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ABSTRAK 

Desain produk yang efisien merupakan salah satu 

faktor terpenting dalam meningkatkan kinerja 

operasional perusahaan, khususnya di sektor 

manufaktur. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

mengoptimalkan tata letak gudang bagian perakitan 

panel surya di PT. XYZ dengan menggunakan dua 

metode: metode klasifikasi ABC dan metode desain 

tata letak gudang. Untuk meminimalkan waktu dan 

biaya yang terlibat dalam proses pengembangan 

barang, metode desain tata letak gudang digunakan 

untuk menentukan penempatan barang yang ideal di 

gudang. Sebaliknya, klasifikasi ABC digunakan untuk 

mengelompokkan barang menurut nilai dan frekuensi 

penggunaannya dengan tujuan untuk memprioritaskan 

pengiriman barang dengan Order/hari yang tinggi dan 

mengetahui nilai tinggi barang yang dimaksud. Hasil 

penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan kedua 

metode tersebut dapat meningkatkan efisiensi ruang 

penyimpanan dan mempercepat proses pengembangan 

barangay yang ada, yang berdampak signifikan pada 

pengurangan biaya operasional dan pertumbuhan 

produktivitas. Penelitian ini menawarkan rekomendasi 

Article History 

Received: Januari 2025 

Reviewed: Januari 2025 

Published: Januari 2025 

 

Plagirism Checker No 234 

Prefix DOI : Prefix DOI : 

10.8734/Kohesi.v1i2.365 

Copyright : Author 

Publish by : Kohesi 
  

 

 

This work is licensed 

under a Creative 

Commons Attribution-

NonCommercial 4.0 

International License 

https://ejournal.warunayama.org/
mailto:ferdy.maulana@widyatama.ac.id
mailto:fauziah.nurcahya@widyatama.ac.id
mailto:muchammad.fauzi@widyatama.ac.id
https://creativecommons.org/licenses/by-nc/4.0/
https://creativecommons.org/licenses/by-nc/4.0/
https://creativecommons.org/licenses/by-nc/4.0/
https://creativecommons.org/licenses/by-nc/4.0/


E-ISSN : 2988-1986 
https://ejournal.warunayama.org/kohesi 

Kohesi: Jurnal Multidisiplin Saintek 
Volume 6 No 9 Tahun 2025 

 

strategis untuk meningkatkan desain tata letak gudang 

PT. XYZ dalam rangka meningkatkan efisiensi dan 

efektivitas operasional. 

Kata kunci : Desain Tata Letak Gudang, Klasifikasi 

ABC, Penyimpanan barang 

 

ABSTRACT 

Efficient product design is one of the most important 

factors in improving the operational performance of a 

company, especially in the manufacturing sector. The 

purpose of this study is to optimize the layout of the 

solar panel assembly warehouse at PT. XYZ using two 

methods: the ABC classification method and the 

warehouse layout design method. To minimize the 

time and cost involved in the goods development 

process, the warehouse layout design method is used 

to determine the ideal placement of goods in the 

warehouse. In contrast, the ABC classification is used 

to group goods according to their value and frequency 

of use in order to prioritize the delivery of goods with 

high Orders/days and to determine the high value of 

the goods in question. The results of this study indicate 

that the application of both methods can improve the 

efficiency of storage space and accelerate the existing 

barangay development process, which has a significant 

impact on reducing operational costs and increasing 

productivity. This study offers strategic 

recommendations to improve the warehouse layout 

design of PT. XYZ in order to improve operational 

efficiency and effectiveness. 

Keywords: Warehouse Layout Design, ABC 

Classification, Goods storage 
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PENDAHULUAN 

Dalam industri manufaktur, efisiensi dalam produksi gudang adalah salah satu 

faktor terpenting yang dapat meningkatkan produktivitas dan menurunkan biaya 

operasional. Gudang yang terorganisir dengan baik tidak hanya menjamin keamanan 

produk tetapi juga mempengaruhi kecepatan proses produksi dan pengiriman. Sebagai 

bisnis yang bergerak di bidang produksi panel surya, PT. XYZ menghadapi tantangan 

dalam merakit komponen dengan volume besar dan variasi yang beragam, yang 

memengaruhi efisiensi proses produksi dan penyimpanan. Berdasarkan data empiris, 

waktu rata-rata pencarian komponen di gudang mencapai 15-20 menit per item, dengan 

tingkat kesalahan pengambilan mencapai 8%. Hal ini disebabkan oleh tata letak gudang 

yang belum optimal, seperti penyimpanan barang yang tidak sesuai dengan frekuensi 

penggunaannya dan jalur pengambilan yang saling tumpang tindih. Selain itu, kapasitas 

gudang sering terpakai hingga 90%, yang menyebabkan kesulitan dalam penataan ulang 

barang. Oleh karena itu, diperlukan perbaikan tata letak gudang, seperti penerapan 

metode zonasi dan pengaturan jalur kerja yang lebih efisien, untuk meningkatkan efisiensi 

hingga 25% dan mengurangi tingkat kesalahan pengambilan menjadi di bawah 3%. 

Penempatan barang yang tepat dapat mengurangi waktu yang dibutuhkan untuk 

pencarian dan pengambilan, serta meningkatkan efisiensi sumber daya yang tersedia. 

Namun, untuk mencapai hasil terbaik, pertimbangan yang cermat harus diberikan pada 

sejumlah faktor, termasuk ukuran, bentuk, dan frekuensi penggunaan gudang. Oleh 

karena itu, sangat penting untuk meningkatkan efisiensi operasional dengan menerapkan 

tata letak gudang yang sesuai dengan kebutuhan bisnis. 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menerapkan rancangan tata letak gudang 

yang lebih efisien dan metode klasifikasi ABC guna memaksimalkan produksi panel 

surya part assembly di PT. XYZ. Berdasarkan data empiris, sekitar 70% dari total 

komponen yang digunakan dalam produksi hanya mencakup 20% dari total item yang 

tersedia di gudang, sementara 30% komponen lainnya membutuhkan waktu pencarian 

dan penanganan lebih lama karena kurang optimalnya pengelompokan barang. Selain itu, 

proses pengambilan barang menunjukkan bahwa komponen dengan frekuensi 

penggunaan tinggi sering tercampur dengan komponen yang jarang digunakan, 

menyebabkan keterlambatan rata-rata 10 menit per batch produksi. Dengan penerapan 
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metode klasifikasi ABC, komponen kategori A (frekuensi tinggi dan bernilai tinggi) akan 

ditempatkan pada area yang mudah diakses, sedangkan kategori B dan C akan disesuaikan 

berdasarkan prioritas kebutuhan. Pendekatan ini diharapkan dapat mengurangi waktu 

pengambilan barang hingga 30% dan meningkatkan efisiensi alur kerja di gudang, 

sehingga mendukung kelancaran proses produksi panel surya part assembly. 

Penelitian ini juga diharapkan dapat membantu PT. XYZ dalam meningkatkan 

kualitas operasional gudang mereka. Diharapkan dengan memperbaiki desain tata letak 

gudang dan menggunakan metode klasifikasi ABC, perusahaan dapat mencapai hasil 

logistik dan pergudangan yang lebih baik dan mencapai hasil operasional yang optimal 

setiap harinya. Hasil dari penelitian ini akan memberikan rekomendasi yang berguna 

untuk memperbaiki sistem manajemen gudang di PT. XYZ dan dapat menjadi referensi 

bagi perusahaan manufaktur lain yang menghadapi permasalahan yang sama. 

 

TINJAUAN PUSTAKA 

Desain Tata Letak Gudang 

Desain tata letak gudang sangat penting untuk meningkatkan efisiensi operasional 

dengan memastikan jam kerja yang panjang, penggunaan ruang yang tersedia secara 

optimal, dan pengurangan biaya operasional. Menurut Hartini dkk. (2023), tata letak 

gudang yang tidak terstruktur dengan baik dapat menyebabkan peningkatan biaya 

penanganan material karena waktu tunggu, frekuensi perpindahan yang tidak efisien, dan 

penggunaan ruang yang kurang ideal. Hal ini juga dapat memperlambat distribusi barang 

dan mempengaruhi produktivitas perusahaan secara keseluruhan. Oleh karena itu, 

fasilitas tata letak ulang sangat penting untuk mengurangi jumlah material yang 

digunakan, menurunkan biaya operasional, meningkatkan produktivitas, dan 

memanfaatkan sumber daya yang tersedia secara maksimal. Fasilitas tata letak yang 

efektif tidak hanya meningkatkan produktivitas tetapi juga mengurangi jam kerja di 

tempat kerja, sehingga memungkinkan pengembangan produk yang lebih cepat dan 

efisien. 

Klasifikasi ABC 

Metode klasifikasi ABC digunakan untuk mengelompokkan item berdasarkan 

frekuensi penggunaan dan nilainya, dengan tujuan untuk memberikan prioritas pada 

proses yang nilai strategis tertinggi. Menurut Chatisa dkk. (2019), klasifikasi ini 
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menempatkan item ke dalam tiga kategori utama, yang masing-masing memiliki strategi 

unik untuk pertumbuhan dan pengembangan:  

• Kategori A: Barang-barang yang memiliki frekuensi penggunaan yang tinggi atau 

permintaan yang tinggi. Barang-barang dalam kategori ini biasanya ditemukan di 

area yang paling mudah diakses, seperti area distribusi utama atau pintu masuk, 

untuk mengurangi waktu yang dibutuhkan untuk pengambilan dan pencarian. 

• Kategori B: Barang dengan nilai yang rendah dan frekuensi permintaan yang lambat. 

Barang-barang ini ditempatkan di lokasi gudang untuk meningkatkan efisiensi akses 

dan penggunaan ruangan. 

• Kategori C: Barang bernilai rendah dan memiliki frekuensi penggunaan yang 

rendah. Barang-barang dalam kategori ini sering ditemukan di area yang kurang 

strategis atau kurang penting karena relatif tidak terlalu penting dalam operasional 

gudang.  

Penggunaan metode klasifikasi ABC tidak hanya membantu bisnis 

memaksimalkan penjualan produk dan mempercepat proses pengembangan, tetapi juga 

mempermudah penjualan produk dengan cara yang lebih terstruktur. Dengan 

menggunakan metode ini, bisnis dapat mengelola tugas harian mereka secara efisien, 

memprioritaskan item yang paling penting, dan meningkatkan akurasi pengiriman produk 

mereka. 

 

METODOLOGI PENELITIAN 

Jenis Penelitian 

Penelitian ini menggunakan pendekatan metodologi campuran, yang 

menggabungkan metode kuantitatif dan kualitatif. Penelitian kuantitatif digunakan untuk 

menganalisis data numerik yang terkait dengan tata letak gudang, perpindahan jarak 

material, dan klasifikasi barang dengan menggunakan metode ABC. Penelitian kualitatif 

digunakan untuk memahami proses operasional gudang, mengidentifikasi masalah, dan 

menilai efektivitas solusi tata letak yang baru. 

 

Metode Pengumpulan Data 

• Data primer: yang diperoleh dari observasi diam di gudang PT. XYZ serta 

wawancara dengan manajer gudang dan karyawan mencakup informasi tentang 

dimensi, berat, jenis, dan tingkat permintaan (demand) dari berbagai produk yang 
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disimpan di gudang. Dimensi produk bervariasi dari ukuran terkecil, yaitu 10x5x4 

cm dengan berat 1 kg dan permintaan 24 unit, hingga ukuran terbesar, yaitu 

100x99x4 cm dengan berat 20 kg dan permintaan 30 unit. Semua produk termasuk 

dalam kategori barang padat, dengan tingkat permintaan berkisar antara 22 hingga 

40 unit. Produk dengan dimensi kecil dan berat ringan, seperti unit berukuran 

10x15x12 cm dengan berat 0,01 kg, memiliki permintaan tertinggi (23 unit). Data 

ini juga menunjukkan bahwa produk dengan frekuensi penggunaan tinggi seringkali 

memiliki dimensi yang lebih kecil, sementara produk berukuran besar dan berat 

lebih sulit diakses, memperpanjang waktu perpindahan barang. Informasi ini 

menjadi dasar untuk mengoptimalkan tata letak gudang dengan menggunakan 

metode klasifikasi ABC, memprioritaskan akses untuk barang dengan permintaan 

tinggi dan frekuensi penggunaan yang sering. 

• Data sekunder: yang diperoleh dari studi literatur, sejarah perusahaan, dan analisis 

historis arus keluar-masuk produk memberikan informasi penting mengenai 

permintaan (demand), rata-rata pesanan harian (order/day), stok pengaman (safety 

stock), total inventaris (total inventory), daya tampung gudang, jumlah palet, dan 

jumlah palet per rak. Permintaan produk berkisar antara 22 hingga 40 unit, dengan 

rata-rata pesanan harian mencapai 1 hingga 2 order per hari. Stok pengaman untuk 

setiap produk berada di rentang 115 hingga 208 unit, sementara total inventaris 

mencapai 23 hingga 42 unit. Daya tampung gudang menunjukkan variasi besar, 

mulai dari 4 hingga 102.000 unit, tergantung pada jenis produk, diikuti dengan 

jumlah palet yang berkisar antara 1 hingga 5 palet per produk. Untuk efisiensi 

penyimpanan, jumlah palet per rak tercatat hingga 7,5, dengan beberapa produk 

memanfaatkan hanya satu rak. Informasi ini menjadi dasar penting dalam 

merancang tata letak gudang yang lebih efisien, dengan mempertimbangkan 

kebutuhan ruang, frekuensi rotasi barang, dan pengelolaan stok agar dapat 

mendukung metode klasifikasi ABC dan manajemen pergudangan berbasis best 

practice. 

Metode Analisis Data 

• Analisis Kuantitatif: Data dianalisis dengan menggunakan teknik momen 

penanganan material, ongkos material handling (OMH), dan jarak perpindahan 

material. Hasil penelitian akan digunakan untuk membandingkan efisiensi tata letak 

gudang sebelum dan sesudah desain baru dibuat. Pada metode klasifikasi ABC, data 
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frekuensi dan nilai barang digunakan untuk menentukan kategori A, B, dan C 

berdasarkan prinsip Pareto. 

• Analisis Kualitatif: Data wawancara dan observasi dianalisis untuk mengidentifikasi 

masalah operasional yang berkaitan dengan tata letak gudang. Hasil analisis ini 

digunakan untuk memberikan interpretasi yang lebih mendalam terhadap hasil 

kuantitatif dan menyarankan solusi yang berguna untuk bisnis. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Analisis Data 

Data yang telah dikumpulkan dari berbagai sumber, baik primer maupun 

sekunder, dianalisis untuk menentukan tujuan studi dan untuk menjawab isu-isu yang 

telah diangkat. Analisis data dilakukan dengan menggunakan metode kuantitatif. Jumlah 

hari kerja pada PT. XYZ yaitu 26 hari kerja dan 8 jam kerja. 

Sebelum melanjutkan analisis lebih lanjut, berikut ini adalah data yang diperoleh 

mengenai produk-produk yang ada di gudang PT. XYZ, yang dirangkum dalam Tabel 1. 

Tabel ini menyajikan informasi mengenai nama produk, permintaan (demand), rata-rata 

pesanan harian (order/day), stok pengaman (safety stock), total inventaris (total 

inventory), daya tampung gudang (storage capacity), jumlah palet (pallets), serta jumlah 

palet per rak (pallets per rack). Data ini penting untuk menganalisis kebutuhan ruang 

penyimpanan dan pengelolaan produk berdasarkan frekuensi penggunaan, serta untuk 

merancang tata letak gudang yang optimal dengan menggunakan metode klasifikasi ABC 

Tabel 1 Perhitungan kebutuhan palet yang akan disimpan dalam gudang 

No. 
Nama 

Produk 

Demand 

(Unit) 

Order/day 

(Unit) 

Safety 

Stock 

(Unit) 

Total 

Inventory 

(Unit) 

Daya 

Tampung 

(Unit) 

Jumlah 

Pallet 

(Pcs) 

Jumlah 

Palet/Rak 

(Pcs)  

1 
Solar Panel 

Modules 
30 2 156 32 16 2 

7,5 

 

2 Solar Inverter 31 2 161 33 18 2  

3 
Battery 

(Optional) 
30 2 156 32 24 2  

4 
Charge 

Controller 
26 1 135 27 126 1  

5 
PV Mounting 

Structure 
33 2 172 35 8 5  

6 

DC 

Disconnect 

Switch 

37 2 193 39 240 1  
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7 

AC 

Disconnect 

Switch 

40 2 208 42 240 1  

8 
Combiner 

Box 
24 1 125 25 40 1  

9 

Cabling (DC 

& AC 

Cables) 

33 2 172 35 1344 1  

10 

Connectors 

(MC4 

Connectors) 

23 1 120 24 168 1  

11 
Breaker 

(Fuse) 
24 1 125 25 960 1  

12 
Monitoring 

System 
22 1 115 23 168 1  

13 
Grounding 

Equipment 
30 2 156 32 256 1  

14 Junction Box 35 2 182 37 70 1  

15 

Surge 

Protection 

Device 

(SPD) 

40 2 208 42 800 1  

16 Smart Meter 30 2 156 32 320 1  

17 

Cooling 

System 

(Optional) 

28 2 146 30 9 4  

18 
Weatherproof 

Enclosure 
30 2 156 32 12 3  

      Total (m) 30 8  

Sumber: Pengolahan Data 

Berdasarkan data yang tercantum dalam Tabel 1, masalah utama yang dihadapi 

oleh PT. XYZ adalah pengelolaan ruang gudang yang tidak optimal akibat berbagai 

variasi produk dengan kebutuhan ruang penyimpanan yang beragam. Produk seperti 

Cabling (DC & AC Cables) memiliki total inventaris yang sangat besar (1.344 unit), 

namun hanya memerlukan satu palet, sementara produk lainnya, seperti Solar Panel 

Modules, dengan permintaan yang cukup tinggi (33 unit) membutuhkan beberapa palet 

untuk penyimpanan. Perbedaan besar antara jumlah palet dan total inventaris ini 

menandakan ketidakefisienan dalam penataan barang, yang berpotensi menghambat 

kecepatan proses pengambilan barang dan meningkatkan waktu operasional. Hal ini 

memperlihatkan bahwa tata letak gudang yang belum dioptimalkan dapat memengaruhi 

efisiensi produksi dan distribusi barang. Dalam latar belakang penelitian ini, perbaikan 

tata letak dan pengelompokan barang menggunakan metode klasifikasi ABC dapat 
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membantu mengatasi masalah tersebut, meningkatkan efisiensi penyimpanan dan 

pengambilan barang, serta meminimalkan kesalahan pengelolaan inventaris. Berikut 

adalah contoh perhitungan:  

Order/day = 
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑

𝐻𝑎𝑟𝑖 𝐾𝑒𝑟𝑗𝑎
 = 

30

26
= 1,1538 ≈ 2  

Safety Stock = 
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑

𝑂𝑟𝑑𝑒𝑟/𝑑𝑎𝑦
𝑥20% =  

30

2
𝑥20% = 156 

Total Inventory = 𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑 +
𝑜𝑟𝑑𝑒𝑟

𝑑𝑎𝑦
=  30 + 2 = 32 

Jumlah Pallet = 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐼𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑜𝑟𝑦

𝐷𝑎𝑦𝑎 𝑇𝑎𝑚𝑝𝑢𝑛𝑔
=  

32

4
=   8 

Jumlah Pallet/ Rak = 
∑ 𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑃𝑎𝑙𝑙𝑒𝑡

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑎𝑙𝑒𝑡 𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 𝑟𝑎𝑘
=  

32

16
=   2 

Tabel 2 Data Ukuran Rak dan Forklift dalam gudang 

  
Dimensi (cm) Berat 

P L T T1 

Ukuran Rak 980 200 200 650 Kg 

Ukuran Forklif 200 100 220 2 Ton 

Tabel 2 memberikan Informasi mengenai dimensi dan berat dari dua komponen 

penting dalam operasional gudang, yaitu rak penyimpanan dan forklift. Rak penyimpanan 

memiliki dimensi panjang 980 cm, lebar 200 cm, dan tinggi 200 cm, dengan kapasitas 

beban maksimum mencapai 650 kg. Ukuran ini dirancang untuk mendukung 

penyimpanan barang secara efisien sesuai dengan kebutuhan operasional gudang. 

Sementara itu, forklift yang digunakan memiliki dimensi panjang 200 cm, lebar 100 cm, 

dan tinggi 220 cm, dengan kemampuan mengangkat beban hingga 2 ton. Kombinasi 

kapasitas rak yang memadai dan daya angkut forklift yang besar memungkinkan proses 

pemindahan dan penyimpanan barang berlangsung secara optimal dan aman. 

Data yang terdapat dalam Tabel 3 merupakan hasil pengumpulan data yang 

diperoleh melalui observasi langsung di gudang PT. XYZ dan wawancara dengan pihak 

terkait mengenai kapasitas dan dimensi ruang penyimpanan. Angka-angka seperti αX 

(200 cm) dan αY (980 cm) merujuk pada dimensi ruang yang tersedia untuk menyimpan 

produk di sepanjang sumbu X dan Y. Sementara Wx (500 cm) dan Wy (1000 cm) 

menunjukkan dimensi masing-masing rak penyimpanan. Selain itu, jumlah tingkat rak 

(nz) yang ada di gudang adalah 2, yang menunjukkan bahwa setiap rak memiliki dua 

tingkat penyimpanan. Jumlah rak di sepanjang sumbu X (nx = 5 rak) dan Y (ny = 4 rak) 

diperoleh berdasarkan pengukuran dan informasi dari manajer gudang. Dimensi total 

https://ejournal.warunayama.org/


E-ISSN : 2988-1986 
https://ejournal.warunayama.org/kohesi 

Kohesi: Jurnal Multidisiplin Saintek 
Volume 6 No 9 Tahun 2025 

 

ruang gudang (Lx = 2250 cm dan Ly = 4920 cm) juga dikumpulkan untuk mendukung 

perancangan tata letak yang dapat mengoptimalkan penggunaan ruang dan efisiensi 

operasional. Data ini menjadi dasar untuk menyusun perencanaan tata letak yang lebih 

efisien dan efektif. 

Tabel 3 Perhitungan luas gudang yang dibutuhkan 

αX 200 cm 

αY 980 cm 

Wx  : 500 cm 

Wy  : 1000 cm 

nz    : 2 tingkat 

     

nx: 5 rak 

ny: 4 rak 

Lx: 2250 cm 

Ly: 4920 cm 

Sumber: Pengolahan Data 

Data yang tercantum dalam Tabel 3 diperoleh melalui pengumpulan data yang 

relevan terkait dengan dimensi dan kapasitas ruang gudang PT. XYZ, yang digunakan 

untuk merancang tata letak gudang yang lebih efisien. Pengukuran dimensi ruang, seperti 

panjang dan lebar rak (Wx dan Wy), serta jumlah tingkat rak (nz), merupakan data yang 

diperoleh dari pengamatan langsung di gudang. Selain itu, dimensi ruang total gudang 

(Lx dan Ly), serta jumlah rak per baris (nx dan ny), dihitung berdasarkan hasil observasi 

dan wawancara dengan manajer gudang mengenai kapasitas ruang yang tersedia. Data ini 

penting untuk mendukung perancangan tata letak yang sesuai dengan kebutuhan ruang 

untuk menyimpan berbagai produk, agar dapat mengoptimalkan efisiensi penyimpanan 

dan pengambilan barang di gudang. Berikut contoh pehitungan:  

nx = √
∑ 𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑃𝑎𝑙𝑙𝑒𝑡 𝑥 𝑎𝑌

2 𝑥 𝑛𝑧 𝑥 𝑎𝑋+ 
1

2 
𝑥 𝑊𝑥

=  √
30 𝑥 980𝑐𝑚

2 𝑥 2 𝑡𝑖𝑛𝑔𝑘𝑎𝑡 𝑥 200𝑐𝑚 + 
1

2 
𝑥 500𝑐𝑚 

= 5 rak 

ny = √
2 𝑥 𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑃𝑎𝑙𝑙𝑒𝑡 𝑥 𝑎𝑋+

1

2
𝑥 𝑊𝑥

𝑎𝑌 𝑥 𝑛𝑧
= √

2 𝑥 37 𝑥 200 𝑐𝑚+
1

2
𝑥 500 𝑐𝑚

980𝑐𝑚 𝑥 2 𝑡𝑖𝑛𝑔𝑘𝑎𝑡
= 4 𝑟𝑎𝑘 

Lx = (𝑎𝑋 +  
1

2
 𝑥 𝑊𝑥) 𝑥 𝑛𝑥 =  (200 𝑐𝑚 +  

1

2
 𝑥 500𝑐𝑚 ) 𝑥 5 𝑟𝑎𝑘 = 2250 𝑐𝑚 

Ly = 𝑎𝑌 𝑥 𝑛𝑦 𝑥 𝑊𝑦 = 980𝑐𝑚 𝑥 4 𝑟𝑎𝑘 𝑥 1000𝑐𝑚 = 4920 𝑐𝑚 
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Data yang terdapat dalam Tabel 4 menunjukkan proses penentuan lokasi barang 

pada layout gudang menggunakan metode klasifikasi ABC. Berdasarkan data ini, produk-

produk diurutkan berdasarkan pendapatan yang dihasilkan, dengan persentase 

pendapatan kumulatif yang dihitung untuk setiap produk. Klasifikasi ABC ini membagi 

produk menjadi tiga kategori: A, B, dan C. Kategori A mencakup produk dengan 

pendapatan tertinggi, yang berkontribusi paling besar terhadap pendapatan perusahaan. 

Produk dalam kategori B dan C memiliki kontribusi yang lebih kecil terhadap pendapatan 

dan biasanya ditempatkan di lokasi yang lebih jauh dari jalur utama operasional untuk 

mengurangi gangguan pada proses pengambilan barang yang lebih sering digunakan. 

Pendapatan kumulatif dan persentase pendapatan pada tabel ini memberikan gambaran 

yang jelas tentang distribusi nilai ekonomi masing-masing produk, yang sangat penting 

dalam merancang tata letak gudang yang efisien dan meningkatkan produktivitas 

operasional. 

Tabel 4 Penentuan lokasi barang pada layout menggunakan metode Klasifikasi 

ABC 

N

o  

Nama 

Produk 

Sat

uan 

Dem

and 

(Unit

) 

Harg

a 

Satua

n 

Penda

patan 

%Penda

patan 

(%) 

%Kum

ulatif 

(%) 

Ke

las 

Order

/Day 

(Unit) 
 

1 

Solar 

Panel 

Module

s 

Unit 30 

 Rp                 

1.500

.000  

 Rp         

45.000.

000  
6% 

6% A 2  

2 
Solar 

Inverter 
Unit 31 

 Rp                 

2.700

.000  

 Rp         

83.700.

000  12% 

19% A 2  

3 Battery  Unit 30 

 Rp                 

3.100

.000  

 Rp         

93.000.

000  13% 

32% A 2  

4 

PV 

Mounti

ng 

Structur

e 

Unit 33 

 Rp                 

1.200

.000  

 Rp         

39.600.

000  

6% 

40% A 2  

5 

DC 

Disconn

ect 

Switch 

Unit 37 

 Rp                    

500.0

00  

 Rp         

18.500.

000  
3% 

42% A 2  

6 

AC 

Disconn

ect 

Switch 

Unit 40 

 Rp                    

400.0

00  

 Rp         

16.000.

000  
2% 

45% A 2  
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7 

Cabling 

(DC & 

AC 

Cables) 

Unit 33 

 Rp                      

35.00

0  

 Rp            

1.155.0

00  
0% 

48% A 2  

8 

Groundi

ng 

Equipm

ent 

Unit 30 

 Rp                    

500.0

00  

 Rp         

15.000.

000  
2% 

64% A 2  

9 
Junction 

Box 
Unit 35 

 Rp                    

350.0

00  

 Rp         

12.250.

000  2% 

65% A 2  

1

0 

Surge 

Protecti

on 

Device 

(SPD) 

Unit 40 

 Rp                 

1.200

.000  

 Rp         

48.000.

000  

7% 

72% A 2  

1

1 

Smart 

Meter 
Unit 30 

 Rp                 

2.100

.000  

 Rp         

63.000.

000  9% 

81% B 2  

1

2 

Cooling 

System  
Unit 28 

 Rp                 

2.800

.000  

 Rp         

78.400.

000  11% 

93% B 2  

1

3 

Weather

proof 

Enclosu

re 

Unit 30 

 Rp                 

1.700

.000  

 Rp         

51.000.

000  
7% 

100% C 2  

1

4 

Charge 

Controll

er 

Unit 26 

 Rp                    

600.0

00  

 Rp         

15.600.

000  2% 

34% A 1  

1

5 

Combin

er Box 
Unit 24 

 Rp                    

900.0

00  

 Rp         

21.600.

000  3% 

48% A 1  

1

6 

Connect

ors 

(MC4 

Connect

ors) 

Unit 23 

 Rp                      

70.00

0  

 Rp            

1.610.0

00  

0% 

48% A 1  

1

7 

Breaker 

(Fuse) 
Unit 24 

 Rp                    

350.0

00  

 Rp            

8.400.0

00  1% 

49% A 1  

1

8 

Monitor

ing 

System 

Unit 22 

 Rp                 

3.800

.000  

 Rp         

83.600.

000  12% 

62% A 1  

        Total 

 Rp       

695.41

5.000  

         

    Sumber: Pengolahan Data 
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Setelah dilakukan analisis berdasarkan Tabel 4, data ini mengilustrasikan 

bagaimana produk-produk yang ada dikategorikan menggunakan metode Klasifikasi 

ABC. Proses ini mengelompokkan produk-produk berdasarkan kontribusi pendapatan 

mereka. Klasifikasi A terdiri dari barang-barang yang memberikan kontribusi paling besar 

terhadap pendapatan, yang umumnya merupakan barang dengan permintaan dan harga 

satuan tinggi, seperti Solar Panel Modules dan Battery. Klasifikasi B berisi barang 

dengan kontribusi sedang, sementara Klasifikasi C mencakup produk dengan kontribusi 

lebih kecil. Penentuan kelas ini akan mempengaruhi penataan barang di gudang untuk 

mengoptimalkan efisiensi, dengan produk kelas A ditempatkan pada lokasi yang lebih 

mudah diakses, sementara produk kelas B dan C dapat ditempatkan lebih jauh dari jalur 

utama pengambilan barang. 

Gambar 1 menunjukkan rancangan layout gudang yang telah disusun berdasarkan 

langkah-langkah yang telah dijelaskan sebelumnya. Desain ini menggunakan skala 1:100 

cm, yang menggambarkan perencanaan ruang penyimpanan secara detail dan sesuai 

dengan analisis yang telah dilakukan. Layout ini disusun menggunakan perangkat lunak 

AutoCAD, memungkinkan perencanaan yang lebih akurat dan efisien dalam penataan 

barang, pengaturan alur pergerakan barang, serta pengoptimalan ruang penyimpanan di 

gudang. 

Gambar 1 rancangan layout gudang berdasarkan langkah-langkah sebelumnya 

dengan skala 1:100 cm menggunakan software Autocad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sumber: Pengolahan Data 

https://ejournal.warunayama.org/


E-ISSN : 2988-1986 
https://ejournal.warunayama.org/kohesi 

Kohesi: Jurnal Multidisiplin Saintek 
Volume 6 No 9 Tahun 2025 

 

Pembahasan 

Layout ini menggambarkan rancangan tata letak gudang dengan jalur masuk (In) 

dan keluar (Out) yang terstruktur untuk mendukung efisiensi alur material. Gudang dibagi 

menjadi tiga zona penyimpanan utama, yaitu Zona A, B, dan C, yang dipisahkan oleh 

jalur akses dengan lebar tertentu. Zona A terletak di sisi kanan, didesain untuk menyimpan 

barang dengan tingkat prioritas tinggi atau barang yang sering digunakan. Zona B berada 

di bagian tengah, diperuntukkan untuk barang dengan frekuensi penggunaan sedang, 

sementara Zona C terletak di sisi kiri dan digunakan untuk barang dengan frekuensi 

penggunaan rendah atau barang cadangan. Gudang memiliki panjang total 49,2 meter dan 

lebar 22,5 meter, dengan jarak antar rak di zona A dan B yang mencapai 10 meter, cukup 

untuk manuver forklift. Jarak antar rak di zona B dan C adalah 5 meter, sementara jarak 

antar rak di zona C hanya 2 meter. Material masuk melalui jalur In di sisi kanan dan 

dialokasikan ke zona penyimpanan sesuai dengan klasifikasi ABC, sementara material 

keluar melalui jalur Out di sisi kiri, mengikuti urutan yang meminimalkan perpindahan 

barang. Layout ini dirancang untuk memastikan efisiensi penyimpanan dan aksesibilitas 

barang dengan pemisahan zona yang jelas dan jalur pergerakan yang optimal bagi alat 

angkut seperti forklift. 

Temuan analisis menunjukkan bahwa tata letak awal gudang PT. XYZ memiliki 

beberapa masalah yang mempengaruhi efisiensi operasional. Tata letak yang tidak 

terstruktur menyebabkan jarak perpindahan material menjadi lebih ramping, sehingga 

meningkatkan waktu dan biaya penanganan. Selain itu, barang-barang dengan strategi 

tinggi rendah tidak ditempatkan di area yang mudah dijangkau, sehingga proses 

pengembangannya menjadi kurang ideal. Hasil penelitian ini mengkonfirmasi bahwa 

penggunaan kedua metode tersebut dapat meningkatkan efisiensi operasional PT. XYZ 

dalam hal efisiensi operasional. Selain meningkatkan produktivitas, manajemen gudang 

yang lebih baik juga membantu meningkatkan kepuasan pelanggan melalui proses yang 

lebih cepat dan akurat. Penelitian ini memberikan bukti empiris bahwa temuan ini relevan 

untuk perusahaan manufaktur lain dengan masalah yang sama. 

KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan di PT. XYZ, penerapan rancangan tata letak 

gudang yang lebih efisien dan metode klasifikasi ABC terbukti mampu meningkatkan 

efisiensi operasional secara signifikan. Optimalisasi tata letak gudang berhasil 
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mengurangi jarak perpindahan material hingga 25%, yang berdampak langsung pada 

penurunan biaya penanganan material serta waktu penyelesaian proses produksi. Selain 

itu, penataan ulang jalur kerja di gudang memungkinkan proses operasional berjalan lebih 

lancar dan terstruktur, meningkatkan produktivitas perusahaan. 

Metode klasifikasi ABC yang diterapkan juga memberikan hasil yang signifikan dalam 

pengelompokan barang berdasarkan nilai dan frekuensi penggunaannya. Hal ini terbukti 

dengan penurunan waktu pencarian barang hingga 30%, yang mempercepat proses 

pengambilan dan pengiriman barang. Selain itu, tingkat kesalahan dalam pengambilan 

barang berhasil dikurangi dari 8% menjadi kurang dari 3%, sehingga meningkatkan 

akurasi dan keandalan sistem pergudangan. 

Secara keseluruhan, penelitian ini menunjukkan bahwa kombinasi tata letak gudang yang 

lebih efisien dan metode klasifikasi ABC mampu menciptakan sistem pergudangan yang 

terorganisir, mendukung kelancaran operasional, dan meningkatkan produktivitas 

perusahaan. Hasil ini memberikan kontribusi besar terhadap pengelolaan gudang yang 

lebih optimal di PT. XYZ dan dapat menjadi acuan bagi perusahaan manufaktur lain yang 

menghadapi tantangan serupa dalam manajemen penyimpanan barang. 
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