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Abstrak 

Tingginya biaya pemindahan barang di gudang P3WH1 PT Astra Honda Motor yang disebabkan oleh 

tata letak gudang yang kurang optimal. Tata letak yang tidak memiliki aturan yang baik tentu akan 

menyulitkan operator dalam mengatur barang yang akan disimpan atau diambil. Karena akan 

memerlukan waktu dan jarak tempuh yang tidak efisien dalam pengambilan dan penyimpanan barang. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengurangi biaya pemindahan barang melalui perbaikan tata letak 

dengan metode dedicated storage. Metode yang digunakan meliputi analisis tata letak gudang saat ini, 

desain ulang tata letak menggunakan metode dedicated storage, dan simulasi biaya pemindahan 

barang sebelum dan sesudah perbaikan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa tata letak baru dapat 

mengurangi biaya pemindahan barang dan meningkatkan efisiensi operasional gudang. Perbandingan 

hasil dari jarak perpindahan layout sebelum dan sesudah perbaikan sebesar 3.156 m/bulan. Sedangkan 

perbandingan hasil dari perhitungan ongkos material handling sebelum dan sesudah perbaikan yaitu 

sebesar Rp3.828.274,56/tahun. Kesimpulan utama dari penelitian ini adalah bahwa penerapan metode 

dedicated storage efektif dalam meminimalisir biaya pemindahan barang. Kontribusi penelitian ini 

adalah memberikan panduan praktis bagi perusahaan dalam merancang tata letak gudang yang lebih 

efisien dan mengurangi biaya operasional. 

 

Kata Kunci: Biaya Material Handling, Dedicated Storage, Gudang, Tata letak. 

 

Abstract 

The high cost of moving goods in the P3WH1 warehouse of PT Astra Honda Motor is caused by a less 

than optimal warehouse layout. A layout that does not have good rules will certainly make it difficult 

for operators to organise items to be stored or retrieved. Because it will require inefficient time and 

distance travelled in retrieving and storing goods. This study aims to reduce the cost of moving goods 

through layout improvements with the dedicated Storage method. The methods used include analysing 

the current warehouse layout, redesigning the layout using the dedicated storage method, and 

simulating the cost of moving goods before and after improvement. The results showed that the new 

layout can reduce the cost of moving goods and improve the operational efficiency of the warehouse. 

Comparison of the results of the displacement distance of the layout before and after improvement is 

3,156 m / month. While the comparison of the results of the calculation of material handling costs 

before and after the improvement is Rp3,828,274.56/year. The main conclusion of this research is that 

the application of the dedicated storage method is effective in minimising the cost of moving goods. 

The contribution of this research is to provide practical guidance for companies in designing 

warehouse layouts that are more efficient and reduce operational costs. 

Keywords: Dedicated Storage, Layout, Material Handling Cost, Warehouse. 
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1. Pendahuluan 

 Efisiensi operasional gudang memainkan peranan penting dalam keberhasilan dan kelancaran 

proses logistik di dunia industri modern. Gudang berperan penting dalam menjaga kelancaran 

operasi produksi (Hadiguna & Heri Setiawan, 2008). Tata letak gudang yang tersusun dengan baik 

diharapkan mampu mengurangi biaya operasional serta memperlancar proses distribusi dan arus 

barang masuk maupun keluar. Hal ini pada gilirannya meningkatkan produktivitas dan mengurangi 

biaya operasional secara keseluruhan (Ashmarina et al., 2021; Novarianto, 2017; Salah & Alnahhal, 

2022).  

 Masalah khusus yang dihadapi di PT Astra Honda Motor adalah tingginya biaya pemindahan 

barang menjadi masalah signifikan yang berakar dari tata letak gudang yang kurang efektif. Oleh 

karena itu, penting untuk merancang ulang tata letak gudang agar lebih efisien. Sistem pergudangan 

yang optimal merupakan sistem yang dapat memanfaatkan ruang penyimpanan secara efektif agar 

dapat meningkatkan utilitas ruang serta mengurangi biaya material handling (Casban & Nelfiyanti, 

2019; De Marco & Mangano, 2011). Tata letak gudang yang optimal dapat memberikan pengaruh 

besar seperti, peningkatan produktivitas, kenyamanan dalam bekerja, kepuasan pelanggan 

(Imansuri et al., 2023).  Untuk itu, diperlukan pendekatan yang sistematis untuk merancang ulang 

tata letak gudang agar lebih efisien. 

 Tata letak gudang adalah konfigurasi fisik ruang penyimpanan dan alur kerja dalam gudang 

yang mempengaruhi efisiensi pemindahan barang. Perencanaan tata letak gudang merupakan 

kegiatan proses perancangan dan penentuan lokasi penyimpanan serta pengelolaan barang di dalam 

gudang dengan pertimbangan prinsip tata letak yang baik (Irwansyah et al., 2022; Lubis et al., 2023; 

Yusriski et al., 2022). Penyusunan tata letak yang baik tidak hanya menciptakan keteraturan, tetapi 

juga meningkatkan kenyamanan kerja dan kepuasan pelanggan (Pandiangan, 2017; Zaerpour et al., 

2017). Prinsip-prinsip perancangan fasilitas gudang harus disesuaikan dengan kebutuhan 

penanganan material yang berlangsung dalam sistem pergudangan (Kelvin et al., 2020).  

 Perancangan tata letak gudang menunjukkan bahwa penerapan metode dedicated storage telah 

terbukti efektif dalam berbagai studi kasus untuk meningkatkan efisiensi operasional gudang. 

Berbagai penelitian sebelumnya telah menunjukkan bahwa tata letak gudang yang dirancang 

dengan prinsip dedicated storage dapat mengurangi jarak tempuh dan biaya pemindahan barang 

secara signifkan (Sitorus & Ginting, 2020; Zhao & Xue, 2013). Adapun studi yang telah dilakukan 

oleh peneliti lain terkait perbaikan tata letak gudang guna meminimalisir biaya material handling. 

Penelitian yang dilakukan oleh Lumbantoruan menunjukan bahwa metode dedicated storage bisa 

meminimalisir biaya material handling dari yang semula biaya material handling sebesar 

Rp110.319.014, bisa diminimalisir menjadi sebesar Rp51.332.211 dalam sebulan (Lumbantoruan 

et al., 2023). Penelitian yang lainnya yang dilakukan oleh Muslim & Ilmaniati, tata letak gudang 

yang terorganisir dengan baik dapat mengurangi biaya operasional material handling yang 

sebelumnya sebesar Rp1.105.954 menjadi sebesar Rp712.402 (Muslim & Ilmaniati, 2018). Hal ini 

menunjukan biaya yang cukup signifikan ketika kita dapat memperbaiki tata letak gudang yang 

baik. Walaupun demikian, implementasi metode ini di PT Astra Honda Motor belum pernah 

dilakukan sebelumnya, sehingga memerlukan penelitian lebih lanjut untuk disesuaikan dengan 

karakteristik gudang mereka. Dengan demikian, penelitian ini menawarkan kebaruan (novelty) 

dalam penerapan metode dedicated storage di PT Astra Honda Motor.  

 Tujuan penelitian ini untuk mengidentifikasi potensi perbaikan tata letak gudang menggunakan 

metode dedicated storage untuk meminimalisir jarak perpindahan barang dan mengurangi biaya 

pemindahan barang. Penelitian ini bertujuan untuk mendesain ulang tata letak gudang dengan cara 

yang lebih efisien dan melakukan simulasi untuk mengukur dampaknya terhadap biaya operasional. 

Langkah-langkah yang dilakukan meliputi analisis tata letak gudang saat ini, desain ulang tata letak 

menggunakan metode dedicated storage, dan simulasi biaya sebelum dan sesudah perbaikan. 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan solusi praktis yang dapat langsung diterapkan untuk 
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mengurangi biaya pemindahan barang, meningkatkan produktivitas, dan mendukung keberlanjutan 

bisnis perusahaan (Fumi et al., 2013; Sitorus & Ginting, 2020). 

 

2. Metode Penelitian 

  Dedicated storage atau yang biasa disebut dengan lokasi penyimpanan yang tetep (Fix Storage), 

menggunakan lokasi yang spesisfik untuk setiap barang yang disimpan (Tata et al., 2014). 

Penentuan ini dilakukan dengan membandingkan aktivitas setiap produk dengan kebutuhan ruang 

yang diperlukan, sehingga diperoleh urutan produk dari yang memiliki kebutuhan ruang  terbesar 

hingga terkecil (Meldra & Purba, 2018). Keunggulan dari metode ini adalah memudahkan operator 

untuk mengingat lokasi produk di gudang karena penataannya jadi lebih teratur. Sedangkan 

kekurangannya adalah bisa saja banyak area kosong karena tidak bisa diisi dengan jenis produk 

yang lain. Metode ini, proses pemindahan barang menjadi lebih terorganisir dan efisien, 

mengurangi waktu pencarian dan jarak tempuh barang. Variabel penelitian yang dianalisis 

mencakup jarak pemindahan barang dan biaya material handling. Penerapan metode dedicated 

storage ini terdapat beberapa langkah, yaitu: 

 

1. Menghitung Space Requirement 

 

  Space Requirement mengacu pada penempatan produk di lokasi yang lebih spesifik, 

dimana setiap lokasi penyimpanan hanya diperuntukan bagi satu jenis produk tertentu (Tata et 

al., 2014). Untuk menghitung kebutuhan ruang, menggunakan rumus: 

 

𝑆𝑗 =
Rata−rata penerimaan

Ukuran kapasitas blok
    (1) 

 

2. Menghitung Throughput 

 

  Throughput adalah pengukuran aktivitas atau penyimpanan yang bersifat dinamis, yang 

menunjukkan aliran dalam penyimpanan (Audrey et al., 2019). Throughput merujuk pada 

ukuran jumlah aktivitas penyimpanan yang berlangsung dalam suatu periode waktu. 

Perhitungannya didasarkan pada rata-rata aktivitas penerimaan dan pengiriman barang di 

gudang per hari. Untuk menghitung throughput, menggunakan rumus: 

 

 𝑇𝑗 =
𝑅𝑎𝑡𝑎−𝑟𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑒𝑛𝑒𝑟𝑖𝑚𝑎𝑎𝑛

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 𝑠𝑎𝑡𝑢 𝑏𝑎𝑟𝑖𝑠
+

𝑅𝑎𝑡𝑎−𝑟𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑖𝑟𝑖𝑚𝑎𝑛

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 𝑠𝑎𝑡𝑢 𝑏𝑎𝑟𝑖𝑠
                     (2) 

 

 

3. Menghitung Pemindahan Material 

  Tujuan pemindahan bahan adalah untuk mengurangi ongkos produksi (Apple, 1990). 

Material dapat dipindahkan secara manual maupun dengan menggunakan metode otomatis, 

material dapat dipindahkan satu kali ataupun beribu kali, material dapat dialokasikan pada lokasi 

yang tetap maupun secara acak, atau material dapat ditempatkan pada lantai maupun di atas 

(Fabiani et al., 2019). Apabila dua stasiun kerja atau departemen i dan j memiliki koordinat 

(xi,yi) dan (yj,yj), maka jarak antar dua titik tengah dij dapat dihitung dengan metode berikut:  

A. Rectilinear Distance  

Garis tegak (orthogonal) satu dengan yang lainnya digunakan untuk mengukur jarak sepanjang 

lintasan. Sebagai contoh, material di pabrik berpindah sepanjang gang (aisle) rectilinear: 

𝐷𝑖𝑗 = |𝑋𝑖 − 𝑋𝑗| +  |𝑌𝑖 − 𝑌𝑗|                     (3) 

𝐾𝑒𝑡𝑒𝑟𝑎𝑛𝑔𝑎𝑛 ∶ 
𝐷𝑖𝑗 = 𝑗𝑎𝑟𝑎𝑘 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑢ℎ 
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𝑋𝑖 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑋 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑏𝑎𝑛𝑔𝑢𝑛 1 
𝑋𝑗 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑋 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑝𝑖𝑛𝑡𝑢 𝐼/𝑂 

𝑌𝑖 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑌 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑏𝑎𝑛𝑔𝑢𝑛 1 
𝑌𝑗 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑌 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑝𝑖𝑛𝑡𝑢 𝐼/𝑂 

 

B. Euclidean Distance  

  Jarak geometris diukur sebagai panjang lintasan garis lurus antara dua titik. Conveyor 

lurus yang memotong dua stasiun kerja menunjukkan ilustrasi jarak euclidean.  

 

𝐷𝑖𝑗 = √[(𝑥 − 𝑎)2 + (𝑦 − 𝑏)2]          (4) 

𝐾𝑒𝑡𝑒𝑟𝑎𝑛𝑔𝑎𝑛 ∶ 
𝐷𝑖𝑗 ∶ 𝑗𝑎𝑟𝑎𝑘 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑢ℎ 

𝑥 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑋 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑏𝑎𝑛𝑔𝑢𝑛 1 
𝑎 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑋 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑝𝑖𝑛𝑡𝑢 𝐼/𝑂 
𝑦 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑌 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑏𝑎𝑛𝑔𝑢𝑛 1 
𝑏 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑌 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑝𝑖𝑛𝑡𝑢 𝐼/𝑂 

 

C. Squared Euclidean  

 Distance Jarak diukur sepanjang lintasan sebenarnya yang melintasi antara dua titik. 

sebagai contoh, pada sistem kendaraan terkendali (guded vehicle system), kendaraan harus 

bergerak dalam arah yang telah ditentukan pada jaringan lintasan terkendali. Akibatnya, jarak 

lintasan aliran dapat lebih panjang dibandingkan lintasan aliran rectilinear atau euclidean.  

 

𝐷𝑖𝑗 = (𝑥 − 𝑎)2 + (𝑦 − 𝑏)2    (5) 

𝐾𝑒𝑡𝑒𝑟𝑎𝑛𝑔𝑎𝑛 ∶ 
𝐷𝑖𝑗 ∶ 𝑗𝑎𝑟𝑎𝑘 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑢ℎ 

𝑥 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑋 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑏𝑎𝑛𝑔𝑢𝑛 1 

𝑎 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑋 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑝𝑖𝑛𝑡𝑢
𝐼

𝑂
 

𝑦 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑌 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑏𝑎𝑛𝑔𝑢𝑛 1 

𝑏 ∶ 𝐾𝑜𝑜𝑟𝑑𝑖𝑛𝑎𝑡 𝑌 𝑢𝑛𝑡𝑢𝑘 𝑝𝑖𝑛𝑡𝑢 𝐼/𝑂 

 

4. Menghitung Material Handling cost 

 

  Suatu sistem secara menyeluruh dapat terpengaruh oleh sistem material handling yang 

tidak terorganisir menjadi masalah besar yang menggangu kelancaran proses produksi (Casban 

& Nelfiyanti, 2020). Secara umum biaya material handling terbagi menjadi 3 klasifikasi, yaitu 

biaya yang berkaitan dengan transportasi, biaya yang diperlukan untuk gerakan pemindahan 

barang, handling material yang dilakukan oleh operator pada mesin (Wignjosoebroto, 2003). 

Ongkos material handling (OMH) diperoleh dengan mengkalikan total jarak perpindahan dan 

frekuensi perpindahan dengan biaya angkut material handling per meter (BAM). Rumus yang 

digunakan untuk menghitung BAM dan OMH yaitu sebagai berikut (Muslim & Ilmaniati, 

2018):  

𝐵𝐴𝑀 =  
∑𝐵𝑂𝑀

∑𝑟∗ ℎ𝑘
   (6) 

 

Keterangan: 

𝐵𝐴𝑀  = Biaya angkut material handling per meter 

𝑟  = Jarak perpindahan (m) 

ℎ𝑘  = Hari kerja dalam satu bulan 

Perhitungan frekuensi perpindahan barang: 
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∑𝑓 =
𝑇𝑗

𝑆𝑗
 𝑋 𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ ℎ𝑎𝑟𝑖 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 1 𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛   (7) 

 

Keterangan: 

𝑇𝑗  = Throughput (aktivitas perpindahan barang) 

𝑆𝑗  = Space Requirement (Kebutuhan ruang) 

 

Total material handling cost dapat dihitung dengan rumus berikut: 

 

∑𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑂𝑀𝐻 = 𝐵𝐴𝑀 ∗  ∑𝑟 ∗  ∑𝑓      (8) 

 

Keterangan: 

𝑟  = Jarak perpindahan (m) 

𝑓  = Frekuensi pemindahan 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

 Luas gudang penyimpanan P3WH1 yaitu 2040 𝑚2 (51 𝑚2 X 40 𝑚2). Setiap material memiliki 

quantity yang berbeda. Barang yang masuk akan disimpan pada lahan atau slot yang tersedia tanpa 

memperhatikan seberapa efisien dan efektif dalam melakukan penyimpanan dan pengiriman part, 

juga dikarenakan beberapa part memiliki nama yang sama maka rawan sekali terjadi kesalahan 

dalam penyimpanan part.   

 Lokasi penyimpanan direpresentasikan dalam bentuk area template, memiliki slot atau blok 

tempat barang akan disimpan. 1 slot part memiliki jumlah tumpukan yang berbeda dikarenakan 

setiap part memiliki ukuran box yang panjang dan lebarnya berbeda. Area P3WH1, sering terjadi 

salah penempatan barang atau overload stock yang tidak sesuai dengan kondisi area. Hal ini dapat 

menyebabkan monitoring stock secara fisik atau aktual tidak sesuai dengan sistem. Overload stock 

dapat mengakibatkan barang yang baru masuk tidak mempunyai tempat atau slot kosong sehingga 

diletakkan di gang gudang yang menyebabkan hand lift maupun forklift sulit untuk melintas dan 

menghambat aktivitas material handling yang dapat berdampak pada tingginya biaya operasional 

material handling juga. Setelah melakukan penelitian, maka dilakukan perhitungan dengan 

menggunakan metode dedicated storage. Penempatan material pada layout gudang yaitu diletakkan 

secara tetap atau fix dengan memperhitungkan aktivitas yang lebih banyak  dan sering dilakukan 

diletakkan di posisi yang dekat dari titik I/O. Usulan tata letak ini maka ada beberapa tempat 

penyimpanan material yang akan diubah yaitu dengan menempatkan barang yang memiliki 

aktivitas paling banyak akan ditempatkan didekat titik I/O sedangkan barang yang lebih sedikit 

aktivitasnya akan ditempatkan pada posisi yang jauh dari titik I/O. Metode ini mampu memperkecil 

jarak perpindahan barang dan biaya operasional material handling. 

 Adapun perancangan layout gudang baru dilakukan dengan menentukan space requirement 

setiap material, melakukan perhitungan throughput setiap material, melakukan perhitungan jarak 

tempuh layout saat ini, melakukan perhitungan OMH layout saat ini, melakukan penataan ulang 

layout usulan yang didalamnya terdiri dari melakukan perhitungan jarak tempuh layout usulan dan 

melakukan perhitungan OMH layout usulan. 

 

3.1 Menentukan Space Requirement Setiap Material 

 1 slot part memiliki jumlah tumpukan yang berbeda dikarenakan setiap part memiliki ukuran 

box yang panjang dan lebarnya berbeda. Setiap penumpukan material memiliki jumlah tumpukan 

yang berbeda-beda tergantung ukuran ketinggian box.  

Berikut ini adalah salah satu penghitungan kebutuhan ruang untuk part under type KOJ. 

          𝑆𝑗 =
Rata−rata penerimaan

Ukuran kapasitas blok
 =

423.08

(5 x 20 x 6 )
= 0,705128205128205 ≈ 1 𝑆𝑙𝑜𝑡 

 

3.2 Perhitungan Throughput Setiap Material 
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 Aktivitas penerimaan/pengeluaran pada gudang bahan baku menggunakan forklift sebagai 

material handling. Satu kali penerimaan/pengeluaran setiap part berbeda quantitynya karena 

tergantung dengan baris part tersebut. 

Berikut ini adalah salah satu perhitungan throughput pada part under type KOJ. 

𝑇𝑗 =
𝑅𝑎𝑡𝑎 − 𝑟𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑒𝑛𝑒𝑟𝑖𝑚𝑎𝑎𝑛

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 𝑠𝑎𝑡𝑢 𝑏𝑎𝑟𝑖𝑠
+

𝑅𝑎𝑡𝑎 − 𝑟𝑎𝑡𝑎 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑖𝑟𝑖𝑚𝑎𝑛

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 𝑠𝑎𝑡𝑢 𝑏𝑎𝑟𝑖𝑠
 

𝑇𝑗 =
423.08

120
+

423.08

120
= 7 Aktivitas 

Setelah melakukan perhitungan throughput, maka dilakukan penghitungan perbandingan 

throughput dan space requirement. Langkah sebelumnya sudah didapat kebutuhan ruang (Sj) dan 

jumlah aktivitas atau throughput (Tj) untuk tiap material. Hasil perhitungan (Tj/Sj) dibutuhkan 

untuk dijadikan patokan pada penempatan material.  

 

3.3 Perhitungan Jarak Tempuh Layout Saat Ini 

 Perhitungan jarak tempuh layout, terdapat 2 langkah yaitu yang pertama menghitung jarak 

perjalanan tiap blok ke titik I/O dan yang kedua menghitung jarak tempuh total layout. Jarak 

perjalanan diukur sepanjang lintasan dengan menerapkan garis tegak lurus (orthogonal) satu 

dengan yang lainnya. 

Berikut adalah salah satu perhitungan pada blok A1 : 

 

𝐷 = |𝑋1 − 𝑋2| + |𝑌1 − 𝑌2| 
𝐴1 (𝐼) = |33 − 37| + |42 − 38,5| = 7,5 
𝐴1 (𝑂) = |46 − 37| + |5 − 38,5| = 42,5 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐽𝑎𝑟𝑎𝑘 = 50𝑚 / bulan 

 

Kemudian setelah melakukan perhitungan jarak perjalanan tiap slot ke titik I/O maka dilakukan 

perhitungan jarak tempuh total layout saat ini. Berikut ini adalah salah satu perhitungan pada blok 

D6 : 

𝐽𝑎𝑟𝑎𝑘 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑢ℎ = (Total jarak slot tiap material ke titik I/O) x (Tj/Sj) 

𝐽𝑎𝑟𝑎𝑘 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑢ℎ = 116 x 1 

𝐽𝑎𝑟𝑎𝑘 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑢ℎ = 116m/bulan. 

 

Total perjalanan yang diperlukan dalam gudang bahan baku P3WH1 untuk proses pemasukan dan 

pengeluaran seluruh material mencapai 24904 m/bulan. 

 

3.4 Perhitungan OMH Saat Ini 

 Untuk menghitung OMH dibutuhkan perhitungan frekuensi perpindahan material handling. 

Perhitungan frekuensi material handling dapat dihitung dari hasil perbandingan throughput (Tj) / 

space requirement (Sj) dikali dengan banyaknya jumlah hari kerja dalam sebulan. Contoh 

perhitungannya sebagai berikut: 

∑𝑓 =
𝑇𝑗

𝑆𝑗
 𝑋 𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ ℎ𝑎𝑟𝑖 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 1 𝑏𝑢𝑙𝑎𝑛 

Berikut ini adalah salah satu perhitungan frekuensi perpindahan pada part under type KOJ: 

∑𝑓 = 7 𝑋 22 

∑𝑓 = 154 
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Setelah menghitung frekuensi perpindahan material handling, langkah berikutnya dilakukan 

perhitungan total ongkos material handling per bulan. Berikut adalah contoh perhitungan ongkos 

material handling pada part under type KOJ: 

• Biaya tenaga kerja: 

Gaji / orang = Rp. 5.100.000 

22 hari kerja = Rp. 5.100.000 / 22 

= Rp. 231.818 / hari 

OMH / m = Rp. 231.818 / Jarak Perpindahan 

= Rp. 231.818 / 50 

= Rp. 4.636,36 / hari 

• Biaya alat: 

Harga beli forklift = Rp.165.000.000 (dengan umur ekonomis 5 tahun) 

= Rp.165.000.000 / 5 x 12 

= Rp.2.750.000 / bulan 

= Rp.2.750.000 / 22 

= Rp.125.000 / hari 

 

Biaya alat (total jarak)  = Rp.125.000 / Jarak Perpindahan 

= Rp.125.000 / 50 

= Rp.2.500 / m 

 

• Biaya maintenance: 

Biaya maintenance / 

bulan 

= Rp.1.000.000 

= Rp.1.000.000 / 22 

= Rp.45.455 / hari 

Biaya maintenance 

(total jarak) 

= Rp.45.455 / Jarak 

= Rp.45.455 / 50 

= Rp.909,09 / m 

OMH / m  = Biaya tenaga kerja + Biaya alat + Biaya maintenance 

= Rp.4.636,36 + Rp.2.500 + Rp.909,09 

= Rp.8.045,45 / m 

Jarak total = Frekuensi perpindahan x Jarak perpindahan 

= 154 x 50 

= 7700 m 

Total OMH = OMH / m x Jarak total 

= Rp.8.045,45 / 7700 

= Rp.61.950.000 / 5 tahun 

Total OMH yang diperlukan dalam gudang P3WH1 untuk proses memasukkan dan mengeluarkan 

seluruh part di gudang diperoleh sebesar Rp.2.610.549.968,78/5tahun sesuai umur ekonomis 

forklift yang digunakan selama 5 tahun. Operasional gudang P3WH1 menggunakan 6 buah forklift, 

maka: 

Total OMH seluruh 

part 

= Rp.2.610.549.968,78 / 5tahun 

= Rp.522.109.993,75 / tahun 

= Rp.43.509.166,14 / bulan 

= Rp.1.977.689,37 / hari 

Total OMH seluruh 

part / forklift 

= Rp.1.977.689,37 / 6 

= Rp.329.614,89 / hari 
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3.5 Melakukan Penataan Ulang Layout Usulan 

a. Perhitungan Jarak Tempuh Layout Usulan. 

Berikut ini adalah salah satu perhitungan pada blok B1: 

𝐽𝑎𝑟𝑎𝑘 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑢ℎ = (Total jarak slot tiap material ke titik I/O) x (Tj/Sj) 

𝐽𝑎𝑟𝑎𝑘 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑢ℎ = 108 x 8 

𝐽𝑎𝑟𝑎𝑘 𝑡𝑒𝑚𝑝𝑢ℎ = 864 m/bulan. 

 

Total perjalanan yang diperlukan dalam gudang bahan baku P3WH1 untuk proses memasukkan 

dan mengeluarkan seluruh material mencapai 21748 m/bulan. 

 

b. Perhitungan OMH Layout Usulan. 

Berikut adalah contoh perhitungan ongkos material handling pada part fender type K2F: 

 

• Biaya tenaga kerja 

Gaji / orang = Rp. 5.100.000 

22 hari kerja = Rp. 5.100.000 / 22 

= Rp. 231.818 / hari 

OMH / m = Rp. 231.818 / Jarak Perpindahan 

= Rp. 231.818 / 108 

= Rp. 2.146,46 / hari 

• Biaya alat: 

Harga beli forklift = Rp.165.000.000 (dengan umur ekonomis 5 tahun) 

= Rp.165.000.000 / 5 x 12 

= Rp.2.750.000 / bulan 

= Rp.2.750.000 / 22 

= Rp.125.000 / hari 

 

Biaya alat (total jarak)  = Rp.125.000 / Jarak Perpindahan 

= Rp.125.000 / 108 

= Rp.1.157,41 / m 

 

• Biaya maintenance: 

Biaya maintenance / 

bulan 

= Rp.1.000.000 

= Rp.1.000.000 / 22 

= Rp.45.455 / hari 

Biaya maintenance 

(total jarak) 

= Rp.45.455 / Jarak 

= Rp.45.455 / 108 

= Rp.420,88 / m 

OMH / m  = Biaya tenaga kerja + Biaya alat + Biaya maintenance 

= Rp. 2.146,46 + Rp.1.157,41 + Rp.420,88 

= Rp.3.724,75 / m 

Jarak total = Frekuensi perpindahan x Jarak perpindahan 

= 286 x 108 

= 30888 m 

Total OMH = OMH / m x Jarak total 

= Rp.3.724,75 / 30888 

= Rp.115.050.078 / 5 tahun 
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Total OMH yang dibutuhkan dalam gudang P3WH1 untuk proses memasukkan dan mengeluarkan 

seluruh part pada gudang didapat sebesar Rp.2.495.701.692 /5tahun sesuai umur ekonomis forklift 

yang digunakan selama 5 tahun. Operasional gudang P3WH1 menggunakan 6 buah forklift, maka: 

 

Total OMH seluruh 

part 

= Rp.2.495.701.692 / 5tahun 

= Rp.499.140.338,4 / tahun 

= Rp.41.595.028,2 / bulan 

= Rp.1.890.689,1 / hari 

Total OMH seluruh 

part / forklift 

= Rp.1.890.689,1 / 6 

= Rp.315.113,85 / hari 

 

Melalui perhitungan pada penelitian yang telah dilakukan maka didapat perbandingan hasil dari 

jarak perpindahan layout sebelum dan sesudah perbaikan sebesar 3.156 m/bulan. Sedangkan 

perbandingan hasil dari perhitungan ongkos material handling sebelum dan sesudah perbaikan yaitu 

sebesar Rp3.828.274,56/tahun. 

3.6 Perbandingan sebelum dan sesudah perbaikan 

Berikut ini merupakan tabel perbandingan sebelum dan sesudah dilakukan perbaikan pada layout 

gudang penyimpanan P3WH1 yang dapat dilihat pada Tabel 1 dan juga gambar layout gudang sebelum 

dan sesudah perbaikan pada Gambar 1 dan 2. 

 
Tabel 1. Perbandingan Sebelum Dan Sesudah Perbaikan 

Perbandingan Sebelum Sesudah Selisih/hari Selisih/bulan Selisih/tahun 

Jarak Tempuh 24904m/bulan 21748m/ 

bulan 

143,45 m/hari 3156 m/bulan 37872 m/tahun 

Ongkos Material 

Handling 

Rp329.614,89/hari Rp315.113,

85/hari 

Rp14.501,04/ hari Rp319.022,88 

/bulan 

Rp3.828.274,56/ 

tahun 
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4. Simpulan 

 Penelitian ini membuktikan bahwa implementasi metode Dedicated Storage pada tata letak 

gudang P3WH1 PT Astra Honda Motor efektif dalam meningkatkan efisiensi operasional. Hasil 

analisis menunjukkan pengurangan jarak perpindahan barang sebesar 3.146 meter per bulan dan 

penurunan biaya material handling sebesar Rp3.828.274 per tahun. Metode ini juga mempermudah 

operator dalam mengelola barang, mengurangi kesalahan dalam penyimpanan, serta meningkatkan 

keteraturan aliran logistik di gudang. Setelah melakukan perancangan ulang tata letak yang lebih 

sistematis, proses material handling menjadi lebih efisien dan terorganisir. 

Sebagai implikasi, hasil penelitian ini dapat menjadi rekomendasi bagi perusahaan dalam 

mengoptimalkan tata letak gudang guna menekan biaya operasional. Studi lebih lanjut disarankan 

untuk mengeksplorasi integrasi sistem digitalisasi gudang atau pendekatan metode penyimpanan 

lain yang bisa memberikan hasil lebih optimal.  . 
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