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ABSTRAK 

Gudang yang termasuk sistem logistik merupakan salah satu penunjang dan bagian penting dari suatu 

sitem produksi. Gudang adalah suatu tempat atau bangunan untuk penyimpanan material yang memiliki 
peranan penting dalam suatu sitem produksi. Masalah sering di temukan di gudang penyimpanan. Seperti 

pekerja kesulitan menemukan barang yang dicari, kesulitan dalam perpindahan barang,dan  rute perjalanan 

yang ditempuh cukup jauh. Oleh karena itu dalam peneitian ini mencoba untuk mendesain lay out gudang, 
khususnya untuk Unit Suku Cadang PT Semen Padang untuk memaksimalkan fungsi gudang dan mengurangi 

waktu pencarian kain di gudang bagi tenaga kerja. Dalam peneitian ini akan menggunakan Methode ABC 

Class-Based Storage untuk merancang desain layout gudang agar mampu memaksimalkan utilitas gudang 
sebagai tempat penyimpanan. Sistem  ABC  sangat  penting  untuk  membantu  menerapkan  tata  letak 

berdasarkan  frekuensi  pergerakan barang dalam  gudang,  yang dikategorikan  ke  dalam  kelas  fast  

moving,  medium  moving, dan  slow moving. Methode ABC Class-Based Storage menjadikan barang-

barang yang tingkat pemakainnya tinggi diletakkan dekat dengan tempat pemrosesan. Hasil dari penerapan 
metode ABC Class-Based Storage ini dapat mengurangi jarak perpindahan pekerja sampai 7,4847%  

Kata Kunci :Lay out gudang, Methode ABC, Suku cadang.  

ABSTRACT 

Warehouse which includes the logistics system is one of the supports and an important part of a 
production system. Warehouse is a place or building to store materials that have an important role in a 

production system. Problems are often found in storage sheds. Such as the difficulty in finding the item you 

are looking for, the difficulty in securing the item, and the travel route that is quite far. Therefore, this 
research tries to design a warehouse layout, especially for the Spare Parts Unit of PT Semen Padang to 

maximize the function of the warehouse and reduce the time it takes to find cloth in the warehouse for the 

workforce. In this research, we will use the ABC Class-Based Storage Method to design a warehouse layout 

design in order to be able to maximize warehouse utility as a storage area. The ABC system is very important 
to help implement layouts based on the frequency of movement of goods in the warehouse, which are 

classified into fast moving, medium moving and slow moving classes. The ABC Class-Based Storage method 

makes goods with a high level of use placed close to the processing area. The results of applying the ABC 
Class-Based Storage method can reduce the locking distance of workers by up to 7.4847%. 

Keywords : Warehouse layout, ABC method, Spare parts. 

1. PENDAHULUAN  

Gudang merupakan salah satu penunjang dan 

bagian penting dari suatu sistem produksi. Gudang 

adalah suatu tempat atau bangunan untuk 

penyimpanan material yang memiliki peranan 

penting dalam suatu sistem produksi. Walaupun 

tidak memberikan nilai tambah dan membutuhkan 

biaya cukup besar , keberadaan gudang akan 

sangat menunjang peningkatan performansi dari 

suatu sistem produksi perusahaan. Kondisi dan 

pengaturan yang baik dalam gudang diharapkan 
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dapat menghindari kerugian perusahaan  dan 

meminimalisasi biaya yang terjadi serta 

mempercepat operasional dan layanan pada 

gudang 

Penelitian dilakukan pada unit pengelolaan 

Persediaan PT Semen Padang. Pada unit ini terdiri 

dari Biro Suku cadang, Biro Barang Umum, dan 

OPS. Barang-Barang yang ada di Suku Cadang di 

kelompokkan menjadi beberapa type barang. 

Barang type A (barang-barang mekanik), barang 

type B (barang-barang casting), Barang type C 

(barang-barang listrik), barang type U barang-

barang berukuran besar, dan terakhir barang type 

Transit. Dari hasil Pengamatan beberapa masalah 

sering di temukan di gudang penyimpanan seperti 

pekerja kesulitan menemukan barang yang dicari, 

kesulitan dalam perpindahan barang, dan rute 

perjalanan yang ditempuh cukup jauh. 

Berdasarkan permasalahan yang ada tersebut, 

maka PT. Semen Padang khususnya Biro 

Pengelolaan Persediaan perlu memberikan 

perhatian lebih dan pengendalian untuk barang 

persediaan yang ada di Gudang PT Semen Padang. 

Perlu dilakukan penataan lokasi 

penyimpanan produk pada gudang Suku Cadang  

PT. Semen Padang  untuk mengurangi 

ketidakefisienan dalam pengambilan bahan baku. 

Metode yang dapat digunakan adalah metode 

ABC. Langkah awal yang dilakukan yaitu dengan 

mengklasifikasikan barang  dengan menggunakan 

metode ABC, kemudian merancang layout gudang 

berdasarkan hasil perhitungan metode ABC 

analysis 

 

2. TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Pengertian Gudang 

Gudang adalah fasilitas khusus yang 

bersifat tetap, yang dirancang untuk mencapai 

target tingkat pelayanan dengan total biaya yang 

paling rendah. Gudang dibutuhkan dalam proses 

koordinasi penyaluran barang, yang muncul 

sebagai akibat kurang seimbang nya proses 

penawaran dan permintaan. Kurang seimbang nya 

antara proses permintaan dan penawaran 

mendorong munculnya persediaan (inventory), 

persediaan membutuhkan ruang sebagai tempat 

penyimpanan sementara yang disebut sebagai 

gudang (Alhori et al., 2020) 

 Masalah penyimpanan menembus ke 

seluruh perusahaan, sejak penerimaan, melewati 

produksi sampai pengiriman. Aktivitas 

perancangan, persoalan penyimpanan menyeluruh 

dapat dipecah ke dalam kategori-kategori berikut 

(T.Amiruddin, 2019): 

1. Penerimaan (receiving), selama proses 

penerimaan dan sebelum penyaluran.  

2. Persediaan (inventory), penyimpanan 

bahan baku dan barang yang dibeli jadi 

sampai diperlukan produksi.  

3. Perlengkapan yaitu barang bukan produktif 

yang digunakan untuk mendukung fungsi 

produktif.  

4. Di tengah proses yaitu barang setengah jadi 

dan sedang menunggu operasi selanjutnya.  

5. Komponen jadi yaitu yang sedang 

menunggu perakitan (dapat juga disimpan 

pada daerah di tengah proses atau daerah 

perakitan).  



6. Sisa yaitu bahan, bagian, produk dan 

sebagainya yang akan diproses kembali 

menjadi bentuk yang berguna lagi.  

7. Buangan yaitu penumpukan, pemilihan, 

dan penyaluran barang yang tidak berguna 

lagi.  

8. Macam- macam yaitu peralatan, 

perlengkapan dsb, yang tidak berguna untuk 

digunakan kembali pada masa yang akan 

datang.  

9. Produk jadi yaitu produk yang siap di 

produksi atau disimpan pada jangka waktu 

yang cukup lama. 

2.2 Jenis gudang  

Gudang yang sering kita temui memiliki 

jenis-jenis yang berbeda. Menurut John Warman 

(1981: 6), jenis-jenis tempat penyimpanan 

barang/gudang menurut aktivitasnya dapat berupa:  

1. Gudang operasional, digunakan untuk 

menyimpan raw material dan spare part 

yang nantinya akan diperlukan dalam 

proses produksi  

2. Gudang Perlengkapan , merupakan 

gudang yang digunakan untuk 

menyimpan perlengkapan proses 

produksi.  

3. Gudang pemberangkatan adalah tempat 

yang digunakan untuk menyimpan barang 

yang telah menjadi finished good.  

4. Gudang Musiman , Gudang musiman 

adalah gudang yang hanya ada pada saat 

gudang-gudang baik operasional dan 

pemberangkatan penuh.  

2.3 Tujuan Gudang  

Pelanggan membutuhkan gudang dan fungsi 

pergudangan untuk dapat memperoleh barang 

yang diinginkan secara tepat dan dalam kondisi 

yang baik. Maka dalam perancangan gudang dan 

system pergudangan diperlukan untuk halhal 

berikut ini (Agus, 2012)  

1. Memaksimalkan penggunaan ruang.  

2. Memaksimalkan menggunakan 

peralatan.  

3. Memaksimalkan penggunaan tenaga 

kerja.  

4. Memaksimalkan kemudahan dalam 

penerimaan seluruh material dan 

penerimaan barang.  

2.4  Fungsi yang ada dalam Pergudangan 

Pergudangan dapat dibedakan menjadi 3 

fungsi dasar, yaitu (Sukoco, 2017) 

 1. Movement (Perpindahan) material yang terdiri 

dari:  

a. Receiving (penerimaan).  

b. Transfer (perpindahan).  

c. Order Selection (melakukan 

penyeleksian barang-barang).  

d. Shipping (pengiriman).  

2. Storage (penyimpanan).  

a. Temporare (sementara).  

b. Semi-Permanen.  

c. Transfer informasi. 

2.5 Metode ABC Class Based analisis 

 Masing-masing jenis barang 

membutuhkan analisis tersendiri untuk 

mengetahui besarnya order size dan order point. 



Namun demikian, dalam manajemen persediaan 

disadari bahwa  berbagai macam jenis barang yang 

ada dalam persediaan tersebut tidak seluruhnya 

memiliki tingkat prioritas yang sama. Maka dari 

itu, diperlukan analisis ABC dalam sistem 

persediaan. Item-item persediaan dalam analisis 

ABC di kelompokkan ke dalam tiga kelas. 

Pengklasifikasian  yang biasa dipakai adalah 

sebagai berikut (Baroto, 2012) 

a. Klasifikasi A : 5-10% teratas dari total items, 

memiliki nilai investasi inventory tertinggi 

dengan total penggunaan tiap tahunnya 

sebanyak 75%-80% 

b. Klasifikasi B : 20-30% menegah dari total 

items, memiliki nilai investasi inventory  

Sedang penggunaan tiap tahunnya 10%-15% 

dari total penggunaan tiap tahun  

c.  Klasifikasi C : memiliki persentase yang 

besar dari total item memiliki nilai investasi 

inventory yang kecil 5%-1% 

3. METODE PENELITIAN  

Penelitian dimulai dengan merumuskan 

masalah, kemudian menentukan tujuan penelitian 

perancangan ulang tata letak pada warehouse suku 

cadang PT. Semen Padang. Selanjutnya dilakukan 

studi pustaka berkaitan dengan metode yang 

sesuai, wawancara dengan pihak terkait serta studi 

lapangan dengan melakukan pengamatan langsung 

pada warehouse benang. Data yang dihasilkan dari 

pengumpulan data adalah data Good issue 

(pengeluaran barang), Layout awal, data lokasi 

penyimpanan periode Januari – Desember 2020. 

Peneliti menggunakan metode ABC dalam 

pengolahan data. Metode ABC digunakan untuk 

pengklasifikasian barang listrik yang didasarkan 

pada aliran perpindahan (moving) dan tingkat 

kepentingan (popularity). Item logistik yang 

diklasifikasikan menjadi kelompok A adalah item 

yang berada di urutan teratas pada daftar yang 

mengontrol mayoritas total pengeluaran tahunan. 

Item yang diklasifikasikan menjadi kelompok B 

adalah item dengan penilaian yang cukup tinggi, 

dan item yang diklasifikasikan sebagai kelompok 

C ialah item yang berada di urutan bawah pada 

daftar yang mengontrol porsi pengeluaran tahunan 

yang relatif kecil (Pamungkas & Handayani, 

2018). Metode ABC analysis merupakan metode 

pengklasifikasian produk ke dalam tiga kategori 

berdasarkan nilai guna mereka (Afrizal Eka 

Rahmadhika, 2017). Penelitian ini menggunakan 

metode ABC karena pada metode tersebut 

memperhatikan frekuensi penggunaan dari barang-

barang  yang disimpan. Hal ini disebut juga  

dengan fast movers dan slow movers (Tompkins 

et al, 2010). Langkah selanjutnya adalah dengan 

melakukan pembuatan layout baru dari warehouse 

suku cadang serta analisa dari layout baru yang 

telah dibuat tersebut. 

4. HASIL PEMBAHASAN  

4.1 Pengumpulan Data  

Data yang diperoleh merupakan data 

pengeluaran barang pada gudang barang listrik 

pada periode 1 Januari 2020-31 Desember 2020, 

Data lokasi item  disimpan, Data lay out yang 

digunakan, dan data ukuran rak penyimpanan. 

Ruangan Listrik  memiliki 341 item dengan total 

transaksi pengeluaran spare part Listrik berjumlah 

880 transaksi selama periode 1 januari sampai 31 

Desember 2020. 



4.1.1. Lay out awal  

Layout awal merupakan layout sebelum 

diterapkannya pengklasifikasian barang 

berdasarkan metode ABC. Penyimpanan 

dilakukan demi memudahkan operator dalam 

melakukan penyimpanan saja, namun dalam 

melakukan pencarian operator akan membutuhkan 

jarak dan waktu pencarian yang lebih lama. Pada 

Gambar  box warna merah menunjukkan barang 

fast moving, hijau merupakan barang slow 

moving, kuning adalah barang very slow moving. 

Layout awal dapa dilihat pada gambar 4.1 sebagai 

berikut : 

 

 

 

 

Gambar  1 Denah gudang awal sebelum perbaikan 

Penyimpanan Gudang C memiliki luas 

100 m
2 

 dengan panjang ruangan 20 m dan lebar 6 

m . Terbagi menjadi 2 ruangan D1 dan D2 yang 

dibatasi oleh sekat dinding, dimana ruangan D1 

memiliki ukuran 12 x 6  m dan D2 memiliki 

ukuran  8 x 6 m. Memasuki ruangan ini harus 

melalui beberapa anak tangga dulu dan untuk 

sampai ke ruangan D2 harus melalui ruangan D1 

terlebih dahulu.  

4.1.2 Jarak awal  

Jarak yang diukur mengikuti jalur tegak 

lurus. Jarak yang dihitung merupakan jarak dari 

pintu masuk gudang ke tiap – tiap rak yang ada.. 

Tabel  1 berikut merupakan data jarak rak 

penyimpanan dengan pintu keluar masuk . 

Tabel 1. Jarak pintu masuk ke tiap-tiap rak 

penyimpanan 

 

4.2 Pengolahan Data  

4.2.1  Klasifikasi Metode ABC Class Based 

Storage 

Setelah data diurutkan berdasarkan 

frekuensi pengeluaran, dari pengeluaran dengan 

frekuensi paling tinggi sampai data pengeluaran 

dengan frekuensi paling rendah selanjutnya 

dilakukan penentuan persentase frekuensi 

pengeluaran. Berdasarkan persentase frekuensi 

pengeluaran, langkah selanjutnya yaitu 

perhitungan persentase kumulatif dari frekuensi 

pengeluaran. Adapun hasilnya dapat dilihat pada 

Tabel 2. 

Tabel 2 .Klasifikasi Metode ABC 

No Kelas  Jumlah 

item 

Persentase 

penggunaan  

Persentase 

kelas  

1 A 170 703 80% 

2 B 126 132 15% 

3 C 45 45 5% 

Berdasarkan hasil perhitungan diatas 

dapat dilihat bahwa item yang termasuk ke dalam 

kategori kelas A adalah barang yang memiliki 

prosentase kumulatif yang tinggi yaitu sebesar 

80%  , maka item yang masuk kategori kelas A 

harus didekatkan dengan pintu masuk atau keluar. 

Selanjutnya untuk kelas B dengan aktivitas 

prosentase kumulatif sebesar 15 %, dan yang 

masuk kategori C dengan aktivitas prosentase 

kumulatif sebesar 5 % . 



4.2.2. Perhitungan jarak total sebelum 

perbaikan 

Penghitungan dilakukan dari rak 301 

sampai dengan rak 365 menuju QC Area & 

Shorting. Tabel 3 berikut merupakan total jarak 

yang di tempuh pekerja sebelum dilakukannya 

perbaikan layout. 

Total Jarak awal di rak 301 yang di tempuh 

pekerja  

Total jarak 301   = 

                                    

=          

=      meter  

Total Jarak keseluruhan  

=∑                       
      

= 8058,26 meter 

 

Tabel 3. Total jarak sebelum perbaikan 

Dari perhitungan didapatkan nilai 8058,26 

meter jarak yang di tempuh oleh pekerja sebelum 

dilakukan perbaikan tata letak ruangan.  

4.3 Saran perbaikan  

Selanjutnya dengan mempertimbangkan 

hasil pengolahan data dengan metode ABC, 

dibuatlah rancangan perbaikan layout seperti 

ditunjukkan pada Gambar 2. Pada layout yang 

telah diusulkan seperti yang dapat dilihat pada 

Gambar 2 tersebut, penyusunan item yang ada di 

dalam gudang telah mengikuti aturan ABC . 

Gambar 2 adalah gambaran warehouse item 

tampak atas. Di dalam gambar layout usulan di 



atas penempatan spare part telah disesuaikan 

dengan kelas nya masingmasing. Kotak berwarna 

merah dalam gambar 2 melambangkan kelas A 

(kategori fast moving) diletakkan di dekat pintu 

keluar masuk dari operator, sedangkan warna hijau 

melambangkan kelas B (kategori slow moving) 

yang diletakkan diantara kelas A dan kelas C, dan 

warna kuning melambangkan kelas C (kategori 

very slow moving) yang diletakkan pada bagian 

paling jauh dari pintu keluar masuk operator. 

Gambar 2 adalah  re-layout yang diterapkan untuk 

pengoptimalan kinerja karyawan sebagai berikut :

 

Gambar 2 Layout Perbaikan Ruangan listrik 

Item dengan kategori A  berjumlah 170 

item. Perbaikan dilakukan dengan menempatkan 

item dengan kategori atau kategori fast Moving 

berada dekat dengan pintu keluar masuk, dengan 

kata lain item kategori A di tempatkan pada 

Golden Zone, dimana zona ini berada pada 

ruangan D1. Item kategori A ditempatkan pada 25 

rak- rak penyimpanan dimana 23 rak berada di 

ruangan D1 dan 2 rak penyimpanan berada pada 

ruangan D2. Item kategori B atau medium moving 

di tempatkan pada Silver Zone lebih tepatnya pada 

ruangan D2. Item kategori B berjumlah 126 item 

yang di alokasikan pada 16 rak penyimpanan. Item 

kategori C atau slow moving di tempatkan pada 

Bronze Zone, dimana zona ini adalah zona yang 

paling jauh dari pintu keluar masuk. Item kategori 

C berjumlah 45 item dimana akan dialokasikan 

pada 6 rak-rak penyimpanan. 

Tabel 3. berikut menjelaskan total jarak yang di 

tempuh pekerja setelah dilakukan perbaikan 

Tabel 3. Total jarak setelah  perbaikan  

 

Setelah dilakukan perbaikan didapatkan 

7455,12 meter jarak yang harus di tempuh pekerja, 

jarak ini lebih kecil dari pada jarak sebelum 

dilakukan perbaikan.  Layout usulan ini dapat 

menambah efisiensi yakni atas perpindahan yang 

dilakukan oleh pekerja dibandingkan layout 

sebelumnya, karena jenis barang yang paling 

sering digunakan diletakkan dekat dengan pintu 



keluar masuk. Berikut table 4 perbandingan Jarak 

Total Penempatan Awal dan Penempatan Usulan.  

Tabel 4.Perbandingan Jarak Total Penempatan 

Awal dan Penempatan Usulan 

Total Jarak 

Penempatan Awal 

(meter) 

Total Jarak 

Penempatan Usulan 

(meter) 

8058,26 7455,12 

Dengan menggunakan penempatan item 

usulan dapat menurunkan total jarak sebesar : 

                      (%)  

= 
                

       
         

= 7,4847% 

Setelah dilakukan perhitungan dapat 

disimpulkan bahwa layout setelah perbaikan dapat 

mengurangi jarak tempuh yang harus di tempuh 

pekerja, layout usulan ini lebih efisien digunakan 

karena dapat mengurangi jarak tempuh  7,4847% 

dari Jarak awal sebelum dilakukan perbaikan. 

5 KESIMPULAN DAN SARAN  

5.1  Kesimpulan 

Berdasarkan Pengelompokan 

barang listrik  dengan metode ABC Class 

Bassed pada 341 jenis barang pada 

gudang C suku cadang PT Semen Padang 

diperoleh kategori A 170 item, kategori B 

126 item dan kategori C 45 item. 

Rancangan atau usulan untuk sistem 

penataan peletakan barang di gudang 

menurut kategori yang telah didapat dari 

analisa metode ABC dimana barang 

diletakkan berdasarkan tingkat frekuensi 

pemakaian barang . Kategori A diletakkan 

pada daerah Golden Zone dimana posisi 

item yang paling dengan pintu keluar 

masuk barang. Item dengan kategori B 

atau kelas medium moving diletakkan 

pada Silver Zone dimana zona ini berada 

pada daerah sesudah atau paling dekat 

dengan Golden Zone.  Item dengan 

kategori C atau kelas slow moving di 

letakkan pada  Bronze Zone adalah area 

yang paling jauh dari pintu keluar masuk. 

Perbaikan juga dilakukan dengan 

mengurangi 2 rak penyimpanan di 

ruangan D1 sehingga jarak antara rak 

menjadi 80 cm Perbaikan ini dapat 

menurunkan total jarak sebesar 7,4847%. 

5.2 Saran 

Adapun saran yang diberikan untuk 

penulis ialah sebagai berikut: 

1. Analisis tidak hanya menggunakan 

metode ABC, perlu dilakukan analisis 

dengan menggunakan metode yang lain.  

2. Sebaiknya tidak hanya menggunakan data 

historis satu periode saja. 

3. Perusahaan dapat mengaplikasikan layout 

usulan ini pada gudang jika ingin 

melakukan pengaturan ulang. 
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