USULAN PERBAIKAN SISTEM INVENTORY DENGAN METODE SHARE
STORAGE UNTUK PENINGKATAN TATA KELOLA GUDANG DI PDAM
KOTA BATU

I. Made Bhayu V.C.L
Program Studi Teknik Industri S.1, Institut Teknologi Nasional Malang
Email : madevirachandral807@gmail.com

Abstraks, Perusahaan Daerah Air Minum (PDAM) atau Badan Usaha Milik Negara (BUMN) Kota
Batu merupakan perusahaan yang bergerak di Bidang Jasa penyalur air bersih untuk dipergunakan
masyarakat kota Batu dan sekitarnya. Kondisi Gudang yang saat ini dihadapi oleh PDAM Kota
Batu yaitu tata penyimpanan sebagian inventory di gudang ini tersimpan tidak sesuai dengan
idealnya. Tujuan dari penelitian ini adalah merancang layout baru dan memudahkan dalam
administrasi untuk inventory masuk dan keluar. Perbaikan sistem inventory usulan penelitian ini
dimulai dari pengolahan data dari merancang usulan layout baru dan memudahkan dalam
administrasi untuk inventory keluar dan masuk. Hasil pengolahan data dengan menggunakan
metode Share Storage dapat digunakan untuk peningkatan tata kelola inventory gudang. Dari data
tersebut didapatkan hasil seperti rancangan layout baru dan tata kelola inventory masuk dan keluar.
Hasil dari penelitian ini adalah layout baru yang lebih efisien serta tata kelola inventory yang lebih
mudah dalam administrasi.

Kata Kunci : Sistem inventory, Share Storage, Layout, Administrasi inventory

PENDAHULUAN

Perusahaan Daerah Air Minum (PDAM) atau Badan
Usaha Milik Negara (BUMN) Kota Batu merupakan
perusahaan yang bergerak di Bidang Jasa penyalur air
bersih untuk dipergunakan masyarakat kota Batu dan
sekitarnya. Perusahaan ini terus berkembang untuk dapat
bersaing dengan Perusahaan Swasta (Hipam) dalam
perbaikan pipa maupun pemasangan meteran air baru.
Dalam hal ini Perusahaan Daerah Air Minum (PDAM)
Kota Batu memiliki gudang tempat penyimpanan
inventory guna memenuhi kebutuhan dalam perbaikan
kebocoran pipa atau pemasangan meteran baru. Gudang
merupakan suatu bangunan yang berfungsi menyimpan

Gambar 1.1 Inventory yang tidak tertata rapi

berbagai macam jenis produk guna memenuhi kebutuhan
Perusahaan, kondisi ideal Gudang yang baik yaitu tempat
penyimpanan produk sesuai dengan klasifikasinya,
bentuk, dan berat dan kebersihan, kerapihan, dan
keamanan gudang terjaga dengan baik sehingga dapat
mengurangi kerugian perusahaan.

Kondisi Gudang yang saat ini dihadapi oleh
PDAM Kota Batu yaitu tata penyimpanan sebagian
inventory di gudang ini tersimpan tidak sesuai dengan
kondisi idealnya, seperti penyimpanan inventory slow
respon atau inventory yang jarang digunakan yang
seharusnya disimpan di area ruang belakang dan disini
penyimpanan inventory yang bersifat slow respon
digabungkan di area inventory fast respon. Hal ini dapat
dilihat pada Gambar 1.1.

Sumber : PDAM Kota Batu

METODE PENELITIAN

Dalam Penelitian ini yaitu tentang penyimpanan ada
4 macam metode penyelesaian yaitu dedicated storage,
randomized storage, class based storage, dan share
storage, disini peneliti menggunakan salah satu metode
yaitu metode share storage yang dapat membantu
perusahaan dalam meningkatkan tata kelola inventory
berdasarkan jenisnya serta menentukan tempat inventory
sesuai dengan kondisi ideal suatu gudang yang baik.
Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada gambar 1.2
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Gambar 1.2 Kerangka Berpikir Penelitian

Pada metode share storage disini peneliti akan
merancang usulan layout baru dan merancang usulan tata
kelola administrasi inventory.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Layout
Peneliti akan menjelaskan bagaimana kondisi
Layout awal dan Layout akhir serta akan dijelaskan
perbandingan jarak dan waktu pada masing — masing
Layout.
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Gambar 1.3 Layout awal
Sumber : PDAM Kota Batu

Pada Gambar 1.3 Layout Awal gudang
terlihat bahwa penataan tiap ruang dan penataan item tidak
tertata sesuai dengan kondisi ideal gudang, jarak ke setiap
ruang terlalu jauh dan memakan waktu yang lumayan
lama sehingga pelayanan menjadi terhambat dan
ditambah lagi dengan penataan inventory yang tidak rapi
yang dapat menyebabkan karyawan gudang mengalami
kecelakaan dalam bekerja seperti tersandung inventory
yang penataannya tidak sesuai dengan tempat, serta dapat
membuat inventory menjadi mudah cacat sehingga
menyebabkan kerugian bagi Perusahaan.

A. Tahapan awal teknisi dalam mengajukan item
kepada karyawan gudang yaitu : masuk dari pintu (1)
menuju Meja pelayanan (2) dengan jarak 2,90 meter
setelah Teknisi sampai di Meja pelayanan (2) lalu teknisi
memberikan kertas berisi list inventory yang akan
diajukan kepada karyawan Gudang, setelah itu karyawan
gudang yang berada di meja pelayanan (2) memberikan
kertas berisi list inventory kepada karyawan gudang yang
berada di Meja komputer dengan jarak 0,5 meter, lalu
karyawan gudang yang berada di Meja komputer (3)
selanjutnya mengetik list inventory yang diajukan oleh
teknisi lalu mencetak nya, lalu karyawan gudang yang
berada di Meja komputer (3) selanjutnya menuju ke Rak
inventory fast respon (4) dengan jarak 1,7 meter dan
mengambil inventory yang diajukan dan selanjutnya
karyawan gudang yang berada di Rak inventory fast
respon (4) menuju Rak pipa PVC (5) mengambil pipa
yang diajukan dengan jarak 3,8 meter selanjutnya
karyawan gudang yang berada di Rak pipa PVC (5)
selanjutnya menuju Rak meteran air (6) untuk mengambil
meteran air dengan jarak 1,0 meter, selanjutnya karyawan
gudang dari Rak pipa PVC (5) kembali menuju meja
komputer (3) memberikan beberapa inventory kepada
teknisi dengan jarak 4,1 meter, selanjutnya karyawan
gudang menandatangani kertas yang dicetak tadi lalu
teknisi keluar gudang dari Meja komputer (3) menuju
pintu (1) dengan jarak 3,1 meter. Perhitungan jarak
lainnya yaitu apabila karyawan gudang dari Pintu (1)
hendak menuju R.sholat (7) yaitu dengan jarak 4,8 meter,
karyawan gudang dari Pintu (1) hendak menuju Toilet (8)
dengan jarak 7,9 meter, karyawan gudang dari Pintu (1)
menuju Ruang inventory slow respon dengan jarak 8,2
meter. Pada kondisi tersebut Teknisi otomatis menunggu
inventory yang diambilkan di meja komputer (3) sehingga
terjadi penumpukan antrian teknisi lainnya yang hendak
mengajukan beberapa inventory juga.

Kondisi tersebut sangat tidak sesuai dengan kondisi
ideal gudang yang mencegah adanya penumpukan antrian.
Terlihat juga bahwa jarak yang lumayan jauh akan
memakan waktu yang banyak juga untuk pelayanan.

B. Pada perhitungan Waktu yaitu (detik) yaitu :
masuk dari pintu (1) menuju Meja pelayanan (2) dengan
waktu 5,28 detik lalu dari Meja pelayanan (2) menuju
Meja komputer (3) dengan waktu 0,4 detik, dari Meja
komputer (3) menuju Rak inventory fast respon (4)
dengan waktu 2,0 detik, dari Rak inventory fast respon (4)
menuju Rak pipa PVC (5) dengan waktu 7,46 detik, dari
Rak pipa PVC (5) menuju Rak meteran air (6) dengan
waktu 0,5 detik, dari Rak meteran air (6) kembali menuju
Meja komputer (3) dengan waktu 5,46 detik, dari Meja
komputer (3) menuju Pintu (1) dengan waktu 3,1 detik,
dari Pintu (1) menuju R.Sholat (7) dengan waktu 4,8
detik, dari Pintu (1) menuju Toilet (8) dengan waktu 7,9
detik, dari Pintu (1) menuju Ruang Inventory slow respon
(9) dengan waktu 8,2 detik. Untuk lebih jelasnya dapat
dilihat pada Tabel 1.1
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Tabel 1.1 Jarak dan Waktu tiap ruang Layout awal

N | Titik Awal Titile Tujuan Alhir (Meter) Waktu (Detik)

0 Pintu M. M. Rak ventory | Rak Fipa | Rak R | Toilet Ruang
(1) | Pelayanan | Komputer | fastrespon(d)| PVC(3) | Meteran | Sholat | (8
@ 6] Arg) | (M respon (9)
Pintu 19 308

Inventory slow

M. Pelayanan 03 04
M. Komputer 17 200
Rak Faventory 38 T46

Jast raspon

|| ko]

3 | RakPipaPVC 13 22

RakMeteran ai 41 346
T | M. Komputer 31 BRI
] Pintu 48 607
9 Pintu 79 (¥
10 Pintu 82 1210

Total waktu: 28,1

Sumber : PDAM Kota Batu

Operation Process Chart pada layout awal
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Gambar 1.4 Operation Process Chart pada layout awal
Keterangan :
. Pintu
. Meja Pelayanan
. Meja Komputer
. Rak Inventory fast respon
. Rak Pipa PVC
. Rak Meteran Air
. Ruang Sholat
. Toilet
. Ruang Inventory slow respon
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Gambar 1.5 Layout usulan akhir

Pada Gambar 1.5 Layout Usulan Akhir Gudang
terlihat penataan tiap ruang dan penataan inventory baik
itu inventory Fast respon maupun Slow respon tertata rapi

dan ditempatkan pada Rak yang telah ditetapkan dan
sesuai dengan kondisi ideal gudang yaitu rapi, ringkas,
resik, pelayanan tidak memakan waktu banyak dan
mengurangi angka kecelakaan kerja pada Karyawan
gudang.

A. Tahapan awal Teknisi dalam mengajukan
inventory kepada karyawan gudang yaitu : masuk dari
pintu (1) menuju meja pelayanan (2) dengan jarak 0,6
meter setelah teknisi sampai di Meja pelayanan (2) lalu
Teknisi memberikan kertas berisi list inventory yang akan
diajukan kepada karyawan Gudang, setelah disetujui
karyawan Gudang yang berada di meja pelayanan (2)
memberikan kertas berisi list inventory kepada karyawan
Gudang yang berada di meja komputer (3) dengan jarak
0,5 meter dan selanjutnya karyawan gudang tersebut
mengetik list inventory yang diajukan lalu mencetaknya,
selanjutnya teknisi yang menunggu di Meja komputer (3)
selanjutnya bergerak menuju ke ruang tunggu (4a) dengan
jarak 1,7 meter, lalu Karyawan gudang yang berada di
Meja komputer (3) menuju Rak inventory fast respon (4b)
dengan jarak 1 meter dan mengambil beberapa inventory
yang diajukan dan selanjutnya karyawan gudang menuju
Rak pipa PVC (5) mengambil pipa yang diajukan dengan
jarak 1,5 meter, selanjutnya karyawan gudang yang berada
di Rak pipa PVC bergerak ke Rak meteran air (6) dengan
jarak 0,5 meter untuk mengambil pipa yang diajukan oleh
teknisi, selanjutnya karyawan gudang yang berada di Rak
meteran air (6) kembali menuju Meja komputer (3)
dengan jarak 2 meter, selanjutnya karyawan Gudang
memanggil teknisi yang mengajukan beberapa inventory
dari Ruang tunggu (4a) menuju Meja komputer (3) dengan
jarak 1,7 meter dan memberikan bebearapa inventory
tersebut kepada teknisi, selanjutnya karyawan gudang
menandatangani kertas yang dicetak tadi lalu teknisi
keluar gudang dari Meja komputer (3) menuju Pintu (1)
dengan jarak 1,13 meter. Perhitungan lainnya vyaitu
apabila karyawan gudang dari Pintu (1) hendak menuju
R.sholat (7) dengan jarak 4,8 meter, lalu dari Pintu (1)
hendak menuju Toilet (8) dengan jarak 7,9 meter, lalu dari
pintu (1) hendak menuju R. Inventory slow respon (9)
dengan jarak 8,2 meter, lalu dari pintu (1) hendak menuju
R. Ka gudang (10) dengan jarak 8,7 meter, lalu dari R. Ka
gudang (10) hendak menuju R. Inventory slow respon (9)
dengan jarak 0,5 meter.

Kondisi ini berbeda dengan kondisi sebelumnya
yaitu perubahan tata letak Meja pelayanan (2), Meja
komputer (3), dan Rak inventory fast respon (4b) yang
membuat jarak awal dan sesudah perubahan usulan layout
menjadi semakin dekat serta waktu yang digunakan
semakin sedikit, penambahan tanaman atau pohon di
sudut — sudut ruang yang dapat tumbuh didalam ruangan
dengan fungsi menambah kesan segar dan dapat
menambah kadar oksigen di dalam area Gudang,
perubahan Layout gudang ini pada Ruang inventory fast
respon dapat dilihat perbedaan antara Layout awal dan
akhir yaitu ruang tersebut dapat digunakan untuk fungsi
lainnya, disini peneliti membagi 2 bagian ruang belakang
tersebut dengan usulan menggunakan sekat kaca yang
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nantinya ruang tersebut dapat digunakan untuk Ruang
Kepala Gudang (10). Serta penambahan ruang tunggu (4a)
guna para teknisi menunggu Inventory yang diajukan
diberikan oleh karyawan gudang dan tidak menunggu lagi
di meja pelayanan (2) atau meja komputer (3) yang dapat
menyebabkan antrian teknisi lainnya yang hendak
mengajukan beberapa inventory.

B.Pada perhitungan Waktu (detik) yaitu dari
pintu (1) menuju Meja pelayanan (2) dengan waktu 1,78
detik lalu dari Meja pelayanan (2) menuju Meja komputer
(3) dengan waktu 0,4 detik, dari Meja komputer (3)
menuju Ruang tunggu (4A) dengan waktu 1,60 detik, dari
Meja Komputer (3) menuju Rak Inventory fast respon
(4B) dengan waktu 1,97 detik, dari Rak Inventory fast
respon (4B) menuju Rak Pipa PVC (5) dengan waktu 2
detik, dari Rak Pipa PVC (5) menuju Rak Meteran Air (6)
dengan waktu 0,4 detik, dari Rak Meteran Air (6) kembali
menuju Meja komputer (3) dengan waktu 2,1 detik,
selanjutnya Karyawan gudang yang berada di Meja
komputer (3) memanggil teknisi yang menunggu di Ruang
tunggu (4A) untuk menuju ke Meja komputer (3) dengan
waktu 1,60 detik, selanjutnya Teknisi yang berada di Meja
komputer (3) menuju Pintu (1) untuk keluar gudang
dengan waktu 2,18 detik. Untuk lebih jelasnya dapat
dilihat pada Tabel 1.2

Tabel 1.2 jarak dan waktu layout usulan akhir

o | Titk Aval Titk: Tujuan Alchi (Meter) Wakta
B | M Pelayanan | M. Kompater ooy [ RakPpa | Rak | B Tolet Tk Lha| (e
1] 3) VC(3) | Meteran | Shola | (§) | Bweniorysiow | Gudams
Ar) | tn raspon (9) (a0
] Pt 0§ 178
H M. Pelayanzn [5} 04
3| M Eomputer 17 150
4] M Eomputer 1 197
5| Rakbwemtory ft 1
6] RakBpAC 03 04
7] RakMetermax ]
i Tz i 150
L] M Komguter 11 pats
) Fat 4 i
1 Fat 82
1 Pt B 93
5] Pt 7 103
14| Rak bwventory slow 03 1
Total waktu: 14, 12

Operation Process Chart (OPC) pada layout akhir
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Gambar 1.6 Operation Process Chart (OPC) pada
layout akhir
Keterangan :
1. Pintu

2. Meja Pelayanan

3. Meja Komputer

4. (4A) R. Tunggu

5. (4B) Rak Inventory fast respon

6. (5) Rak Pipa PVC

7. (6) Rak Meteran Air

8. (7) R. Sholat

9. (8) Toilet

10. (9) Rak Slow respon

11. 11. (10) Ruang Kepala Gudang

Perbandingan jarak dan waktu Layout Awal dan

Layout Usulan Akhir

Tabel 1.3 Perbandingan jarak dan waktu Layout Awal dan
Layout Akhir

Titik Awal — Titik Akhir Tujuan
Total
Layout | 1 2-| 3-| 3- | 3-|4B-| 4- | 3-| 6- | 3-| 1-| 1- [ 1- | 1- | Waktu
2 3 4 [4A (4B 3 5 6 3 1 7 g 9 | 10 | (Detik)
Awal | 29 (03| 1.7 38153413148 |79|82 28,1
Akhir | 0.6 | 0.3 1711 ]13 053] 2 (1148798287 1412

Pada Tabel 1.3 Perbandingan jarak dan waktu
Layout Awal dan Layout Akhir terlihat bahwa jarak setiap
ruang antara Layout Awal dan Layout Akhir berbeda
cukup signifikan dengan arti Layout akhir untuk menuju
ke setiap ruang menjadi lebih dekat, begitu juga
perhitungan total waktu kesetiap ruang antara Layout awal
dan Layout akhir memakan waktu lebih sedikit
dibandingkan dengan Layout awal dengan kondisi seperti
ini lebih memudahkan karyawan Gudang dalam
melakukan pelayanan dalam mengajukan inventory karna
jarak setiap ruang menjadi lebih dekat serta waktu yang
digunakan lebih sedikit.
Tata Kelola Inventory

Pada tata kelola inventory peneliti akan
melakukan pemilahan inventory mana saja yang termasuk
ke dalam Inventory fast respon atau Inventory Slow
respon yang berguna memudahkan karyawan gudang
dalam menginput inventory yang baru datang dari
pengiriman maupun inventory yang keluar sehingga
karyawan gudang mengetahui jenis Inventory tersebut dan
mengetahui dimana harus diletakan.

Tata Kelola Inventory Fast Respon
Tabel 1.4 Macam - macam inventory fast respon

No Macam macam Ukuran | Stok Stok

inventory (1) Awal | Akhir
(Buah)

1 Afleuter/Gate Valve 1% 4 4

2 Afleuter/Gate Valve 2" 9 9

3 Afleuter/Gate Valve 3" 5 5

4 Afleuter/Gate Valve 4" 3 3

5 Balvalf %" - -

6 Balvalf 2 - -

7 Begel/Klem Sock 5X3/4 - -

8 Ben Las 4” - -

9 Ben Alfland 2 - -

10 Dop Drat Dalam Gl %" 29 28
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No Macam macam Ukuran | Stok Stok

inventory (1) Awal | Akhir
(Buah)

11 Dop Drat Dalam Gl %" 65 63

12 Dop Drat Dalam Gl 1" 22 22

13 Dop Drat Dalam Gl 15" 15 15

14 Dop Drat Dalam Gl 2" 4 4

15 Dop Drat Dalam Gl 3" 4 4

16 Dop Drat Dalam Gl 4" 1 1

17 Dop Drat Dalam Gl 5" - -

18 Dop Drat Luar Gl %" 22 22

20 Dop Drat Luar Gl 1" 23 23

21 Dop Drat Luar Gl 1%" 2 2

22 Dop Drat Luar Gl 2" 1 1

23 Dop Drat Luar Gl 3" 6 6

24 Dop Drat Luar Gl 4" 2 2

25 Dop Drat Luar Gl 5" - -

26 Dop Drat Luar PVC 1%" - -

27 Dop PVC %" 47 46

28 Dop PVC 3" 41 41

29 Dop PVC 1" 36 36

30 Dop PVC 15" 11 11

31 Dop PVC 1%" - -

32 Double Nepel GI n" 16 2

33 Double Nepel Gl %" 73 69

34 Double Nepel Gl 1" 76 75

35 Double Nepel Gl 1%" (1) | (@)

36 Double Nepel GI 1%" - -

37 Double Nepel GI 2" 2 1

38 Double Air Valve 2" - -

39 Fland las 2" 1 1

40 Fland Sock PVC 1%" 18 18

41 Fland Sock PVC 2" 18 18

42 Fland Sock PVC 3" 13 13

43 Gibol Joint 1%" 27 25

44 Gibol Joint 2" 12 10

45 Gibol Joint 2%" 13 13

46 Gibol Joint 3" 7 7

47 Gibol Joint 4" 3 4

48 Gibol Joint 5" 3 3

49 Gibol Joint 6" 9 9

50 Gibol Joint 8" 11 11

51 Gibol Joint 10" 1 1

52 Kaporit - -

53 Karet Fland %" - -

54 Karet Fland 6" - -

55 Karet Giboult 3" 4 4

56 Karet Giboult 4" - -

57 Karet Giboult 6" - -

58 Karet Packing 1%" 6 6

59 Karet Packing 2" 17 17

60 Karet Packing 8Kg 8

61 Kawat segel - -

62 Keni Drat PVC %" 203 203

63 Keni Drat PVC %" 22 22

64 Keni Drat PVC 1" 13 13

65 Keni Gl %" 9 13

66 Keni Gl %" 34 34

67 Keni Gl 1" 29 29

No Macam macam Ukuran | Stok Stok
inventory (1) Awal | Akhir
(Buah)
68 Keni Gl 15" 2 2
69 Keni Gl 2" 2 1
70 Keni Gl 4" - -
71 Keni PVC »n" 118 117
72 Keni PVC %" 112 112
73 Keni PVC 1" 59 59
74 Keni PVC 1%" 19 19
75 Keni PVC 1%" 4 4
76 Keni PVC 2" 3 3
77 Keni PVC 3" 6 6
78 Keni PVC 4" 1 1
79 Klem Sadel 1% x% | 23 23
80 Klem Sadel 1% x%" | 1 1
81 Klem Sadel 2 x %" 2 4
82 Klem Sadel 2x%" 7 7
83 Klem Sadel 2x1" 12 12
84 Klem Sadel 3xW%" 4 4
85 Klem Sadel 3x%" 15 15
86 Klem Sadel 3x1" 33 33
87 L Bown 4" - -
88 Lem Super Glu @ % kg 33 klg | 32
89 Lem PVC 15tb | 15
90 Meter Air n" - -
91 Meter Air %" 11 11
92 Meter Air 1" 9 9
93 Meter Air 1%" 5 5
94 Meter Air 2" 3 3
95 Plat Gergaiji 49 48
96 Pak Karet 2" 1 1
97 Pak Karet 3" 10 10
98 Pak Karet 4" 8 8
99 Pak Karet 6" 2 2
100 | Pak Karet 8" - -
101 | Pipa Gl Spindo %" 81lmt | 79
102 | Pipa Gl Spindo %" - -
103 | Pipa Gl Spindo 1" Imtr |1
104 | Pipa Gl Spindo 1%" - -
105 | Pipa Gl Spindo 15" - -
106 | Pipa Gl Spindo 2" 10mt | 10
107 | Pipa Gl Spindo 3" - -
108 | Pipa PVC Msp AW %" 13mt | 12
109 | Pipa PVC Msp AW %" 39mt | 37
110 | Pipa PVC Msp AW 1" 55mt | 55
111 | Pipa PVC Msp AW 1%" 30mt | 30
112 | Pipa PVC Msp AW 1%" 35mt | 33
113 | Pipa PVC Msp AW 13" - -
114 | Pipa PVC Msp AW 2" 64 mt | 60
115 | Pipa PVC Msp AW 3" 4mtr | 0
116 | Pipa PE 1/2" 273m | 200
117 | Pipa PE 3/4" 1106 | 1031
118 | Pipa PE 1" 2480 | 2480
119 | Pipa PE 2" - -
120 | Plug Kran %" 50 50
121 | Plug Kran %" 30 30
122 | Plug PVC %" - -
123 | Plug PVC %" - -
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Tata Kelola Inventory Slow Respon

Tabel 1.5 Macam - macam inventory Slow Respon

Macam - macam

Inventory

Ukuran

Stok
Awal

(Buah)

Stok
Akhir
((GIEW)

151 Afleuter/Gate Valve 6” 3 3
152 Afleuter/Gate Valve 8” 2 2
153 Afleuter/Gate Valve 10” 1 1
154 Begel/Klem Sock 5"X3/4 - -
155 | Dop PVC 2" 3 3
156 Dop PVC 3” 3 3
157 Dop PVC 4" 6 6
158 Fland Las 4” 4 4
159 Fland Las 6” - -
160 Fland Las 8” 2 2
161 Kenie Flends 8” - -
162 Keni PVC 4" 1 1
163 Keni PVC 6” 5 5
164 Keni PVC 8” 2 2
165 Klem Sadel 4x1/2” | 12 12
166 Klem Sadel 4x3/4” | 7 7
167 Klem Sadel 4x1” 1 1
168 Klem Sadel 5x1” 7 7
169 Klem Sadel 5”x3/4” | 45 45
170 Klem Sadel 6x1/2” | 6 6
171 Klem Sadel 6x3/4” | 8 8
172 Klem Sadel 6x1” 6 6
173 Klem Sadel 6”x2" 1 1

No Macam macam Ukuran | Stok Stok Macam macam Ukuran = Stok Stok
inventory (1) Awal | Akhir inventory AWEL Akhir

(Buah) (Buah)

124 | Resibon Potong - - 174 Klem Sadel 8x1” 4 3

125 | Resibon Gosok - - 175 Klem Sadel 8x2” 1 1

126 | Sock Drat Dalam PVC %" 48 - 176 Klem Sadel 10”x2” - -

127 | Sock Drat Dalam PVC %" 23 25 177 L Bown 6” - -

128 | Sock Drat Dalam PVC 1" 28 23 178 L Bown 8” 4 4

129 | Sock Drat Dalam PVC 1%" 4 26 179 Pipa Spindo Gl 4" - -

130 | Sock Drat Dalam PVC 1%" 5 4

131 | Sock Drat Dalam PVC 2" 1 5 Pada Tabel 1.4 Dan 1.5 terlihat tabel macam -

132 | Sock Drat Dalam PVC 3" - - macam inventory jenis fast respon dan slow respon yang

133 | Sock Drat Luar PVC %" 157 142 telah dibedakan dengan 2 warna berbeda di setiap kotak

134 | Sock Drat Luar PVC %" 40 38 awal tabel, untuk kotak tabel berwarna hijau menandakan

135 | Sock Drat Luar PVC 1" 45 45 jenis inventory fast respon sedangkan kotak tabel

136 | Sock Drat Luar PVC 1%" - - berwarna merah menandakan jenis inventory slow respon,

137 | Sock Drat Luar PVC 1" 18 18 dimana pada tabel inventory sebelumnya inventory fast

138 | Sock Drat Luar PVC 2" 19 17 respon dan slow respon penempatannya tergabung

139 | Sock Drat Luar PVC 4" 1 1 menjadi 1, hal itu dapat membuat karyawan gudang

140 | Sock Gl %" 2 1 kesulitan dalam menginput inventory yang masuk maupun

141 | Sock Gl %" 81 80 keluar serta akan mengalami kesalahan dalam menginput

142 | Sock Gl 1" 61 60 inventory sehingga pelayanan menjadi terlambat.

143 | Sock Gl 1%" - - Pada tabel inventory fast respon dan slow respon

144 | Sock Gl 1%" - - yang telah dibedakan penempatannya Karyawan gudang

145 | Sock Gl 2" - - akan mudah dalam menginput inventory yang keluar dan

146 | Sock Gl 3" - - masuk, serta akan lebih cepat dalam pelayanan pengajuan

147 | Sock PVC 1" 17 10 inventory oleh Teknisi. Serta penulisan abjad inventory

148 | Sock PVC %" 43 40 tersusun sesuai abjadnya sehingga mudah dalam pencarian

149 | Sock PVC 1" 102 102 jenis inventory, mudah dalam pencarian ukuran inventory,

150 | Sock PVC 1%" 7 7 mudah dalam menginput stok awal dan stok akhir

inventory sesuai dengan jenisnya.
Analisis Hasil
Pada analisis hasil peneliti menjelaskan hasil
usulan vyang dikerjakan pada penelitian yang
dilakukan.

Layout usulan akhir
Pada usulan Layout akhir terdapat perubahan
baik dari jarak maupun waktu, perubahan yang
dilakukan yaitu pemindahan meja pelayanan dan
meja komputer, penambahan ruang tunggu untuk
Teknisi agar tidak terjadi penumpukan antrian di
meja komputer, penambahan ruang kepala gudang
dan ruang inventory slow respon di ruang belakang,
waktu total karyawan gudang dalam mengambil
inventory semakin cepat, serta inventory slow respon

kini mendapatkan tempat yang sesuai.

Tata Kelola Inventory

Pada tata kelola inventory jenis inventory fast
respon dan slow respon dibedakan warna tabel untuk
inventory fast respon berwarna hijau dan inventory
slow respon berwarna merah, memilah mana
inventory fast respon maupun inventory slow respon
serta mengurutkan macam - macam inventory sesuai
abjad agar memudahkan karyawan gudang dalam
memasukan data inventory yang masuk dan keluar.
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Kondisi Before After
Pada pembahasan kondisi before after, peneliti
akan menjalaskan bagaimana kondisi gudang sebelum dan
sesudah dilakukan penelitian
Tabel 1.6 Kondisi Before After

no Jenis usulan yang Kondisi
diteliti Before After
1 Layout Pelayanan Pelayanan
pengajuan pengajuan
inventory inventory
yang lama yang lebih
karna cepat karna
jarak jarak dan
antar waktu antar
ruang ruang semakin
yang jauh sedikit
2 Tata kelola Tabel Tabel
inventory inventory inventory
fast dan dipisahkan
slow dan diberi
respon warna
yang berbeda.
dijadikan Untuk
satu inventory fast
respon
berwarna
hijau dan
inventory slow
respon
berwarna
merah.
KESIMPULAN

Setelah dilakukan pengolahan data dan
analisis hasil maka dapat diambil beberapa
kesimpulan yaitu :

1. Pada layout awal jarak total sebesar 14,5 meter
dengan total waktu sebesar 28,1 detik, sedangkan
pada layout akhir jarak total sebesar 10,6 meter
dengan total waktu sebesar 14,12 detik, sehingga
terdapat penghematan jarak sebesar 3,9 meter dengan
waktu sebesar 13,98 detik.

2. Tata kelola administrasi inventory semakin mudah
dengan membagi 2 administrasi inventory fast respon
dan slow respon tersebut menjadi 2 warna yaitu
warna hijau untuk inventory fast respon dan merah
untuk inventory slow respon.
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