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ABSTRAK 
 

PT. Lotte Chemical Titan Nusantara adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang industri penghasil 

polytilene jenis High Density Polytilene (HDPE) dan Linear Low Density Polytilene (LLDPE) dimana 

terdapat beberapa jenis produk seperti HD4030AA, HD5002GA, HD5210AA, HD5401GA, LL0209AA, 

LL0209SR, LL0220AA, dan LL0220SR. Peletakan produk jadi saat ini hanya berdasarkan slot yang 

kosong pada gudang dan yang terdekat dengan mesin bagging dan jalur untuk material handling yang 
terlalu lebar. Hal ini menyebabkan jarak tempuh material handling menjadi lebih jauh serta 

membutuhkan  ongkos yang lebih tinggi. Perbaikan tata letak gudang produk jadi dilakukan dengan 

menggunakan metode shared storage dan merancang model simulasi untuk layout eksisting dan usulan 

dengan software promodel 2001. Penelitian ini bertujuan untuk menentukan kebutuhan luas area 

penyimpanan yang dibutuhkan, menentukan lebar gang yang diperlukan, merancang usulan perbaikan 

tata letak gudang produk jadi untuk mengurangi jarak tempuh dan ongkos material handling dan 

merancang model simulasi layout eksisting dan layout usulan. Dari hasil penelitian didapatkan untuk 

kebutuhan luas area sebesar 2.860 m², lebar gang sebesar 3,80 m, serta jarak tempuh untuk material 

handling dengan bentuk tata letak awal yaitu sebesar 2.290.790,70 m dan ongkos sebesar Rp Rp. 

25.113.938,44. Sedangkan jarak tempuh material handling dengan tata letak usulan sebesar 357.705,10 

m dan ongkos sebesar Rp 1.933.085,60 dan menghasilkan penurunan sebesar 15,61%. Hasil dari 

rancangan model simulasi pada layout eksisting terdapat 8 area penyimpanan dan jarak sesuai kondisi 
eksisting menghabiskan waktu 222,56 jam, output produk 5011 unit, nilai utilitas awal forklift sebesar 

100% dan 54,54%. Pada layout eksisting terdapat 20 area penyimpanan dan memiliki jarak hasil 

penerapan shared storage, menghabiskan waktu 161,57 jam, output produk 5229 unit, nilai utilitas 

forklift sebesar 100% dan 85,27 %. 

 

Kata Kunci : Gudang, Tata letak, Material Handling, Shared Storage, Ongkos, Simulasi 

ABSTRACT 

PT. Lotte Chemical Titan Nusantara is a company engaged in the producing industry polytilene 

Polytilene types of High Density (HDPE) and Linear Low Density Polytilene (LLDPE) where there are 

several kinds of products such as HD4030AA, HD5002GA, HD5210AA, HD5401GA, LL0209AA, 

LL0209SR, LL0220AA, and LL0220SR . Laying the finished product is currently based only on the 

empty slot on the nearest warehouse and bagging machines and lines for material handling is too wide. 

This causes mileage material handling becomes more distant and require higher costs. Repair finished 
product warehouse layout is done by using the shared storage and designing simulation models for 

existing and proposed layout with ProModel software 2001. This study aims to determine the needs of 

the storage area required, determine the width of the alley necessary, designing the proposed 

improvement warehouse layout finished products to reduce mileage and material handling costs and 

designing the layout of the existing simulation model and layout proposals. From the results, for the 

needs of an area of 2,860 m², aisle width of 3.80 m, and the distance to material handling to form the 

initial layout in the amount of 2,290,790.70 m and cost of Rp Rp. 25,113,938.44. While mileage material 

handling with the proposed layout of 357,705.10 m and costs Rp 1,933,085.60 and produces a decrease 

of 15.61%. The results of the layout design of the existing simulation models are 8 storage areas and 

distances corresponding existing condition spent 222.56 hours, the output of products 5011 units, the 

value of the initial utility forklift at 100% and 54.54%. In the existing layouts are 20 storage areas and 
have the results within a shared application storage, spent 161.57 hours, the output of products 5229 

units, forklifts utility value of 100% and 85.27%. 
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PENDAHULUAN 

PT. Lotte Chemical Titan Nusantara adalah 

perusahaan yang bergerak dalam bidang industri dengan 

jenis produksi masal atau mass production penghasil 

polytilene jenis High Density Polytilene (HDPE) dan 
Linear Low Density Polytilene (LLDPE) yang 

merupakan bahan baku plastik utama yang banyak 

digunakan di seluruh dunia dimana terdapat beberapa 

jenis produk seperti HD4030AA, HD5002GA, 

HD5210AA, HD5401GA, LL0209AA, LL0209SR, 

LL0220AA, dan LL0220SR.  

Permasalahan yang dihadapi oleh PT. Lotte 

Chemical Titan Nusantara yang terjadi di dalam gudang 

penyimpanan produk jadi yaitu tidak adanya sistem 

baku dalam penyimpanan produk jadi yang seharusnya 

produk jadi disimpan berdasarkan jenis yang sama dan 
produk yang masuk kedalam gudang terlebih dahulu 

diletakkan paling dekat dengan pintu keluar agar 

mempermudah proses pengambilan barang. Peletakan 

produk jadi saat ini hanya berdasarkan slot yang kosong 

pada gudang dan yang terdekat dengan mesin bagging 

yang ada dibagian produksi dan ditambah jalur untuk 

material handling yang terlalu lebar yang sering 

digunakkan untuk meletakkan produk jadi. Hal ini 

menyebabkan jarak tempuh material handling menjadi 

lebih jauh serta kurang efektifnya proses pengambilan 

barang dimana pada setiap pengambilan produk jadi 

terdapat proses mencari dan bongkar muat ulang karena 
produk terdiri dari beberapa jenis sehingga 

membutuhkan jarak dan ongkos yang lebih untuk 

ditempuh material handling.  

Penelitian ini dilakukan untuk menyelesaikan 

permasalahan-permasalahan tersebut. Shared storage 

merupakan metode pengaturan tata letak ruang gudang 

dengan menggunakan prinsip FIFO ( First In First Out) 

dimana barang yang cepat dikirim diletakan pada area 

penyimpanan yang terdekat dengan pintu masuk-keluar. 

Keuntungan dari Shared Storage adalah metode 

penyimpanan untuk beberapa jenis produk yang 
disimpan secara berurutan. Pengisian kembali area 

penyimpanan dapat dilakukan untuk jenis produk yang 

berbeda jika area tersebut telah kosong sepenuhnya. 

Metode ini akan lebih baik digunakan pada jenis pabrik 

yang memiliki ukuran dimensi produk yang sama atau 

tidak jauh berbeda. Karena setiap area penyimpanan 

bisa saja ditempati oleh jenis produk yang berbeda-beda 

berdasarkan waktu produksi dan tanggal pengiriman 

produk tersebut. Layout yang dihasilkan dari metode 

Shared Storage yaitu layout yang lebih efektif dan 

efisien dalam peletakan dan pengambilan produk karena 

serta dapat meminimasi jarak dan  ongkos material 
handling.  

Oleh karena itu penelitian ini dilakukan untuk 

memperbaiki tata letak gudang yang tertata secara tidak 

teratur dalam penempatan produk jadi dan mengurangi 

jarak tempuh material handling dalam proses 

pengambilan produk jadi keluar gudang dan 

meminimasi ongkos material handling. Adapun 

selanjutnya dapat dibuat usulan perbaikan untuk 

mengurangi jarak proses pengambilan produk 

berdasarkan jarak tempuh material handling pada saat 

melakukan proses pengambilan produk tersebut dan 

dapat meminimasi ongkos material handling dengan 

menggunakan simulasi promodel. Dalam penelitian ini 

metode yang digunakan adalah metode shared storage 

dan merancang model simulasi untuk layout eksisting 

dan usulan dengan software promodel 2001. 

 

METODE PENELITIAN 
Pada penelitian ini dilakukan observasi lapangan 

untuk mengidentifikasi permasalahn yang ada, pada 

tahap ini dilakukan wawancara langsung kepada pihak 

penanggung jawab bagian gudang PT. Lotte Chemical 

Titan Nusantara. Selanjutnya melakukan studi literature 

guna memberikan kerangka berpikir sehingga diperoleh 

kajian yang diperlukan selama penelitian dan membuat 

perumusan masalah sehingga didapatkan tujuan 

penelitian juga batasan masalah. Lalu pengumpulan 
data berupa data primer dan data sekunder. Pada data 

primer, data yang dikumpulkan adalah data jenis produk 

yang masuk gudang, luas area penyimpanan dan ukuran 

dimensi produk. Sedangkan data sekunder yaitu data 

produk jadi yang masuk dan keluar dari gudang produk 

jadi, data jenis produk dan volume produksi. 

Sebelum melakukan penelitian, langkah awal yang 

harus dilakukan yaitu berupa observasi lapangan. 

Tahapan ini dilakukan agar dalam penelitian dapat 

ditentukan langkah-langkah atau metode yang akan 

digunakan dalam menyelesaikan permasalahan yang 
dibahas. Setelah itu, dilakukan studi literatur yang 

berfungsi sebagai sumber pemahaman atau referensi 

dalam melakukan penelitian yang bisa diperoleh melalui 

jurnal, text book, dan sumber yang lainnya yang 

berhubungan dengan penelitian. 

Berdasarkan studi pendahuluan terhadap observasi 

lapangan maka akan diperoleh pokok permasalahan 

yang ada pada objek penelitian, yang selanjutnya 

permasalahan tersebut diidentifikasi untuk mendapatkan 

perumusan masalah dan mengetahui tujuan penelitian. 

Penentuan tujuan dari penelitian akan berdasarkan 

perumusan masalah yang telah dibuat. Selanjutnya 
dilakukan pembatasan masalah, yang berfungsi agar 

pemecahan masalah dapat dilakukan tepat pada sasaran 

dan sesuai dengan tujuan penelitian 

Berikut merupakan data-data yang diperlukan 

dalam penelitian ini : 

1.Data Primer 

Data primer adalah data yang diperoleh dari 

pengamatan dan penelitian secara langsung di 

lapangan. Pengumpulan data primer ini dilakukan 

dengan cara mengamati langsung aktivitas yang 

terjadi di gudang produk jadi. Data yang diperlukan 
adalah : 

a. Banyaknya jenis produk yang akan dimasukkan ke  

area penyimpanan/gudang.  

b. Luas area penyimpanan/gudang yang digunakan. 

c. Ukuran dimensi produk 



2.Data Sekunder  

Data sekunder merupakan data yang diperoleh dari 

sumber kedua bukan dari hasil pengamatan langsung, 

misalkan dari dokumen – dokumen perusahaan yang 

berkenaan dengan masalah yang dibahas, berikut data 

sekunder yang dibutuhkan : 

a. Data produk jadi yang masuk dan keluar dari  

    gudang produk jadi. 

b. Data jenis produk. 

c. Volume Produksi 

Setelah didapatkan data-data yang dibutuhkan, 
tahapan selanjutnya adalah pengolahan data. Langkah 

awal pengolahan data yaitu menghitung jumlah rata-rata 

permintaan per bulan, menghitung rata-rata frekuensi 

tiap pemesanan tiap jenis produk per bulan dan 

menghitung jumlah produk per pemesanan tiap jenis 

produk per bulan. Kemudian menentukan luas area 

penyimpanan yang dibutuhkan, menentukan Allowance 

ruang,menentukan peletakkan area penyimpanan, 

menghitung jarak dari area ke pintu keluar, perhitungan 

ongkos dan membuat tata letak gudang usulan. Setelah 

itu merancang simulasi dan permodelan untuk layout 
eksisting dan layout usulan. 

Dalam analisa ini, dapat dilihat kebutuhan luas 

area penyimpanan, lebar gang yang digunakan, 

rancangan tata letak perbaikan dan rancangan model 

simulasi layout eksisting dan layout usulan. 

Kesimpulan didapat dari hasil analisa penelitian 

yang telah dilakukan berdasarkan tujuan yang telah 

ditetapkan dan memberikan saran-saran yang dapat 

dijadikan pertimbangan menuju arah perbaikan. 

dijadikan pertimbangan menuju arah perbaikan. 

HASIL DAN PEMBAHASAN 
Langkah  yang dilakukan dalam penelitan ini yaitu 

pengumpulan data dan pengolahan data. Data yang 

digunakan yaitu data jenis produk yang masuk gudang, 

luas area penyimpanan, ukuran dimensi produk, data 

produk yang keluar gudang dan volume produksi 

selama satu tahun. Adapun data-data yang digunakan 
penelitian ini sebagai berikut: 
 

Tabel 1. Data Jenis Produk 

No Jenis Produk Ukuran Produk 

1 HD4030AA 25 kg 

2 HD5002GA 25 kg 

3 HD5210AA 25 kg 

4 HD5401GA 25 kg 

5 LL0209AA 25 kg 

6 LL0209SR 25 kg 

7 LL0220AA 25 kg 

8 LL0220SR 25 kg 

 
Gambar 1. Tata Letak Gudang Awal 

 

Sistem penempatan produk jadi di gudang masih 

kurang tertata dengan baik  karena penempatan produk 

jadi tidak sesuai dengan jenis produk dan waktu produk 

akan dikirim maka produk jadi bercampur antar jenis 

produk yang ditempatkan di gudang. Pada kondisi 

eksisting penyimpanan bijih plastik di tempatkan pada 

pallet berdimensi 1,3 x 1,1 m. Terdapat 2 ukuran area 

penyimpanan pada kondisi eksisting, yaitu 70 x 7 

dengan luas 700,7 m² sebanyak 4 area  dan 60 x 6 
dengan luas 514,8 m² sebanyak 4 area. Dimana dalam 

satu pallet berisikan tumpukan 50 bag yang tersusun 

menjadi 2 tumpukkan dan jumlahnya menjadi 49.000 

bag produk dan 36.000 dalam satu area penyimpanan. 

Sehingga luas area penyimpanan pada kondisi eksisting 

untuk 8 area penyimpanan yaitu sebesar 4.862 m². 

 
Tabel 2. Jarak Tempuh Material Handling Awal 

 

 

Hasil perhitungan jarak tempuh material handling 

dalam melakukan pengiriman tiap produk menggunakan 

rectilinier distance, berdasarkan jumlah rata-rata 

permintaan. 



 
Gambar 2. Tata Letak Gudang Usulan 

 

Untuk kondisi usulan penyimpanan bijih plastik di 

tempatkan pada pallet dengan ukuran 10 x 10 pallet 

dalam satu area penyimpanan, dimana dalam satu pallet 

berisikan tumpukan 50 bag yang tersusun menjadi 2 

tumpukkan sama seperti kondisi eksisting. Pada setiap 

area yang tersedia mampu menyimpan sebanyak 100 
pallet dengan luas sebesar 143 m². Besarnya kebutuhan 

area penyimpanan dapat dihitung dengan cara membagi 

jumlah produk yang akan disimpan dengan besarnya 

kapasitas penyimpanan satu area, jumlah produk adalah 

kapasitas produksi dalam satu hari yaitu 38.400 bag 

dikali dengan lead time terlama produk berada di dalam 

gudang yaitu selama 5 hari, maka jumlah produk 

sebesar 192.000 bag. Kebutuhan untuk area 

penyimpanan adalah jumlah produk 192.000 dibagi 

dengan banyaknya produk dalam satu area sebanyak 

10.000 bag yaitu 20 area penyimpanan. Untuk 
kebutuhan ruang 20 area yaitu dengan mengalikan 

kebutuhan area penyimpanan dengan luas satu area 

penyimpanan 143 m² maka didapatkan kebutuhan ruang 

untuk 20 area penyimpanan sebesar 2.860 m². Sehingga 

area penyimpanan lebih optimal yang awalnya 8 area 

dengan luas 4.862 m² menjadi 20 area dengan luas 

2.860 m². 
 

Tabel 3. Jarak Tempuh Material Handling Usulan 

 

Perhitungan jarak setiap area penyimpanan ke 

pintu keluar menggunakan metode Rectilinear Distance. 

Digunakannya metode Rectilinear Distance karena alat 

yang digunakan untuk memindahkan material bergerak 

secara tegak lurus (forklift). Jarak diukur sepanjang 

lintasan dengan menggunakan garis tegak lurus satu 

dengan yang lainnya terhadap titik tengah dari masing-

masing area penyimpanan. Setelah didapatkan jarak 

tempuh material handling untuk semua area 

penyimpanan, kemudian setiap area penyimpanan 

diberikan kode untuk mempermudah proses peletakkan 
dan proses pengambilan produk diantaranya BAG 1 

sampai dengan BAG 20, dimana setiap kode yang 

diberikan sesuai dengan jarak terdekat sampai yang 

terjauh dengan pintu keluar. Berbeda dengan kondisi 

eksisting yang sistem peletakan produk jadi di 

tempatkan bagian area penyimpanan terdekat dengan 

mesin bagging di bagian produksi. 

 
Tabel 4. Jarak Tempuh Dan Ongkos Material Handling (m) 

Eksisting dan Usulan 

 
 

Perhitungan jarak material handling ditentukan 

pada saat periode rata-rata yang dianggap memiliki 

permintaan rata-rata dan pengiriman rata-rata (periode 

17). Dalam sistem peletakkan produk digunakan metode 

shared storage dan dirancang sebuah kartu gudang 

untuk memudahkan proses peletakan dan pengambilan 

produk. 

Setelah dilakukan peletakkan produk 

menggunakan  metode shared storage  dengan 

berdasarkan kartu gudang kemudian dapat dihitung 
jarak tempuh material handling dalam melakukan 

pengiriman setiap produk menggunakan metode 

rectilinier distance, berdasarkan dari pengisian produk 

dengan kartu gudang. Dan hasil yang didapatkan jarak 

tempuh material handling awal dengan menggunakan 

metode rectilinier distance adalah sebesar 2.290.790,70 

m sedangkan untuk jarak tempuh material handling 

usulan didapatkan sebesar 1.933.085,60 m. Sehingga 

jarak tempuh memiliki selisih sebesar 357.705,10 m 

atau penurunan sebesar 15,61% 



Tabel 5. Perbandingan Jarak Tempuh (Rp) Dan Ongkos Material 

Handling (m) 

 
Berdasarkan hasil dari pengolahan data didapatkan 

jarak tempuh material handling pada tata letak gudang 

awal yaitu sebesar 2.290.790,70 m dan ongkos material 

handling sebesar Rp. 25.113.938,44. Setelah 

menggunakan metode shared untuk tata letak gudang 

usulan didapatkan jarak tempuh material handling dan 

ongkos material handling mengalami penurunan sebesar 
15,61 % yaitu untuk jarak tempuh material handling 

sebesar 1.933.085,60 m dan ongkos material handling 

sebesar Rp. 21.192.417,43. Dengan menggunakan tata  

letak gudang usulan dan pengaturan berdasarkan kartu 

gudang maka akan memudahkan dalam proses 

peletakkan dan pengambilan produk maupun 

pengecekan produk yang ada di gudang karena dapat 

diketahui area mana yang kosong untuk di tempati 

produk dan diletakkan pada area yang terdekat dengan 

pintu keluar sesuai dengan frekuensi permintaan produk 

yang tertinggi. 

 
Berikut adalah tampilan layout dari perancangan 

model simulasi eksisting yang ada di gudang barang 

jadi PT. Lotte Chemical Titan Nusantara. 

 
Gambar 3. Model Simulasi Layout Eksisting 

 

 
Gambar 4. Hasil Output Layout Eksisting 

Diketahui bahwa jumlah entitas yang masuk pada 

slot 1 sebesar 1601, slot 2 sebesar 991, slot 3 sebesar 

938, slot 4 sebesar 795, slot 5 sebesar 686 hasil tersebut 

didapatkan dari hasil persentase probabilitas jumlah bag 

yang dihasilkan dan yang menuju ke setiap slot nilai 

tersebut ditunjukan pada total entries tiap slot. Pada 

total entries pintu keluar jumlah produk jadi yang keluar 

gudang sebesar 5011 dan proses pengambilan produk 

jadi keluar gudang menghabiskan waktu sebesar 222,56 

jam dilihat pada scheduled hours. Untuk resources 

forklift 1 memiliki nilai utilitas sebesar 100 % dan 
forklift 2 memiliki nilai utilitas yang lebih kecil dari 

forklift 1 yaitu sebesar 54,54%. 

 
Tabel 6. Data Output Pada Sistem Nyata & Sistem Simulasi 

No 
Sistem Nyata 

(unit) 

Sistem Simulasi 

(unit) 

1 1624 1601 

2 1023 991 

3 874 938 

4 840 795 

5 650 686 

Mean 1002,2 1002,2 

St.dev 372,108 355,571 

 

 
Gambar 5. Hasil Paired Samples Test 

 

Setelah mendapatkan Thitung sebesar 0 , lalu 

dibandingkan dengan nilai Ttabel dk = n-1 = 5-1 = 4, 
dan dengan taraf kesalahan sebesar 5%, maka Ttabel 

sebesar sebesar 2,776. Didapatkan bahwa nilai Thitung 

< Ttabel yaitu 0 < 2,776 sehingga terima H0. Maka 

dapat disimpulkan bahwa sistem nyata tidak memiliki 

perbedaan dengan sistem simulasinya sehingga model 

simulasi dinyatakan valid. Dengan nilai signifikan 1,00, 

yang berarti bahwa nilai signifikan 1,00 > 0.05, maka 

kedua jenis data tidak memiliki perbedaan yang 

signifikan dalam hal rata-rata datanya. 

Berikut adalah tampilan layout dari perancangan 

model simulasi eksisting yang ada di gudang barang 

jadi PT. Lotte Chemical Titan Nusantara. 
 



 
Gambar 6. Model Simulasi Layout Eksisting 

 

 
Gambar 7. Hasil Output Layout Eksisting 

 

Diketahui bahwa jumlah entitas yang masuk pada 

slot 1 sebesar 364, slot 2 sebesar 371, slot 3 sebesar 

407, slot 4 sebesar 274, slot 5 sebesar 415, slot 6 
sebesar 327, slot 7 sebesar 382, slot 8 sebesar 400, slot 

9 sebesar 294, slot 10 sebesar 199, slot 11 sebesar 204, 

slot 12 sebesar 290, slot 13 sebesar 286, slot 14 sebesar 

182, slot 15 sebesar 166, slot 16 sebesar 317, slot 17 

sebesar 301, slot 18 sebesar 50, hasil tersebut 

didapatkan dari hasil persentase probabilitas jumlah bag 

yang dihasilkan dan yang menuju ke setiap slot nilai 

tersebut ditunjukan pada total entries tiap slot. Pada 

total entries pintu keluar jumlah produk jadi yang keluar 

gudang sebesar 5229 output ini meningkat dibanding 

dengan output layout eksisting dan proses pengambilan 
produk jadi keluar gudang menghabiskan waktu 

scheduled hours sebesar 161,57 jam lebih pendek dari 

scheduled hours yang dihabiskan pada layout eksisting. 

Untuk resources forklift 1 memiliki nilai utilitas sebesar 

100 %  nilai tersebut sama dengan nilai utilitas forklift 1 

pada layout eksisting dan forklift 2 memiliki nilai 

utilitas yang lebih kecil dari forklift 1 yaitu sebesar 

85,27% namun nilai tersebut masih lebih besar dari nilai 

utilitas forklift 2 di layout eksisting. 

 

 

Tabel 7. Data Output Pada Sistem Nyata & Sistem Simulasi 

No Sistem Nyata (unit) Sistem Simulasi (unit) 

1 375 364 

2 400 371 

3 400 407 

4 275 274 

5 400 415 

6 334 327 

7 400 382 

8 400 400 

9 279 294 

10 168 199 

11 200 204 

12 300 290 

13 300 286 

14 200 182 

15 169 166 

16 300 317 

17 285 301 

18 44 50 

Mean 290,5 290,5 

St.dev 101,914 98,439 

 

 
Gambar 8. Hasil Paired Samples Test 

 

Setelah mendapatkan Thitung sebesar 0 , lalu 

dibandingkan dengan nilai Ttabel dk = n-1 = 18-1 = 17, 

dan dengan taraf kesalahan sebesar 5%, maka Ttabel 

sebesar sebesar 2,110. Didapatkan bahwa nilai Thitung 
< Ttabel yaitu 0 < 2,110 sehingga terima H0. Maka 

dapat disimpulkan bahwa sistem nyata tidak memiliki 

perbedaan dengan sistem simulasinya sehingga model 

simulasi dinyatakan valid. Dengan nilai signifikan 1,00, 

yang berarti bahwa nilai signifikan 1,00 > 0.05, maka 

kedua jenis data tidak memiliki perbedaan yang 

signifikan dalam hal rata-rata datanya. 

 

KESIMPULAN 
Dari hasil penelitian di gudang produk jadi PT. 

Lotte Chemical Titan Nusantara dapat disimpulan 

kebutuhan area penyimpanan yang dibutuhkan oleh 

perusahaan adalah sebanyak 20 area penyimpanan 

dengan luas sebesar 2.860 m² dan luas gang yang 

digunakan yaitu 3,80 m serta hasil perbaikan tata letak 

gudang diperoleh penurunan jarak tempuh dan ongkos 

material handling sebesar 15,61 %, untuk model 



simulasi yang telah dibuat yaitu pada layout eksisting 

memiliki 8 area penyimpanan dan jarak sesuai kondisi 

eksisting menghasilkan nilai output menghabiskan 

waktu 222,56 jam, output produk 5011 unit, nilai 

utilitas awal forklift sebesar 100% dan 54,54% menjadi 

20 area penyimpanan, nilai output menghabiskan waktu 

161,57 jam, output produk 5229 unit, nilai utilitas 

forklift sebesar 100% dan 85,27 % pada layout usulan 

hasil penerapan shared storage. 
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