjangkau rak-rak tinggi berkat cabang-cabangnya yang panjang.
5 Crane sebuah mesin yang tergantung pada aplikasinya, dapat digunakan baik di dalam maupun di luar suatu bangunan. Beban berat diangkat dan dipindahkan ke atas dengan bantuan kabel atau rantai.
6 Stacker merupakan peralatan yang digunakan untuk mengangkat dan mengangkut material atau barang dengan cara menumpuknya secara vertikal guna mengelola stok di gudang atau fasilitas penyimpanan lainnya.
7 AGV (Automated Guided Vehicles), adalah kendaraan yang mengangkut material atau kargo secara otomatis tanpa memerlukan pengemudi. AGV dapat berfungsi secara otomatis di gudang atau pabrik berkat sistem navigasinya.
8 Robot industri yang dikenal sebagai robot penanganan dirancang untuk melaksanakan berbagai tugas penanganan material dengan cepat dan efektif, seperti mengangkat, memindahkan, dan memposisikan barang secara tepat.
9 Racking System adalah jenis sistem rak yang digunakan di gudang dan fasilitas penyimpanan lainnya untuk menampung material atau barang. Untuk mengakomodasi berbagai kebutuhan penyimpanan, sistem rak tersedia dalam berbagai bentuk, termasuk rak drive-in dan rak lebar penuh.
10 Hand Truck, juga disebut trolley, adalah mesin dasar yang digunakan dengan tangan untuk membawa barang besar. Untuk memudahkan pemindahan beban di sepanjang jalan atau di dalam gedung, truk tangan dilengkapi dengan pegangan dan roda.
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2.2. [bookmark: _Toc184416385][bookmark: _Toc198636410][bookmark: _GoBack]Hasil Penelitian Terdahulu
Sebagai landasan dalam penelitian ini, dilakukan kajian terhadap berbagai penelitian terdahulu yang relevan dengan topik yang dibahas. Tabel penelitian terdahulu berikut menyajikan ringkasan dari beberapa studi yang telah dilakukan oleh peneliti sebelumnya. Informasi yang disajikan mencakup nama peneliti, judul penelitian, hasil penelitian, serta persamaan dan perbedaan antara penelitian tersebut dengan penelitian yang sedang dilakukan. Berikut adalah tabelnya:
[bookmark: _Toc191370772]Tabel 2.1
Penelitian Terdahulu
	No
	Peneliti
	Judul
	Hasil
	Persamaan
	Perbedaan

	1.
	(Firdasafitri & Arief, 2023)
	Re – Layout Gudang Produk Jadi Sak Semen Dengan Menggunakan Metode Share Storage Area Packer Tuban Iv Pada Pt. Semen Indonesia (Persero) Tbk
	Berdasarkan hasil pengolahan data, jarak dan waktu penanganan material untuk proses pengiriman produk yang sama dengan menggunakan layout asli masing-masing adalah 176 meter dan 528 detik, sedangkan jarak dan waktu penanganan material untuk proses pengiriman dengan menggunakan layout usulan masing-masing adalah 126 meter dan 378 detik.
	Melakukan perancangan layout dengan metode yang sama


	Masalah yang diselesaikan adalah Jarak dan waktu material handling dan data pendukung tidak berbentuk grafik.

	2
	(Kamil Mubarak & Suseno, 2024) 

	Analisis Perancangan Layout Gudang Bahan Baku Menggunakan Metode Shared Storage Pada Pt. Indonesia Plafon Semesta
	Perancangan layout yang tepat yaitu dengan mendekatkan bahan baku dengan nilai terbesar berdasarkan nilai assignment, Dengan menggunakan perhitungan rectilinier pada metode shared storage memperoleh jarak total 2361,5 m/hari, lalu untuk OMH yang dihasilkan yaitu sebesar Rp. 81.893.093/bulan, dengan demikian maka jarak total dari area gudang menuju area mixer menjadi 61.399 m/bulan.
	Melakukan perancangan layout dengan metode yang sama


	Masalah yang diselesaikan adalah Jarak dan waktu material handling dan data pendukung tidak berbentuk grafik.

	3
	(Noor, 2018)
	Peningkatan Kapasitas Gudang Dengan Redesign Layout Menggunakan Metode Shared Storage
	Hanya 36 bagian dengan kapasitas maksimum 648 palet yang dapat digunakan untuk penyimpanan berdasarkan rencana gudang sebelumnya. Setelah perubahan tersebut, 720 palet dapat dimuat di ruang yang sama, sehingga menghasilkan kapasitas yang lebih tinggi.
	Melakukan perancangan layout dengan metode dan masalah yang sama.


	Data pendukung
tidak berbentuk grafik

	4
	(Ledya et al., 2023)
	Usulan Rancangan Layout Gudang Menggunakan Metode Shared Storage Pada Pt. Xyz
	Berdasarkan hasil penelitian, desain layout baru dapat menampung 33 palet dengan berat produk ±14 ton pada satu lantai gudang. Namun, dengan penambahan satu lantai di atasnya, kapasitas gudang pedagang dapat meningkat dua kali lipat dari kapasitas gudang sebelumnya, yaitu 66 palet dengan berat produk ±28 ton, dengan catatan barang-barang diposisikan secara merata antara lantai satu dan dua. 
	Melakukan perancangan layout dengan metode dan masalah yang sama.


	Data pendukung
tidak berbentuk grafik

	5
	Sadat N S Sidabutar, Siska Ayu Kartika, Erik Ramadhan (2023)
	Analisis Perancangan Ulang Layout Material Pada Gudang Dengan Menggunakan Metode Shared Storage
	Dibandingkan dengan skenario sebelumnya, di mana jarak total layout awal adalah 7.317 meter, hasil pendekatan penyimpanan bersama dapat mengurangi jarak total yang ditempuh penanganan material menjadi 4.537 meter. Jarak keseluruhan berkurang 37%, dan terdapat perbedaan 2.780 meter dari total.
	Melakukan perancangan layout dengan metode yang sama


	Masalah yang diselesaikan adalah Jarak dan waktu material handling dan data pendukung tidak berbentuk grafik.

	6
	(Hernawan et al., 2022)
	Design Of Item Layout With Share Storage Method At Pt. Sistama Partner
	Penerapan metode ini merupakan metode penyimpanan bersama karena dengan menerapkan metode ini jarak pengambilan barang pesanan menjadi lebih cepat dengan efisiensi jarak sebesar 11,39%. Dengan begitu dapat menambah total pesanan yang dapat diselesaikan
	Melakukan perancangan layout dengan metode yang sama


	Masalah yang diselesaikan adalah Jarak dan waktu material handling dan data pendukung tidak berbentuk grafik.

	7
	(Irwansyah et al., 2022)
	Measurement Of Warehouse Layout At Rice Refinery Using Shared Storage Method
	Jika dibandingkan dengan layout awal dengan layout usulan, terlihat bahwa layout awal memiliki jarak 719,56 meter, sedangkan layout usulan yang menggunakan metode penyimpanan bersama memiliki 13 area produk dan jarak 593,33 meter. Hal ini membuat operasi bongkar muat menjadi lebih efisien.
	Melakukan perancangan layout dengan metode yang sama


	Masalah yang diselesaikan adalah Jarak dan waktu material handling dan data pendukung tidak berbentuk grafik.

	8
	(Olifia et al., 2023)
	Usulan Perbaikan Layout Gudang Distributor Dengan Penerapan Metode Shared Storage Guna Meningkatkan Efektivitas Penyimpanan Produk Pada Pt Multiboga Arya Sentosa
	perbaikan layout gudang dengan menerapkan metode shared storage diperoleh, luas area produk bumbu dapur membutuhkan 223 pallet untuk menampung produk, luas area produk bumbu dapur memiliki luas 210m², dari hasil perhitungan membutuhkan ruang sebesar 252m². Dampak terhadap gudang yaitu luas area depan gudang yang awalnya 15,75m menjadi 11,25m. Kebutuhan ruang yang diusulkan masih sangat mencukupi untuk luas area gudang saat ini, perbedaan antara layout awal dan yang diusulkan sebesar 42m² atau 20%. Dengan demikian kebutuhan ruang terpenuhi dan produk dapat tertata dengan baik.
	Melakukan perancangan layout dengan metode yang sama


	Masalah yang diselesaikan adalah menghitung kebutuhan ruang dan data pendukung tidak berbentuk grafik.

	9
	(Wiranata & Marwan, 2024)
	Usulan Perbaikan Tata Letak Gudang Untuk Meningkatkan Efektivitas Penyimpanan Barang Menggunakan Metode Shared Storage Pada Pt. Reckitt Benckiser Indonesia
	Dengan menggunakan metode shared storage dalam perancangan layout gudang, penataan produk menjadi lebih efisien dan tertata dengan baik, sehingga memudahkan staf dalam mengambil barang. Dengan jarak total denah awal sebesar 861,75 meter dan jarak denah usulan sebesar 441,16 meter, maka penataan usulan tersebut dapat memperkecil jarak tersebut, sehingga terjadi selisih jarak sebesar 420,59 meter. Hal ini juga berdampak pada pengurangan biaya material handling perusahaan; pada penataan awal, biaya material handling forklift diesel turun dari Rp. 5.100.000 menjadi Rp. 2.610.784, dan biaya material handling forklift elektrik turun dari Rp. 4.200.000 menjadi Rp. 2.149.772.
	Melakukan perancangan layout dengan metode yang sama


	Masalah yang diselesaikan adalah Jarak dan waktu material handling dan data pendukung tidak berbentuk grafik.

	10
	(Mulyati et al., 2020)
	Usulan Tata Letak Gudang Dengan Metode Shared Storage Di Pt. Agility International Customer Pt. Herbalife Indonesia
	Peneliti membuat dua usulan tata letak dan membandingkannya, dan menentukan bahwa metode penyimpanan bersama dapat mengurangi jarak perpindahan barang dari rak ke pintu (I/O). Total jarak semua barang ke pintu (I/O) dihitung, dan jarak terkecil diperoleh oleh usulan tata letak 2, yaitu 203,6 m lebih pendek dari total jarak usulan tata letak 1, yaitu hingga 211,2 m. Berdasarkan hasil perhitungan, penulis menggunakan usulan tata letak 2 untuk mengatur ulang tata letak gudang pelanggan Herbalife.
	Melakukan perancangan layout dengan metode yang sama


	Masalah yang diselesaikan adalah Jarak tempuh dari rak ke pintu Gudang (I/O) dan data pendukung tidak berbentuk grafik.


[bookmark: _Toc184416386]Sumber: Dikaji dari berbagai sumber oleh penulis, 2025
Pada tabel penelitian terdahulu diatas terdapat berbagai penelitian terdahulu yang relevan dengan topik yang dibahas. Kajian terhadap penelitian terdahulu ini bertujuan untuk memahami perkembangan penelitian dalam bidang terkait, mengidentifikasi kontribusi yang telah diberikan oleh penelitian sebelumnya, serta menemukan celah penelitian yang dapat dijadikan dasar dalam pengembangan penelitian ini. Dengan demikian, penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi baru yang signifikan dalam bidang yang dikaji.
2.3. [bookmark: _Toc198636411]Kerangka Pemikiran dan Paradigma Penelitian
2.2. [bookmark: _Toc184416387][bookmark: _Toc198636412]
2.3. 
Kerangka Penelitian
Kerangka pemikiran berfungsi sebagai landasan bagi gagasan penelitian yang digabungkan dari pengamatan, fakta, dan tinjauan pustaka. Hasilnya, teori atau gagasan yang akan berfungsi sebagai landasan bagi penelitian dimasukkan dalam kerangka pemikiran. Agar variabel penelitian dapat berfungsi sebagai landasan untuk mengatasi permasalahan penelitian, variabel tersebut harus didefinisikan secara menyeluruh dan relevan dengan isu yang diteliti (Syahputri et al., 2023).







Berikut adalah kerangka pemikiran yang dibuat dalam bentuk gambar: 

[bookmark: _Hlk183151533]James A.F. Stoner yang dikutip dari (Hutahaean, 2021), George R. Terry yang dikutip dari (Syaiful Amri, 2022), Ricky W. Griffin yang dikutip dari (Munawaroh, 2019), Henry Fayol yang dikutip dari (Rohman, 2017)

Manajemen
Chase, Richard B. dan Nicholas J. Aquilano yang dikutip dari (Fendy Cuandra et al., 2023), Menurut Fugarty yang dikutip dari (Faiq; Rizal; & Takhir, 2021), dan (Heizer et al., 2020)
.

Manajemen Operasi
(Heizer et al., 2020), Wignyosubroto mengatakan dalam (Gunawan Mohammad, 2023)

Perancangan Layout
Middle Range Theory
Applied Theory
Francis dikutip dari (Kelvin et al., 2020)
Metode Shared Storage
(Heizer et al., 2020), Wignyosubroto mengatakan dalam (Gunawan Mohammad, 2023)

Perancangan Layout Usulan
Usulan
[bookmark: _Toc191370784]Gambar 2.1 
[bookmark: _Hlk184410282]Kerangka Pemikiran
Sumber: Dikaji dari berbagai sumber oleh penulis, 2025

Grand Theory

Pada kerangka pemikiran diatas tercantum teori-teori yang digunakan dalam penelitian ini. Dimulai dari ilmu manajemen sebagai grand theory, menurut James A. F. Stoner yang dikutip dari (Hutahaean, 2021), George R. Terry yang dikutip dari (Syaiful Amri, 2022), Ricky W. Griffin yang dikutip dari (Munawaroh, 2019), Henry Fayol yang dikutip dari (Rohman, 2017) dapat disimpulkan bahwa manajemen merupakan ilmu atau seni dalam mengelola sumber daya-sumber daya yang ada dengan menggunakan fungsi-fungsi manajemen seperti perencanaan, pengorganisasian, pengarahan, dan pengendalian secara efektif dan efisien untuk mencapai suatu tujuan. 
Terdapat beberapa bidang dalam ilmu manajemen, salah satunya adalah manajemen operasional yang menjadi middle theory pada penelitian ini. Menurut Chase, Richard B. dan Nicholas J. Aquilano yang dikutip dari (Fendy Cuandra et al., 2023), Menurut Fugarty yang dikutip dari (Faiq; Rizal; & Takhir, 2021), dan (Heizer et al., 2020) dapat disimpulkan bahwa manajemen operasi adalah serangkaian aktifitas atau kegiatan yang berlandaskan fungsi-fungsi manajemen untuk meciptakan suatu produk baik barang maupun jasa melalui proses transformasi input (sumber daya-sumber daya) menjadi output(barang jadi) secara efisien untuk mencapai tujuan. 
[bookmark: _Hlk192060891]Dalam manajemen operasional terdapat 10 keputusan menurut (Heizer et al., 2020). Salah satunya adalah Perancangan layout yang menjadi tema dalam penelitian ini. Wignyosubroto mengatakan dalam (Gunawan Mohammad, 2023) Layout adalah tata pengaturan-pengaturan fasilitas pabrik untuk membantu proses produksi berjalan lancar. Pengaturan ini akan memanfaatkan area, atau ruang, untuk menempatkan mesin atau fasilitas produksi tambahan, memastikan gerakan material yang lancar, menyimpan material , baik yang permanen maupun temporer, staf, dan sebagainya. 
Selanjutnya masuk pada bagian applied theory yang menjelaskan bagaimana peneliti menyelesaikan permasalahan yang ada. Untuk menyelesaikan permasalahan overcapacity yang dialami oleh gudang adhesive pada PT. XYZ, peneliti menggunakan metode shared storage. Menurut Francis dikutip dari (Kelvin et al., 2020), para manajer gudang dapat mengurangi kebutuhan ruang penyimpanan dengan memilih produk secara lebih hati-hati terhadap ruang yang digunakan. Dimana barang yang paling cepat dikirim diletakan pada area penyimpanan yang terdekat dengan pintu keluar (I/O). Model penyimpanan seperti ini yang dinamakan Shared storage. Dengan mengenali dan memanfaatkan perbedaan lama waktu penyimpanan pada pallet tertentu yang menetap di gudang. Untuk menerapkan metode ini, perlu mengetahui kapan produk akan masuk dan keluar, sehingga lokasinya dapat disesuaikan. Dengan mempertimbangkan luas lantai gudang, area penyimpanan disusun kemudian diurutkan dari area yang paling dekat dengan pintu keluar masuk (I/O) sampai area yang paling jauh. Ini memastikan bahwa barang yang akan segera dikirim diletakkan di area yang paling dekat (Fajri, 2021). Mengumpulkan data tentang jumlah barang rata-rata yang masuk dan keluar gudang, menghitung kebutuhan ruang penyimpanan (space requirement), menghitung lebar lorong (aisle), throughput, dan jarak tempuh dari setiap area ke pintu gudang adalah langkah-langkah yang diperlukan untuk menerapkan metode shared storage. 
Dengan menerapkan metode ini, penelitian ini bertujuan untuk mengoptimalkan kapasitas penyimpanan guna meningkatkan efisiensi operasional gudang. Sehingga hasil dari penelitian ini adalah berupa perancangan layout usulan menggunakan metode shared storage guna meningkatkan kapasitas penyimpanan pada gudang adhesive PT. XYZ.
[bookmark: _Toc184416388][bookmark: _Toc198636413]Paradigma Penelitian
Paradigma penelitian adalah sudut pandang yang digunakan peneliti untuk meneliti fenomena, menganalisis dunia nyata, dan menginterpretasikan temuan penelitian. Pemilihan nilai-nilai yang akan mendukung dan mengarahkan proses penelitian dapat dicirikan oleh paradigma penelitian (Rizal et al., 2022). 


Adapun paradigma dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
Perancangan Layout
Meningkatkan Kapasitas Penyimpanan
Metode Penyimpanan
 Shared storage
1. Pengumpulan data jumlah rata – rata barang keluar dan masuk gudang.
2. Menghitung Space Requirement.
3. Perhitungan lebar Aisle.
4. Perhitungan Troughput.
5. Perhitungan Assignment
6. Perhitungan jarak tempuh tiap area ke pintu gudang.
(Kamil Mubarak & Suseno, 2024)

[bookmark: _Toc185575234][bookmark: _Toc191370785]Gambar 2.2
Paradigma Penelitian
Sumber: Dikaji dari berbagai sumber oleh penulis, 2025
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[bookmark: _Toc184416389]Paradigma penelitian yang digunakan dalam studi ini berfokus pada perancangan layout untuk meningkatkan kapasitas penyimpanan. Pendekatan yang diterapkan dalam penelitian ini adalah metode penyimpanan shared storage, yang melibatkan beberapa tahapan utama. Tahapan tersebut meliputi pengumpulan data jumlah rata-rata barang yang masuk dan keluar gudang, perhitungan kebutuhan ruang penyimpanan (space requirement), serta perhitungan lebar lorong (aisle), throughput, dan jarak tempuh dari setiap area ke pintu gudang. Dengan menerapkan metode ini, penelitian ini bertujuan untuk mengoptimalkan kapasitas penyimpanan guna meningkatkan efisiensi operasional gudang.


[bookmark: _Toc198636414]BAB III 
METODOLOGI PENELITIAN

1. 
2. 
1. [bookmark: _Toc184137685][bookmark: _Toc184416390][bookmark: _Toc190120726][bookmark: _Toc191370728][bookmark: _Toc191407638][bookmark: _Toc191990580][bookmark: _Toc192005443][bookmark: _Toc198209254][bookmark: _Toc198636415]
2. [bookmark: _Toc184137686][bookmark: _Toc184416391][bookmark: _Toc190120727][bookmark: _Toc191370729][bookmark: _Toc191407639][bookmark: _Toc191990581][bookmark: _Toc192005444][bookmark: _Toc198209255][bookmark: _Toc198636416]
3. [bookmark: _Toc184137687][bookmark: _Toc184416392][bookmark: _Toc190120728][bookmark: _Toc191370730][bookmark: _Toc191407640][bookmark: _Toc191990582][bookmark: _Toc192005445][bookmark: _Toc198209256][bookmark: _Toc198636417]
3.1. [bookmark: _Toc184416393][bookmark: _Toc198636418]Metode Penelitian
3. [bookmark: _Toc184137689][bookmark: _Toc184416394][bookmark: _Toc190120730][bookmark: _Toc191370732][bookmark: _Toc191407642][bookmark: _Toc191990584][bookmark: _Toc192005447][bookmark: _Toc198209258][bookmark: _Toc198636419]
3.1. [bookmark: _Toc184137690][bookmark: _Toc184416395][bookmark: _Toc190120731][bookmark: _Toc191370733][bookmark: _Toc191407643][bookmark: _Toc191990585][bookmark: _Toc192005448][bookmark: _Toc198209259][bookmark: _Toc198636420]
3.1.1. [bookmark: _Toc184416396][bookmark: _Toc198636421]Pendekatan Penelitian
Terdapat dua kategori pendekatan penelitian: penelitian kualitatif dan penelitian kuantitatif (Mukhid, 2021). Penelitian ini menggunakan metodologi kuantitatif. Salah satu jenis penelitian yang metodis, terkoordinasi, dan terencana yang mengkaji isu-isu sosial adalah penelitian kuantitatif. Untuk memastikan apakah generalisasi prediksi teori tersebut akurat, penelitian ini berfokus pada pengujian teori menggunakan variabel yang diukur dan diperiksa secara statistik. (Ali et al., 2022).
Kasiram mendefinisikan penelitian kuantitatif sebagai tindakan mempelajari sesuatu yang baru dengan menganalisis informasi tentang apa yang ingin diketahui menggunakan data numerik sebagai alat (Abdullah et al., 2022). 


Menurut Emzir dalam (Abdullah et al., 2022), metode kuantitatif adalah metode yang terutama menerapkan paradigma pasca-positivisme pada pengembangan ilmu pengetahuan (berpikir tentang sebab dan akibat, reduksi variabel, hipotesis, dan pertanyaan spesifik menggunakan
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 pengukuran, observasi, dan pengujian teori), serta teknik penelitian seperti survei dan eksperimen yang memerlukan data statistik. Akibatnya, seperti yang tersirat dalam namanya, penelitian kuantitatif sangat bergantung pada angka untuk pengumpulan data, interpretasi, dan penyajian hasil. 
 Metode shared storage yang digunakan pada penelitian ini sejalan dengan penjelasan mengenai pendekatan kuantitatif yang sudah dibahas sebelumnya. Karena metode shared storage menggunakan angka sebagai alat untuk menguji hasil layout usulan yang akan dibuat nantinya dengan cara diukur dan dianalisis layak atau tidaknya layout usulan tersebut.
Terdapat dua kategori penelitian kuantitatif: eksplanatif dan deskriptif. Penelitian ini menggunakan desain penelitian deskriptif. Alasan penelitian deskriptif mendapatkan namanya adalah karena tujuannya adalah untuk menyelidiki atau menjelaskan suatu gejala, fenomena, atau realitas sosial kontemporer. Berbagai faktor yang berkaitan dengan isu dan unit yang diteliti juga diupayakan untuk dideskripsikan melalui penelitian deskriptif. Hubungan antara faktor-faktor ini dan di antara faktor-faktor itu sendiri tidak dipertanyakan oleh penelitian deskriptif (Mukhid, 2021).
Jadi pada penelitian ini, pendekatan yang digunakan adalah kuantitatif yang bersifat deskriptif dengan metode studi kasus yang mendeskripsikan atau menggambarkan atas fenomena yang terjadi dilapangan, mengenai perancangan layout gudang adhesive pada PT. XYZ untuk meningkatkan kapasitas penyimpanan.
3.1.2. [bookmark: _Toc184416397][bookmark: _Toc198636422]Desain Penelitian
Semua prosedur yang diperlukan untuk mengatur dan melaksanakan penelitian yang membantu pengumpulan dan analisis data secara bersama-sama disebut sebagai desain penelitian (Sekaran, 2006).
Desain penelitian yang dibuat dalam bentuk gambar pada penelitian ini adalah sebagai berikut:


Latar Belakang Penelitian
Identifikasi, Pembatasan, dan Perumusan masalah
Tujuan dan Kegunaan Penelitian
Pembahasan dan Kerangka Pemikiran
Desain Penelitian
Pengumpulan Data
Analisis Data
Kesimpulan
Populasi dan Sampel
Konseptualisasi Variabel Penelitian
Konseptualisasi Variabel Penelitian
[bookmark: _Toc185575235][bookmark: _Toc191370786]Gambar 3.1
Desain Penelitian
Sumber: Dikaji dari berbagai sumber oleh penulis, 2025

Hasil & Pembahasan

[bookmark: _Toc184416398]Gambar tersebut merupakan diagram alur penelitian yang menggambarkan tahapan-tahapan dalam proses penelitian. Alur ini menunjukkan proses penelitian yang sistematis, dimulai dari identifikasi masalah hingga penarikan kesimpulan berdasarkan data yang diperoleh.
1. [bookmark: _Toc191370736][bookmark: _Toc191407646][bookmark: _Toc191990588][bookmark: _Toc192005451][bookmark: _Toc198209262][bookmark: _Toc198636423]
2. [bookmark: _Toc191370737][bookmark: _Toc191407647][bookmark: _Toc191990589][bookmark: _Toc192005452][bookmark: _Toc198209263][bookmark: _Toc198636424]
3. [bookmark: _Toc191370738][bookmark: _Toc191407648][bookmark: _Toc191990590][bookmark: _Toc192005453][bookmark: _Toc198209264][bookmark: _Toc198636425]
3.1. [bookmark: _Toc191370739][bookmark: _Toc191407649][bookmark: _Toc191990591][bookmark: _Toc192005454][bookmark: _Toc198209265][bookmark: _Toc198636426]
3.2. [bookmark: _Toc198636427]Variabel Penelitian
2.2. [bookmark: _Toc184137694][bookmark: _Toc184416399][bookmark: _Toc190120735][bookmark: _Toc191370741][bookmark: _Toc191407651][bookmark: _Toc191990593][bookmark: _Toc192005456][bookmark: _Toc198209267][bookmark: _Toc198636428]
3) [bookmark: _Toc184137695][bookmark: _Toc184416400][bookmark: _Toc190120736][bookmark: _Toc191370742][bookmark: _Toc191407652][bookmark: _Toc191990594][bookmark: _Toc192005457][bookmark: _Toc198209268][bookmark: _Toc198636429]
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[bookmark: _Toc184416403][bookmark: _Toc198636432]Definisi Konseptual 
Salah satu bagian dari penelitian adalah definisi konseptual, yang memberikan penjelasan singkat dan mendalam tentang masalah yang sedang diteliti serta teori yang diterapkan pada setiap variabel (Fauzi, 2022). Penelitian ini terdiri dari satu variabel, yaitu perancangan layout. 
Perancangan layout gudang merupakan tata pengaturan-pengaturan fasilitas yang ada di gudang untuk membantu segala kegiatan dalam gudang berjalan lancar. Layout gudang yang baik harus menggunakan ruang yang tersedia secara efisien. 
Permasalahan yang ada pada gudang adhesive yaitu karna sering mengalami overcapacity dan layout yang kurang maksimal, dan salah satu cara untuk mengatasinya yaitu dengan melakukan rancangan layout ulang pada gudang dengan menggunakan metode shared storage. Shared storage adalah metode dimana lebih dari satu jenis barang dapat disimpan di lokasi yang sama, dan barang yang paling sering masuk dan keluar akan di tempatkan di dekat pintu keluar.
Kapasitas merupakan kemampuan daya tampung dari suatu tempat, objek, atau sistem. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisis perancangan layout gudang adhesive pada PT. XYZ menggunakan metode shared storage dalam meningkatkan kapasitas penyimpanan. 
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Deskripsi tentang bagaimana suatu variabel dapat diukur disebut definisi operasional. Berikut ini adalah indikator yang digunakan dalam penelitian ini saat merancang layout gudang dengan metode shared storage:
a) Perhitungan jumlah rata – rata barang keluar dan masuk Gudang:

b) Perhitungan Space Requirement:
 
c) Perhitungan Lebar Aisle:
  	
d) Perhitungan Troughput:
 + 
e) Perhitungan Assignment:


f) Perhitungan Jarak Tempuh Tiap Area ke Pintu Gudang 
Rectilinier Distance:
 

Keterangan:
x,y = koordinat titik awal (Pintu Gudang atau In/Out)
a,b = koordinat titik tujuan (Area Penyimpanan/Rak)
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Operasionalisasi variabel pada penelitian ini tercantum dalam tabel dibawah ini:
[bookmark: _Toc191370773]Tabel 3.1 
Operasionalisasi Variabel
	Variabel
	Dimensi
	Indikator

	Perancangan Layout gudang
	Shared storage
	7. Data jumlah rata – rata barang keluar dan masuk gudang.
8. Space Requirement.
9. Lebar Aisle.
10. Troughput.
11. Assignment
12. Jarak tempuh tiap area ke pintu gudang


Sumber: Dikaji dari berbagai sumber oleh penulis, 2025
Metode shared storage yang digunakan pada penelitian ini memiliki beberapa tahapan. Tahapan tersebut meliputi pengumpulan data jumlah rata-rata barang yang masuk dan keluar gudang, perhitungan kebutuhan ruang penyimpanan (space requirement), serta perhitungan lebar lorong (aisle), throughput, dan jarak tempuh dari setiap area ke pintu gudang.
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1) Populasi
Populasi adalah semua orang, kelompok, situasi, atau item yang menjadi sasaran penerapan hasil penelitian akan digeneralisasikan (Swarjana, 2022). Penelitian ini hanya menggunakan PT. XYZ, sebuah perusahaan distribusi di Jawa Barat, sebagai studi kasus. Dengan demikian, PT. XYZ merupakan populasi penelitian.
2) Sampel
Sampel adalah prosedur atau alat yang digunakan oleh peneliti untuk secara sistematis memilih sejumlah item atau individu yang relatif lebih kecil dari populasi yang telah ditentukan sebelumnya untuk digunakan sebagai subjek atau sumber data dalam eksperimen atau observasi yang dimaksud (Firmansyah & Dede, 2022). Sampel dalam penelitian ini adalah data yang didapatkan dari perusahaan, seperti data luas area dan kapasitas penyimpanan gudang adhesive dan data keluar-masuknya barang.
3) Teknik Sampling
Teknik sampling mengambil sebagian populasi sehingga sampel dapat menggeneralisasi atau mewakili populasi (Sumargo, 2020). Penelitian ini menggunakan teknik purposive sampling, artinya teknik sampling yang dipilih dengan mempertimbangkan sesuatu yang sesuai dengan kebutuhan penelitian dan memahami tema yang akan dipelajari (Husnul et al., 2019).
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A. Jenis Data
1) Data Primer
Data primer merupakan sumber informasi utama yang dikumpulkan peneliti secara langsung saat melakukan penelitian (Sulung & Muspawi, 2024). Data primer dalam penelitian ini diperoleh dari wawancara dan pengamatan langsung terhadap masalah yang terjadi di gudang adhesive PT. XYZ.
2) Data Sekunder
Data sekunder merupakan informasi penelitian yang dikumpulkan secara tidak langsung melalui media perantara. Hal ini menunjukkan bahwa peneliti tidak mengumpulkan data secara langsung; melainkan melalui sumber-sumber yang sudah ada sebelumnya, termasuk dokumen, literatur, dan data yang dikumpulkan oleh orang lain (Sulung & Muspawi, 2024). Peneliti memperoleh data sekunder melalui studi pustaka, yang mencakup pencarian bahan-bahan referensi dan temuan-temuan penelitian sebelumnya untuk menemukan hipotesis-hipotesis yang mendukung. Peneliti juga mendapatkan data dari perusahaan yang berupa luas area dan kapasitas penyimpanan gudang adhesive dan data keluar-masuknya barang.
B. Sumber Data
Sumber data yang diperoleh penelitian ini adalah data internal. karena berasal dari departemen warehouse (gudang) pada PT. XYZ. 
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Teknik pengumpulan data adalah prosedur yang digunakan peneliti untuk mengumpulkan data penelitian dari sampel dan subjek penelitian (Rizky Fadilla & Ayu Wulandari, 2023). 
1. Wawancara
Wawancara adalah proses atau peristiwa komunikasi langsung yang terjadi antara pewawancara dan subjek wawancara atau sumber informasi (Yusuf A. M., 2014). Penulis melakukan wawancara kepada karyawan serta supervisor departemen warehouse untuk mendapatkan informasi mengenai permasalahan yang ada di gudang adhesive PT. XYZ.
1. Observasi
Salah satu teknik pengumpulan data adalah observasi, yaitu memberikan perhatian yang seksama terhadap lingkungan sekitar dan subjek penelitian (Ardiansyah et al., 2023). Observasi dilakukan dengan melihat secara langsung mengenai kondisi gudang adhesive pada PT. XYZ.
3) Studi Pustaka
Studi pustaka adalah teknik pengumpulan informasi tentang suatu isu dengan cara meneliti buku, artikel, catatan, dan sumber lainnya (Cahyono, 2020). Dengan studi pustaka, peneliti dapat mendapatkan referensi-refensi untuk mengatasi permasalahan yang ada.
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Skala Nominal digunakan dalam Teknik Skala penelitian ini. Peneliti dapat mengelompokkan partisipan ke dalam kelompok atau kategori tertentu menggunakan skala nominal, yang biasanya digunakan untuk mengkategorikan item yang tidak bermakna (seperti karier, jenis kelamin, agama, dll.). Tidak ada artinya meskipun memberikan nilai numerik. Jadi data yang diperoleh oleh peneliti semuanya sama tingkat kepentingannya, tidak ada yang berbeda (Husnul et al., 2019).
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Pengujian keabsahan data pada penelitian ini menggunakan triangulasi. Triangulasi adalah teknik pengumpulan, analisis, dan interpretasi data yang menggunakan beberapa pendekatan, sumber data, atau sudut pandang. Untuk meningkatkan validitas dan konsistensi temuan penelitian, triangulasi digunakan untuk memvalidasi atau melengkapi temuan dari sumber atau sudut pandang lain (Rifa’i, 2023). 
Institute of Golbal Tech, yang dapat diakses secara online, menyatakan bahwa tujuan triangulasi adalah untuk menilai data terkini dengan cepat untuk mendukung interpretasi dan memaksimalkan kebijakan dan rencana berdasarkan fakta saat ini. Dengan memeriksa data yang dikumpulkan dari berbagai kelompok dan populasi dengan berbagai metode, bias dalam suatu penelitian dapat dikurangi. Ini dapat menunjukkan bukti adanya referensi silang. Triangulasi menggabungkan data dari penelitian kuantitatif dan kualitatif, menggunakan penilaian ahli, dan mempertimbangkan masalah pemrograman data dan pencegahan(Susanto et al., 2023).
1) Triangulasi Sumber
Menguji informasi dari banyak sumber untuk meningkatkan kredibilitasnya dikenal sebagai triangulasi sumber. Hal ini dilakukan dengan menguji data yang dikumpulkan dari penelitian menggunakan informan atau sumber lain (Husnullail et al., 2024). Informan pada penelitian ini adalah supervisor, admin, dan juga operator gudang adhesive PT. XYZ.
2) Triangulasi Metode
Dengan menggunakan pendekatan triangulasi, data atau informasi dibandingkan dengan beberapa cara. Peneliti dapat menggunakan observasi atau wawancara untuk memverifikasi kebenaran materi guna memperoleh data yang benar dan gambaran yang komprehensif. Untuk mengonfirmasi keakuratan data, peneliti juga dapat menggunakan berbagai informan (Husnullail et al., 2024). Triangulasi metode yang digunakan pada penelitian ini adalah observasi dan wawancara.
3) Triangulasi Waktu
Triangulasi waktu menunjukkan bahwa data yang dapat dipercaya sering kali dipengaruhi oleh waktu. Misalnya, informasi yang dikumpulkan menggunakan pendekatan wawancara di pagi hari, saat informan masih segar dan tidak mengalami banyak masalah, akan lebih dapat diandalkan dan asli. Oleh karena itu, melakukan wawancara, melakukan pengamatan, atau menggunakan teknik lain dalam konteks yang berbeda atau pada waktu yang berbeda dapat digunakan untuk memverifikasi keakuratan data (Alfansyur & Mariyani, 2020). Triangulasi waktu yang telah dilakukan adalah sebanyak 2 kali, yaitu pada tanggal 12-9-2024, dan 27-2-2025. 
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Analisis deskriptif, atau analisis yang berupaya menyelidiki atau menjelaskan suatu gejala, fenomena, atau realitas sosial kontemporer, adalah metode analisis data yang digunakan dalam penelitian ini. Beberapa faktor yang berkaitan dengan isu dan unit yang diteliti juga diupayakan untuk dideskripsikan melalui analisis deskriptif. Analisis deskriptif tidak mempersoalkan hubungan antara variabel-variabel tersebut dan antara satu sama lain (Mukhid, 2021). Berikut ini adalah langkah analisa data yang dilakukan:
1) Melakukan wawancara untuk mengetahui permasalahan dialami oleh departemen warehouse (gudang) pada PT. XYZ.
2) Melakukan observasi langsung untuk melihat bagaimana kondisi gudang adhesive yang terdapat masalah. 
3) Membuat rumusan masalah mengenai permasalahan yang ada dari hasil wawancara dan observasi langsung.
4) Melakukan studi pustaka untuk mencari referensi-referensi bagaimana penyeselesaian masalah yang ada.
5) Metode penyelesaian yang digunakan adalah metode shared storage, adapun tahapan-tahapannya sebagai berikut:
a) Menghitung rata-rata barang masuk dan keluar
b) Menghitung space requirement
c) Menghitung lebar aisle untuk material handling
d) Perhitungan throughput
e) Perhitungan assignment
f) Perhitungan jarak tempuh tiap area ke pintu gudang
6) Membuat layout usulan berdasarkan hasil perhitungan menggunakan metode shared storage.
7) Membandingkan layout awal dengan layout usulan yang dibuat menggunakan metode shared storage.
8) Menjawab rumusan masalah berdasarkan hasil analisa data.
9) Memberikan kesimpulan dan Saran.
[bookmark: _Toc198636459]Analisis Verifikatif
Teknik verifikasi digunakan untuk menunjukkan validitas konsep atau teori yang sudah ada atau untuk menguji hipotesis. Penekanan utama dari penelitian ini adalah bukti empiris, atau pengujian dengan data dan fakta yang dikumpulkan dari lapangan. Menurut Kerlinger dalam (Nurhasanah, 2024), metode verifikasi adalah cara untuk menguji teori yang didapatkan dengan membandingkan hasil penelitian empiris dengan teori tersebut.
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Analisis verifikatif dalam penelitian ini digunakan untuk menganalisi sampel data yang diambil dari PT. XYZ terkait implementasi layout gudang adhesive dan rancangan layout usulan yang bertujuan meningkatkan kapasitas penyimpanan menggunakan metode shared storage. 
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PT. XYZ yang berdiri sejak tahun 1984 merupakan bagian integral dari Grup Molindo, salah satu produsen etanol terbesar di Indonesia. Perusahaan ini berlokasi di Kawasan Industri MM2100, Bekasi, yang merupakan lokasi strategis untuk aktivitas industri dan distribusi di wilayah Jabodetabek. Selain etanol, PT. XYZ mendistribusi dan menjual produk-produk lain yaitu produk adhesive dan stretch film.


Perusahaan ini berperan sebagai ujung tombak pemasaran dan pendistribusian produk-produk Grup Molindo. PT. XYZ didirikan sebagai bagian dari upaya Grup Molindo untuk memperluas jangkauan pasar dan memperkuat posisi perusahaan di industri etanol. Dengan fokus pada distribusi dan pemasaran, perusahaan ini telah berhasil menjadi salah satu pemain utama di pasar etanol Indonesia dibuktikan dengan seringnya mendapat penghargaan atau sertifikat Pembayaran Cukai EA terbesar dilingkungan KPPBC TMP A Bekasi tiap tahunnya.
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Struktur Organisasi
Sumber: Diolah penulis, 2025
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PT XYZ adalah perusahaan yang bergerak di bidang distribusi, dengan produk utama yang diperdagangkan meliputi etanol, adhesive, dan stretch film.
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keabsahan data merupakan aspek penting untuk memastikan bahwa temuan yang diperoleh dapat dipercaya dan dipertanggungjawabkan. Pengujian keabsahan data pada penelitian ini menggunakan triangulasi. Triangulasi yang digunakan adalah triangulasi sumber, dan waktu.


1. Triangulasi Sumber
Proses menguji keakuratan informasi/data melalui beberapa sumber adalah triangulasi sumber. Dikarenakan perusahaan tidak memiliki dokumentasi luas udang beserta fasilitas-fasilitasnya, maka peneliti melakukan pengukuran secara pribadi ditemani oleh Operator dan Admin Gudang sebagai sumber lain. Berikut adalah tabelnya:
Tabel 4.1 
Triangulasi Sumber
	NO
	Data yang Diuji
	Sumber 1
(Peneiti)
	Sumber 2
(Operator)
	Sumber 3
(Admin)
	INTERPRETASI

	1
	Luas Gudang
	Panjang:14,275 m
Lebar: 12,43 m
	Panjang:14,263 m
Lebar: 12,43 m
	Panjang:14,27 m
Lebar: 12,43 m
	Data Valid, Perbedaan Kecil Bisa Diabaikan.

	2
	Rak
	Panjang (1 Pallet):
170 cm
Panjang (2 Pallet):
270,5 cm
Lebar: 95,5 cm
	Panjang (1 Pallet):
170 cm
Panjang (2 Pallet):
270,5 cm
Lebar: 95,5 cm
	Panjang (1 Pallet):
170 cm
Panjang (2 Pallet):
270,5 cm
Lebar: 95,5 cm
	Data Konsisten dan Valid

	3
	Lorong
	Lebar Lorong 1:
3,9 m
Lebar Lorong 2:
4,67 m
	Lebar Lorong 1:
3,9 m
Lebar Lorong 2:
4,67 m
	Lebar Lorong 1:
3,9 m
Lebar Lorong 2:
4,67 m
	Data Konsisten dan Valid

	4
	Kapasitas Penyimpanan
	93 Pallet
	93 Pallet
	93 Pallet
	Data Konsisten dan Valid

	5
	Forklift
	Panjang: 3,1 m
Lebar: 1,16 m
	Panjang: 3,1 m
Lebar: 1,16 m
	Panjang: 3,1 m
Lebar: 1,16 m
	Data Konsisten dan Valid


Sumber: Diolah Penulis (2025)
2. Triangulasi Metode
Triangulasi metode digunakan untuk menguji keakuratan data menggunakan lebih dari satu metode/teknik. Metode yang digunakan untuk menguji keakuratan data pada penelitian ini adalah observasi dan wawancara. Berikut adalah tabelnya:
Tabel 4.2 
Triangulasi Metode
	NO
	DATA YANG DIUJI
	OBSERVASI
	WAWANCARA
	INTERPRETASI

	1
	Desain Layout Gudang Adhesive
	Peneliti melakukan observasi lapangan untuk mengetahui kondisi Gudang adhesive
	Menurut operator, admin, dan supervisor, desain layout Gudang adhesive yang telah dibuat
	Desain layout Gudang adhesive yang dibuat adalah valid


Sumber: Diolah Penulis (2025)
3. Triangulasi Waktu
Melakukan pemeriksaan kembali di waktu yang berbeda untuk menguji keakuratan data adalah triangulasi waktu. 
Tabel 4.3 
Triangulasi Waktu
	NO
	DATA YANG DIUJI
	WAKTU 1
(12-9-2024)
	WAKTU 2
(27-2-2025)
	INTERPRETASI

	1
	Dokumentasi Masuk dan Keluar Produk periode Jan-Agu 2024
	Masuk: 187.935kg
Keluar: 136.134kg
	Masuk: 187.860kg
Keluar: 136.059kg
	Terdapat sedikit perbedaan dari jumlah barang yang masuk dan keluar, sehingga data yang akan digunakan adalah data terbaru (27-2-2025)
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Profil Responden
Responden dalam penelitian ini merupakan pihak-pihak yang memiliki keterlibatan langsung dalam aktivitas operasional gudang adhesive PT. XYZ, mereka terdiri dari supervisor gudang, staf administrasi, dan operator gudang adhesive. Berikut ini adalah profil lengkap para responden yang berkontribusi dalam memberikan data dan informasi untuk keperluan analisis penelitian ini:
Tabel 4.4 
Profil Responden
	NO
	NAMA
	JABATAN
	LAMA BEKERJA
	PERAN DALAM PENELITIAN

	R1
	Setia Aji Prabowo Seto 
	Supervisor Warehouse
	11 tahun
	Memberikan informasi terkait kebijakan gudang.

	R2
	Ugan Jaelani
	Operator Adhesive
	6 tahun
	Menyampaikan data teknis tentang kegiatan operasional gudang, serta permasalahan yang dialami.

	R3
	Muhammad Faiz Naufal
	Operator Adhesive
	6 bulan
	Menyampaikan data teknis tentang kegiatan operasional gudang, serta permasalahan yang dialami.

	R4
	Purwoto
	Admin Adhesive
	6 tahun
	Memberikan dokumentasi barang masuk dan keluar pada gudang adhesive.


Sumber: Diolah Penulis (2025)
Tabel di atas menunjukkan profil responden yang dilibatkan dalam penelitian terkait operasional gudang adhesive PT. XYZ. Terdapat empat responden dengan posisi yang berbeda namun saling melengkapi, yaitu supervisor, operator, dan admin gudang. Responden R1, selaku Supervisor Warehouse dengan pengalaman kerja selama 11 tahun, memberikan informasi strategis mengenai kebijakan gudang. Responden R2 dan R3 merupakan operator adhesive dengan masa kerja masing-masing 6 tahun dan 6 bulan, yang berkontribusi dalam memberikan data teknis serta menyampaikan kendala operasional di lapangan. Sementara itu, responden R4, seorang admin adhesive dengan pengalaman 6 tahun, menyediakan dokumentasi penting terkait arus barang masuk dan keluar. Keempat responden dipilih karena memiliki keterlibatan langsung dalam aktivitas gudang dan dianggap memahami kondisi nyata yang terjadi di lapangan.
Transformasi Data
Transformasi Data ialah suatu proses yang dilakukan dalam mengubah format data sehingga data siap untuk dianalisis (Johannes Kurniawan, 2023). Data yang dianalisis dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:



A. Jenis Produk
[bookmark: _Toc184416751][bookmark: _Toc185575247]Tabel 4.5 
Jenis Produk
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Sumber: Diolah Penulis (2025)
B. Material handling
Alat yang digunakan untuk material handling pada gudang adhesive adalah forklift, dengan ukuran panjang 3,1m dan Lebar 1,16m.
C. Layout Gudang
Luas gudang adhesive adalah 177m2 atau 14,275m x 12,43m. dan kapasitas penyimpanan gudang adalah 93 pallet. 

14,275m
12,43m
1,7m
0,95m
2,7m
14,275m
12,34m
In/Out

3,9m
4,67m

Gambar 4.2 
Layout Gudang Adhesive
Sumber: Diolah Penulis (2025)
D. Data Masuk-Keluar Produk
Tabel 4.6 
Data Masuk-Keluar Produk
[image: ]
[bookmark: _Toc198636478]Sumber: Diolah Penulis (2025)
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Berikut ini adalah langkah-langkah perhitungan menggunakan metode shared storage:
1) Menghitung rata-rata barang masuk dan keluar
Langkah awal yang dilakukan adalah menentukan rata-rata barang masuk dan keluar dari gudang dengan menggunakan rumus sebagai berikut:
AVG = 
Data yang digunakan adalah data dari bulan Januari sampai dengan Agustus 2024. Berikut ini adalah rata-rata produk masuk dan keluar untuk produk contoh perhitungan: 
produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P:
AVG produk masuk = 
AVG produk keluar = 
Hasil perhitungan rata-rata produk masuk/keluar dari setiap produk terdapat pada tabel dibawah ini: 
[bookmark: _Toc184416752][bookmark: _Toc185575248]Tabel 4.7 
Perhitungan Rata-Rata Produk Masuk dan Keluar
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Sumber: Diolah Penulis (2025)
Pada tabel diatas menunjukan hasil perhitungan rata-rata produk masuk dan keluar untuk semua produk. Hasil perhitunganya menunjukan bahwa produk dengan rata-rata masuk dan keluar terbesar adalah produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P.
2) Menghitung Space Requirement
Perhitungan space requirement (kebutuhan ruang) adalah proses penghitungan untuk setiap produk yang akan disimpan di dalam gudang. Gudang adhesive memiliki fasilitas rak tiga tingkat, di mana setiap tingkat dapat menampung dua pallet, sehingga satu rak dapat menampung total enam pallet. Satu pallet dapat menampung 24 karung produk atau setara dengan berat 600 kg. Setelah informasi tersebut diketahui, perhitungan kebutuhan ruang dapat dilakukan dengan menggunakan rumus berikut:

Contoh perhitungan: produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P 
. 
Jumlah produk yang akan disimpan dibagi enam untuk menentukan kebutuhan rak setiap jenis produk. Sebagai contoh, produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P yang membutuhkan ruang sebesar 12,291 pallet akan membutuhkan 2 rak untuk menampung produk tersebut. Hasil perhitungan kebutuhan ruang untuk setiap produk tercantum pada table dibawah ini:
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Perhitungan Space Requirement
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Sumber: Diolah Penulis (2025)
Berdasarkan perhitungan kebutuhan ruang (space requirement) yang telah dilakukan, produk yang memiliki kebutuhan ruang terbesar adalah produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P dengan 12,29 pallet (setara dengan 2 rak).
3) Menghitung lebar gang (Aisle) 
Material handling yang digunakan adalah forklift, dengan ukuran panjang 3,1m dan Lebar 1,16m. perhitungan lebar gang untuk material handing menggunakan rumus sebagai berikut:
A = 
 = 4,4456 meter
Berdasarkan perhitungan diatas, dapat disimpulkan bahwa lebar lorong dari layout awal kurang optimal karna lebarnya hanya 3,9 meter.
4) Perhitungan Throughput
Perhitungan throughtput dilakukan dengan rumus sebagai berikut: 
T =  + 
Berikut contoh perhitungan throughput dari salah satu produk adhesive yaitu HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P: 
T =  +  = 22,12 
Hasil perhitungan throughput untuk setiap produk tercantum dalam tabel dibawah ini:
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Perhitungan Throughput
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Sumber: Diolah Penulis (2025)
Pada tabel diatas menunjukan hasil perhitungan throughput dari semua produk. Produk yang memiliki nilai throughput terbesar adalah produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P dengan 22,12.
5) Perhitungan Assignment
Perhitungan assignment menggunakan rumus sebagai berikut:
Ass = 
contoh perhitungan: produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P
Ass = 
Hasil perhitungan assignment untuk setiap produk tercantum dalam tabel:
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Perhitungan Assignment
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Sumber: Diolah Penulis (2025)
Berdasarkan perhitungan assignment yang telah dilakukan, produk yang memiliki nilai tertinggi adalah produk WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3850 dengan 2,03 dan HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8621 dengan 1,89.
6) Perhitungan jarak tempuh tiap area ke pintu Gudang (layout awal).
Untuk memudahkan perhitungan jarak tempuh tiap area ke pintu gudang, maka tiap area penyimpanan/rak akan diberikan huruf A-P sesuai dengan jumlah rak yang tersedia. Berikut adalah ilustrasinya:

12,43m
14,275m
2,7m
1,7m
In/Out

3,9m
4,67m

Gambar 4.3 
Layout Gudang Adhesive (2)
Sumber: Diolah Penulis (2025)
Perhitungan jarak tempuh tiap area ke pintu gudang menggunakan rumus Rectilinier Distance: 
RD = 

Keterangan:
x,y = koordinat titik awal (Pintu Gudang atau In/Out)
a,b = koordinat titik tujuan (Area Penyimpanan/Rak)

Contoh perhitungan Jarak titik I/O ke Rak A untuk layout awal adalah:
RD = 
RD = 
RD = 5,875 meter

Hasil perhitungan jarak tempuh tiap area(rak) ke pintu gudang adalah sebagai berikut:
Tabel 4.11 
Perhitungan Jarak Layout Awal
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Sumber: Diolah Penulis (2025)
Hasil perhitungan jarak tempuh dari tiap area (rak) ke pintu gudang menunjukkan bahwa rak A memiliki jarak terpendek, sedangkan rak P memiliki jarak terjauh. Total jarak tempuh seluruh area penyimpanan ke pintu gudang adalah sebesar 199,185 meter.

4.2.4.2. Analisis Perancangan Layout Gudang Adhesive PT. XYZ Menggunakan Metode Shared Storage Dalam Meningkatkan Kapasitas Penyimpanan
1) Perancangan Layout Usulan Menggunakan Metode Shared storage
Layout usulan yang dibuat oleh penulis adalah sebagai berikut: 



12,43m
14,27m
In/Out

3,9m
4,67m

[bookmark: _Toc185575238]Gambar 4.4 
Ilustrasi Layout Usulan
Sumber: Diolah Penulis (2025)


Layout usulan dibuat berdasarkan analisis terhadap belum optimalnya pemanfaatan luas area gudang. Layout ini dapat meningkatkan kapasitas penyimpanan sebanyak 9 pallet, yang dicapai melalui penambahan rak atau dengan menerapkan metode block stacking (penyimpanan pallet secara bertumpuk). Setiap produk dapat disimpan hingga tiga tumpukan yang ditempatkan di bagian depan (2x3) dan belakang (1x3) area gudang yang ditandai dengan kotak berwarna oranye. Dengan demikian, kapasitas penyimpanan meningkat dari sebelumnya 93 pallet menjadi 102 pallet.
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Gambar 4.5 
Ilustrasi penyimpanan Block Stacking
Sumber: Diolah Penulis (2025)


2) Perhitungan jarak tempuh tiap area ke pintu gudang (layout usulan).
Perhitungan jarak tempuh tiap area ke pintu gudang menggunakan rumus Rectilinier Distance: 
RD = 

Keterangan:
x,y = koordinat titik awal (Pintu Gudang atau In/Out)
a,b = koordinat titik tujuan (Area Penyimpanan/Rak)

Contoh perhitungan Jarak titik I/O ke Rak A untuk layout awal adalah:
RD = 
RD = 
RD = 5,87 meter

Hasil perhitungan jarak tempuh tiap area(rak) ke pintu gudang untuk layout usulan adalah sebagai berikut:
Tabel 4.12 
Perhitungan Jarak Layout Usulan
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Sumber: Diolah Penulis (2025)
Hasil perhitungan jarak tempuh dari tiap area (rak) ke pintu gudang untuk layout usulan menunjukkan bahwa rak A dan F memiliki jarak terpendek, sedangkan rak P memiliki jarak terjauh. Total jarak tempuh seluruh area penyimpanan ke pintu gudang adalah sebesar 186,535 meter.
3) Usulan Penempatan Produk
Produk yang di letakan di area(rak) yang paling dekat dengan pintu gudang adalah produk dengan nilai tertinggi berdasarkan perhitungan assignment. Berikut adalah usulan penempatan produk untuk setiap area penyimpanan (rak):
Tabel 4.13 
Usulan Penempatan Produk
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Sumber: Diolah Penulis (2025)
Tabel di atas menunjukkan produk-produk yang menjadi prioritas penyimpanan beserta area penyimpanannya masing-masing. Prioritas I mencakup produk-produk yang ditempatkan di area (rak) paling dekat dengan pintu gudang, yaitu rak A, B, F, I, dan K. Prioritas II merupakan produk-produk yang diletakkan pada area tengah gudang, yakni rak C, D, G, H, L, dan M. Sementara itu, prioritas III terdiri dari produk-produk yang disimpan di area bagian belakang gudang, yaitu rak E, J, N, O, dan P.
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4.2.5.1. Analisis Implementasi Layout Gudang Adhesive PT. XYZ
Hasil analisis implementasi layout gudang adhesive PT. XYZ berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan adalah sebagai berikut:
Tabel 4.14 
Hasil Analisis Layout Implementasi (Awal)
	NO
	PERHITUNGAN
	HASIL

	1
	Rata-Rata Barang Masuk dan Keluar
	Produk dengan rata-rata masuk dan keluar terbesar adalah produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P dan HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8621, kemudian produk dengan rata-rata masuk dan keluar terkecil adalah HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7256 dan HM advantage 7711.

	2
	Space requirement
	Produk dengan kebutuhan ruang terbesar adalah HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P dengan 12 pallet. Kemudian kebutuhan ruang terkecil adalah produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7256 dengan 0,03 pallet, dan HM advantage 7711 dengan 0,04 pallet.

	3
	Lebar Aisle
	Berdasarkan perhitungan, lebar aisle yang optimal adalah 4,45 meter.

	4
	Throughput
	Produk dengan nilai troughput tertinggi adalah produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P dengan 22,12. Kemudian produk dengan nilai troughput terendah adalah produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7256, dan HM advantage 7711.

	5
	Assignment
	Produk dengan nilai assignment tertinggi adalah produk WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3850 dengan 2,03 dan HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8621 dengan 1,89. Kemudian produk dengan nilai assignment terendah adalah HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688PI dengan 1, dan ADVANTRA 8128 dengan 1,44.

	6
	Jarak Tempuh Tiap Area ke Pintu Gudang
	Total jarak tempuh layout awal menghasilkan jarak sebesar  199,185 meter.


Sumber: Diolah Penulis (2025)
Berdasarkan perhitungan rata-rata barang masuk dan keluar, kebutuhan ruang (space requirement), throughput, serta assignment produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P dan HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8621 merupakan produk dengan nilai-nilai tertinggi. Oleh karena itu, produk ini menjadi prioritas untuk ditempatkan di dekat pintu gudang.
Pada layout implementasi awal, pertimbangan ini belum dimasukkan karena masih menggunakan sistem penyimpanan secara acak (randomized storage), yang menyebabkan pemborosan waktu saat pengambilan barang.
Lebar lorong pada layout awal adalah 3,9 meter dan 4,67 meter, sedangkan hasil perhitungan menunjukkan bahwa lebar optimal adalah 4,45 meter. Hal ini menunjukkan bahwa lebar lorong 3,9 meter tidak optimal. Namun, penyesuaian lebar lorong tidak dapat dilakukan karena mengikuti posisi pintu gudang yang tersedia. Selanjutnya, hasil perhitungan jarak tempuh tiap area ke pintu gudang menunjukkan bahwa total jarak tempuh pada layout awal adalah 199,185 meter.
Hasil perhitungan ini dapat digunakan sebagai landasan dalam merancang layout usulan yang lebih efisien. 
4.2.5.2. Analisis Perancangan Layout Gudang Adhesive PT. XYZ Menggunakan Metode Shared Storage Dalam Meningkatkan Kapasitas Penyimpanan
Perbandingan antara layout implementasi (awal) dengan layout usulan terdapat pada table dibawah ini:
Tabel 4.15 
Perbandingan Layout Awal dengan Layout Usulan
	PERBANDINGAN
	LAYOUT
	SELISIH

	
	AWAL
	USULAN
	

	Jarak Tempuh
	199,185 m
	186,535 m
	12,65 m

	Kapasitas
	93 pallet
	102 pallet
	9 pallet


Sumber: Diolah Penulis (2025)
Layout usulan memberikan peningkatan efisiensi dalam aspek operasional gudang. Hal ini terlihat dari pengurangan jarak tempuh tiap area ke pintu gudang sebesar 12,65 meter dibandingkan dengan layout awal. Pengurangan jarak ini menunjukkan bahwa alur perpindahan dalam gudang menjadi lebih ringkas, yang berpotensi menurunkan waktu proses serta meningkatkan produktivitas dan efektivitas kerja.
Selain peningkatan efisiensi jarak, layout usulan juga memberikan dampak positif terhadap kapasitas penyimpanan. Dengan penerapan metode shared storage, kapasitas penyimpanan meningkat sebanyak 9 pallet, dari 93 pallet menjadi 102 pallet. Peningkatan ini mencerminkan pemanfaatan ruang yang lebih optimal tanpa perluasan area fisik gudang, sehingga dapat menunjang kebutuhan penyimpanan barang dalam jumlah yang lebih besar secara lebih efisien.
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4.3.1.1. Analisis Implementasi Layout Gudang Adhesive PT. XYZ
1) Data Jumlah rata-rata barang masuk dan keluar
Berdasarkan data yang diperoleh dari periode Januari hingga Agustus 2024, total pemasukan barang ke gudang adhesive mencapai 187.935 kg, sedangkan barang keluar sebesar 136.134 kg. Selisih sebesar 51.801 kg ini menunjukkan adanya ketidakseimbangan antara arus masuk dan keluar barang, yang menjadi salah satu penyebab overcapacity pada gudang adhesive. Produk dengan volume masuk terbesar adalah HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P, yang mendominasi aliran barang masuk selama periode tersebut. Menurut (Heizer et al., 2020), analisis terhadap arus barang sangat penting untuk memahami pola permintaan dan kapasitas penyimpanan. Ketidakseimbangan aliran barang sering kali menyebabkan terjadinya overcapacity, sehingga diperlukan penataan layout gudang yang lebih optimal. 
2) Space Requirement (Kebutuhan Ruang)
Perhitungan kebutuhan ruang menunjukkan bahwa tidak semua produk memerlukan ruang penyimpanan yang sama. Produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P membutuhkan ruang terbesar, yakni 12,29 pallet (setara dengan 2 rak). Sementara itu, beberapa produk lain seperti HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7256 hanya membutuhkan 0,03 pallet. Hal ini menunjukkan bahwa penempatan barang seharusnya tidak disamaratakan, melainkan perlu disesuaikan dengan kebutuhan aktual. Namun, layout implementasi belum mengakomodasi prinsip ini sehingga menyebabkan alokasi ruang yang tidak efisien. Menurut (Noor, 2018) dan
 (Ledya et al., 2023), metode shared storage memaksimalkan penggunaan ruang dengan menyimpan produk berdasarkan kebutuhan ruang aktual dan rotasi produk. Penyimpanan fleksibel memungkinkan kapasitas gudang ditingkatkan secara signifikan tanpa perlu memperluas ruang fisik.
3) Lebar Aisle (Lorong)
Material handling di gudang menggunakan forklift dengan panjang 3,1 m dan lebar 1,16 m. Berdasarkan rumus lebar lorong minimum (Kamil Mubarak & Suseno, 2024), kebutuhan lorong ideal adalah 4,45 m, sedangkan lebar lorong gudang adhesive hanya 3,9 m dan 4,67 m. Lorong selebar 3,9 m tidak memenuhi standar dan berpotensi menyebabkan hambatan pergerakan forklift, terlebih saat aktivitas bongkar muat dalam kondisi gudang penuh. Ini berdampak pada efisiensi waktu kerja dan keselamatan kerja di lapangan. Diperlukan penyesuaian dimensi layout untuk mendukung kelancaran arus material handling.
4) Troughput
Hasil perhitungan throughput menunjukkan bahwa produk dengan frekuensi keluar-masuk tertinggi adalah HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P, dengan nilai throughput sebesar 22,12. Nilai throughput yang tinggi menunjukkan bahwa produk ini memiliki perputaran yang cepat dan perlu ditempatkan pada lokasi strategis yang mudah dijangkau. Penempatan strategis ini dapat ditentukan setelah mengetahui nilai assignment setiap produk, sebagaimana dijelaskan dalam penelitian oleh (Mulyati et al., 2020), (Wiranata & Marwan, 2024), dan (Olifia et al., 2023). Implementasi layout gudang adhesive belum mempertimbangkan faktor ini karena masih menggunakan sistem penyimpanan secara acak (randomized storage), sehingga terjadi pemborosan waktu saat pengambilan barang.
5) Assignment
Perhitungan assignment digunakan untuk menentukan produk mana yang seharusnya ditempatkan paling dekat dengan pintu keluar-masuk (I/O) guna meningkatkan efisiensi alur distribusi. Berdasarkan hasil perhitungan, produk dengan nilai assignment tertinggi adalah WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3850 dengan 2,03 dan HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8621 dengan 1,89. Hasil tersebut menunjukkan bahwa produk ini idealnya ditempatkan di posisi terdepan. Namun, layout gudang saat ini belum menerapkan prinsip tersebut, sehingga mengakibatkan alur kerja yang kurang optimal. Penempatan produk berdasarkan nilai assignment dapat menjadi dasar dalam penyusunan layout usulan yang lebih fungsional dan responsif terhadap pola pergerakan barang. Hal ini sejalan dengan pendapat (Fajri, 2021), yang menyatakan bahwa dalam metode shared storage, produk yang paling sering masuk dan keluar gudang sebaiknya diletakkan di dekat pintu masuk/keluar (In/Out) untuk mempercepat proses distribusi.
6) Perhitungan Jarak Tempuh Tiap Area ke Pintu Gudang
Berdasarkan hasil perhitungan, total jarak tempuh material handling dari seluruh rak ke pintu gudang pada layout awal mencapai 199,185 meter. Jarak ini tergolong besar dan berkontribusi terhadap pemborosan waktu serta energi operasional. Hal ini menunjukkan bahwa implementasi layout gudang adhesive belum optimal. Terdapat peluang peningkatan efisiensi melalui penataan ulang rak dan area penyimpanan. Menurut (Heizer et al., 2020), (Aristriyana & Ibnu Faisal Salim, 2023), dan (Firdasafitri & Arief, 2023), layout yang efektif harus mampu meminimalkan jarak pengangkutan material guna meningkatkan efisiensi proses operasional.
4.3.1.2. Analisis Perancangan Layout Gudang Adhesive PT. XYZ Menggunakan Metode Shared Storage Dalam Meningkatkan Kapasitas Penyimpanan
1) Merancang Layout Usulan menggunakan metode shared storage
Layout usulan dirancang berdasarkan analisis terhadap kurangnya pemanfaatan ruang gudang secara optimal. Meskipun berdasarkan perhitungan lebar lorong (aisle) tidak sesuai standar, layout usulan tetap menggunakan lebar lorong yang sama dengan layout awal untuk menyesuaikan dengan posisi pintu gudang yang tersedia.
Perubahan layout ini memungkinkan penambahan kapasitas penyimpanan sebanyak 9 pallet di bagian belakang gudang (ditandai dengan kotak berwarna oranye), baik melalui penambahan rak maupun penggunaan metode block stacking (penyimpanan pallet secara bertumpuk). Dengan asumsi produk dapat disusun hingga tiga tumpukan, kapasitas penyimpanan meningkat dari 93 pallet menjadi 102 pallet. 
2) Perhitungan jarak tempuh tiap area ke pintu Gudang (layout usulan)
Berdasarkan hasil perhitungan, total jarak tempuh dari tiap area ke pintu gudang pada layout usulan adalah 186,535 meter, sedangkan pada layout awal sebesar 199,185 meter. Dengan demikian, layout usulan memiliki jarak tempuh yang lebih pendek sebesar 12,65 meter. Hal ini menunjukkan bahwa layout usulan mampu meminimalkan jarak pengangkutan, sehingga memenuhi prinsip perancangan tata letak yang baik menurut (Heizer et al., 2020), (Aristriyana & Ibnu Faisal Salim, 2023), serta (Firdasafitri & Arief, 2023).
3) Usulan Penempatan Produk
Penempatan produk berdasarkan nilai assignment dapat menjadi dasar dalam penyusunan layout usulan yang lebih fungsional dan responsif terhadap pola pergerakan barang. Hal ini sejalan dengan pendapat (Fajri, 2021), yang menyatakan bahwa dalam metode shared storage, produk yang memiliki frekuensi masuk dan keluar tertinggi sebaiknya ditempatkan di dekat pintu masuk/keluar (In/Out) untuk mempercepat proses distribusi. Berdasarkan hasil perhitungan, produk diklasifikasikan menjadi tiga tingkat prioritas. Prioritas I mencakup produk dengan nilai assignment tertinggi yang ditempatkan paling dekat dengan pintu gudang. Prioritas II merupakan produk dengan nilai assignment sedang yang disimpan di area tengah gudang. Sementara itu, Prioritas III adalah produk dengan nilai assignment terendah yang diletakkan di rak bagian belakang gudang.
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4.3.2.1. Analisis Implementasi Layout Gudang Adhesive PT. XYZ
Berdasarkan hasil verifikasi terhadap layout implementasi awal gudang adhesive PT. XYZ, dapat disimpulkan bahwa sistem penyimpanan yang digunakan masih belum efisien. Hal ini terlihat dari penerapan randomized storage yang tidak mempertimbangkan pola rotasi barang, sehingga mengakibatkan pemborosan waktu. Sebagai contoh, produk HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P yang memiliki nilai assignment tertinggi (1,89), seharusnya ditempatkan di area strategis yang dekat dengan pintu masuk/keluar. Namun, kenyataannya produk ini tidak mendapat prioritas lokasi, sehingga memperpanjang waktu pengambilan barang. 
Selain itu, lebar lorong pada layout awal masing-masing adalah 3,9 meter dan 4,67 meter, sedangkan hasil perhitungan menunjukkan bahwa lebar optimal adalah 4,45 meter. Hal ini menunjukkan bahwa lebar lorong 3,9 meter tidak optimal sehingga berpotensi menyebabkan hambatan operasional. Namun, penyesuaian lebar lorong tidak dimungkinkan karena harus menyesuaikan dengan posisi pintu gudang yang telah ada. Hasil perhitungan jarak tempuh dari tiap area ke pintu gudang menunjukkan total jarak sebesar 199,185 meter, yang mengindikasikan bahwa alur pergerakan dalam gudang belum optimal dan masih dapat diminimalkan.
Temuan ini sejalan dengan pendapat Menurut (Heizer et al., 2020), (Aristriyana & Ibnu Faisal Salim, 2023), dan (Firdasafitri & Arief, 2023) bahwa efisiensi layout gudang sangat dipengaruhi oleh penempatan produk, lebar lorong, dan panjang jalur pergerakan barang. Oleh karena itu, layout awal perlu diperbarui untuk mengakomodasi kebutuhan aktual dan meningkatkan efisiensi operasional gudang secara menyeluruh.
4.2.5 
4.2.5.1 
4.3.2.2. Analisis Perancangan Layout Gudang Adhesive PT. XYZ Menggunakan Metode Shared Storage Dalam Meningkatkan Kapasitas Penyimpanan
Verifikasi terhadap layout usulan yang dirancang dengan metode shared storage menunjukkan adanya peningkatan signifikan dalam aspek efisiensi ruang dan waktu. Total jarak tempuh berkurang dari 199,185 meter menjadi 186,535 meter, menunjukkan pengurangan 12,65 meter yang berarti alur distribusi dalam gudang menjadi lebih ringkas dan hemat waktu. 
Selain itu, kapasitas penyimpanan meningkat dari 93 menjadi 102 pallet melalui penambahan rak atau penerapan block stacking di area kosong, sesuai dengan penelitian yang dilakukan oleh (Noor, 2018) dan (Ledya et al., 2023) yang menunjukan bahwa perancangan layout menggunakan metode shared storage dapat meningkatkan kapasitas penyimpanan. 
Produk dengan pergerakan tinggi seperti HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM HL0042 dan CLEAN MELT 7688P ditempatkan di area dekat pintu I/O berdasarkan perhitungan assignment, sehingga mengurangi waktu bongkar muat serta mendukung efektivitas proses distribusi. Penerapan shared storage juga memaksimalkan fleksibilitas penempatan barang berdasarkan rotasi dan kebutuhan ruang aktual, bukan hanya berdasarkan jenis produk, sebagaimana dianjurkan oleh (Fajri, 2021). 
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Dengan demikian, layout usulan tidak hanya mampu mengoptimalkan ruang penyimpanan tetapi juga mempercepat alur kerja gudang, sejalan dengan teori (Heizer et al., 2020) bahwa tata letak gudang yang baik harus mampu menyesuaikan antara ruang, pergerakan barang, dan efisiensi operasional secara keseluruhan.
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5.1 [bookmark: _Toc198636490]Simpulan
[bookmark: _Hlk184417504]Berdasarkan penelitian yang telah di lakukan pada gudang adhesive 
PT. XYZ, maka dapat di tarik kesimpulan sebagai berikut:
1) Berdasarkan analisis implementasi layout gudang adhesive PT. XYZ, ditemukan bahwa sistem penyimpanan yang masih menggunakan metode penyimpanan acak (randomized storage) tidak mempertimbangkan frekuensi pergerakan masing-masing produk, sehingga menyebabkan pemborosan waktu saat pengambilan barang. Selain itu, lebar lorong yang tidak memenuhi standar hasil perhitungan, yaitu 4,45 meter, serta jarak tempuh penanganan material yang mencapai 199,185 meter menunjukkan bahwa tata letak yang digunakan belum optimal dan masih berpotensi menimbulkan hambatan dalam proses distribusi barang di dalam gudang.
2) Layout usulan yang dirancang berdasarkan metode shared storage menunjukkan peningkatan efisiensi yang signifikan, baik dari sisi pemanfaatan ruang maupun waktu operasional. Layout tersebut menghasilkan total jarak tempuh sebesar 186,535 meter, sehingga jarak tempuh berkurang sebesar 12,65 meter dibandingkan dengan layout awal. Kapasitas penyimpanan juga meningkat dari 93 menjadi 102 pallet melalui pemanfaatan area kosong dan penerapan teknik penumpukan bertingkat. Penempatan produk yang diusulkan berdasarkan hasil perhitungan assignment, turut berkontribusi dalam mempercepat proses distribusi barang. 
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1) PT. XYZ disarankan untuk mengganti sistem penyimpanan acak (randomized storage) dengan sistem penyimpanan yang mempertimbangkan frekuensi pergerakan barang, seperti metode shared storage. Selain itu, perusahaan perlu menyesuaikan lebar lorong minimal menjadi 4,45 meter agar mendukung kelancaran pergerakan forklift dan mengurangi risiko keterlambatan dalam proses bongkar muat. Penyesuaian ini hanya dapat dilakukan jika posisi dan ukuran pintu gudang juga diperbaiki. Saat ini, pintu gudang tidak terletak di posisi tengah (sedikit ke kiri), sehingga menghambat pengaturan lorong yang lebih simetris dan luas.
2) PT. XYZ diharapkan segera mengimplementasikan layout usulan berbasis metode shared storage karena terbukti mampu meningkatkan efisiensi dan kapasitas penyimpanan. Penerapan sistem ini akan memberikan dampak positif terhadap kecepatan distribusi dan optimalisasi ruang tanpa harus menambah luas area fisik gudang, sehingga lebih hemat biaya dan mendukung kelancaran operasional.
[bookmark: _Toc198636496]Saran Bagi Peneliti Selanjutnya
1) Peneliti selanjutnya disarankan untuk meneliti secara lebih mendalam aspek biaya operasional yang timbul akibat perancangan layout gudang, sehingga dapat diketahui dampak ekonomi dari perubahan tata letak secara menyeluruh.
2) Penelitian selanjutnya juga diharapkan dapat dilanjutkan hingga tahap implementasi, sehingga dapat dianalisis secara langsung kekurangan dan kendala yang muncul dari layout yang telah dirancang.
3) 
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MASUK 0 0 0 0 0 200 0 0 200

KELUAR 0 0 0 0 0 0 125 0 125

MASUK 0 500 500 1.000 600 1.000 0 1.000 4.600

KELUAR 300 600 800 500 900 0 0 0 3.100

MASUK 0 0 0 0 0 0 0 0 0

KELUAR 50 0 0 0 0 0 0 0 50

MASUK 0 0 0 0 0 0 0 0 0

KELUAR 0 0 0 0 0 0 0 0 0

MASUK 500 4.500 2.000 3.000 2.000 0 0 5.000 17.000

KELUAR 1.000 500 1.200 500 2.000 0 2.000 300 7.500

MASUK 6.000 0 0 0 4.200 0 9.600 0 19.800

KELUAR 0 1.900 1.000 2.000 1.500 2.425 500 0 9.325

MASUK 0 3.600 0 0 3.600 0 0 0 7.200

KELUAR 0 0 0 0 0 0 0 0 0

MASUK 0 0 0 0 900 0 600 0 1.500

KELUAR 195 0 195 195 0 195 195 225 1.200

MASUK 0 0 0 0 0 0 0 0 0

KELUAR 50 0 0 0 0 0 0 0 50

MASUK 0 0 0 0 0 0 0 0 0

KELUAR 0 0 0 0 0 0 0 140 140

MASUK 540 0 0 0 1.080 0 0 0 1.620

KELUAR 60 540 540 540 0 0 0 0 1.680

MASUK DAN KELUAR PRODUK (KG) PERIODE JANUARI-AGUSTUS 2024

TOTAL (MASUK DAN KELUAR) PRODUK

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8621

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8201

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7256

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5768L

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM HL0042

HM advantage 7711

CLEANMELT 7275

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5753

JM5782AZP

ADVANTRA 8128

HOT MELT ADHESIVE DURABOND 1390

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3C3337

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3850

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688PI

HOT MELT PSA PHL 4169

HOT MELT PSA PHL 4170
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PRODUK RATA-RATA PRODUK MASUK RATA-RATA PRODUK KELUAR

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P 7.375 5.897

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8621 5.875 5.244

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8201 2.188 1.500

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7256 18 15

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5768L 0 0

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM HL0042 1.563 1.284

HM advantage 7711 25 16

CLEANMELT 7275 575 388

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5753 0 6

JM5782AZP 0 0

ADVANTRA 8128 2.125 938

HOT MELT ADHESIVE DURABOND 1390 2.475 1.166

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688PI 900 0

HOT MELT PSA PHL 4169 188 150

HOT MELT PSA PHL 4170 0 6

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3C3337 0 18

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3850 203 210
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PRODUK KEBUTUHAN RUANG (Pallet)

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P

12.29

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8621

9.79

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8201

3.65

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7256

0.03

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5768L

-

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM HL0042

2.61

HM advantage 7711

0.04

CLEANMELT 7275 0.96

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5753

-

JM5782AZP

-

ADVANTRA 8128

3.54

HOT MELT ADHESIVE DURABOND 1390

4.13

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688PI

1.50

HOT MELT PSA PHL 4169

0.31

HOT MELT PSA PHL 4170

-

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3C3337

-

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3850

0.34
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PRODUK TROUGHPUT

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P

22,12

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8621

18,53

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8201

6,15

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7256

0,06

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5768L

-

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM HL0042

4,75

HM advantage 7711

0,07

CLEANMELT 7275 1,61

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5753

0,01

JM5782AZP

-

ADVANTRA 8128

5,11

HOT MELT ADHESIVE DURABOND 1390

6,07

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688PI

1,50

HOT MELT PSA PHL 4169

0,56

HOT MELT PSA PHL 4170

-

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3C3337

0,03

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3850

0,69
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PRODUK

ASSIGNMENT

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P

1.80

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8621

1.89

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8201

1.69

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7256

1.83

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5768L

-

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM HL0042

1.82

HM advantage 7711

1.64

CLEANMELT 7275

1.67

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5753

-

JM5782AZP

-

ADVANTRA 8128

1.44

HOT MELT ADHESIVE DURABOND 1390

1.47

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688PI

1.00

HOT MELT PSA PHL 4169

1.80

HOT MELT PSA PHL 4170

-

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3C3337 -

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3850

2.03
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image34.emf
AREA (RAK)TITIK (a)TITIK (b)

JARAK TEMPUH (METER)

A

3,925       

1,950        5,875

B 6,525        1,950        8,475

C 9,125        1,950        11,075

D 11,725      1,950        13,675

E 14,325      1,950        16,275

F 5,805        1,950        7,755

G 8,405        1,950        10,355

H 11,005      1,950        12,955

I 4,270        2,335        6,605

J 6,270        2,335        8,605

K 8,485        2,335        10,820

L 11,085      2,335        13,420

M 13,685      2,335        16,020

N 16,285      1,950        18,235

O 1,935        16,285      18,220

P 4,535        16,285      20,820
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AREA (RAK)TITIK (a)TITIK (b)

JARAK TEMPUH (METER)

A

3,925       

1,950        5,875

B 6,525        1,950        8,475

C 9,125        1,950        11,075

D 11,725      1,950        13,675

E 14,325      1,950        16,275

F 3,925        1,950        5,875

G 6,525        1,950        8,475

H 9,125        1,950        11,075

I 4,310        2,335        6,645

J 11,125      1,950        13,075

K 6,910        2,335        9,245

L 9,510        2,335        11,845

M 12,110      2,335        14,445

N 14,710      2,335        17,045

O 3,275        11,925      15,200

P 16,285      1,950        18,235
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PRODUK PRIORITASAREA PENYIMPANAN

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3850

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8621

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7256

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM HL0042

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688P

HOT MELT PSA PHL 4169

HOT MELT ADHESIVE ADVANTRA 8201

CLEANMELT 7275

HM advantage 7711

HOT MELT ADHESIVE DURABOND 1390

ADVANTRA 8128

HOT MELT ADHESIVE CLEAN MELT 7688PI

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5768L

HOT MELT ADHESIVE SWIFTHERM 7C5753

JM5782AZP

HOT MELT PSA PHL 4170

WATER BASED ADHESIVE SWIFTAK 3C3337

III

I

II

A,B, F, I, K

C, D, G, H, L, M

E, P, J, O, N
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