6.

BAB 6

KESIMPULAN DAN SARAN

1 Kesimpulan

Dari hasil analisis dapat @ diperoleh Dbeberapa

kesimpulan, antara lain:

1,

Rancangan Gudang Benang dengan menggunakan forklift
dan single-deep selective rack memungkinkan aliran
bahan di gudang menjadi first in first out. Bentuk
rancangan dapat dilihat pada Gambar 5.9. Bentuk
rancangan 1ini menyebabkan pengurangan kapasitas
penyimpanan Gudang Benang sebesar 342 Dbal atau
28,5%.

Rancangan Gudang Benang dengan menggunakan forklift
dan mobile rack memungkinkan aliran bahan di gudang
menjadi first in first out. Bentuk rancangan dapat
dilihat pada Gambar  5.10. Bentuk rancangan ini
menambah kapasitas penyimpanan Gudang Benang sebesar
186 bal atau 15,5%.

Rancangan tata letak Gudang Kain memungkinkan aliran
bahan vyang first in first out di dalam gudang.
Bentuk rancangan dapat dilihat pada Gambar 5.11.
Bentuk rancangan ini menambah kapasitas penyimpanan
Gudang Kain, meskipun penambahan kapasitas ini tidak
signifikan. Penambahan kapasitas ini adalah sebesar
4.000 meter atau 0,2%.

Untuk menjaga agar aliran di dalam gudang selalu
first 1in first out dibentuk blok pada gudang dan

standard operating procedure untuk para operator.
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Bentuk pengelompokan blok dapat dilihat pada Tabel
5.10 sampai dengan Tabel 5.12. Bentuk standard

operating procedure dapat dilihat pada lampiran 4.

6.2. Saran

Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan,
saran yang dapat diberikan sebagail pertimbangan adalah
sebagai berikut:

1. Dilakukan penempelan keterangan pembagian blok
untuk memudahkan operator gudang dalam menempatkan
dan mengambil pallet.

2. Penempatan dan pengambilan pallet hendaknya
dilakukan secara konsistem sehingga aliran first
in first out di gudang selalu terjaga.

3. Sebaiknya manajemen PT. Kusuma Sandang Mekarjaya
segera menentukan kebijakan pemesanan bahan baku
sehingga prioritas penempatan barang bisa menjadi

lebih tertib.
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Lampiran 1: Spesifikasi Forklift yang Digunakan untuk
Studi Kasus

ElGo Bake

MAIN SPECIFICATION =+ = 8 ##

) Operating Function [£3 BE
Max.loading capacity BAEE kg 1000 | 1500 1750 | 2000
Loading center @ &gy mm 500
Max lifting height EAEE[A| MM 3000 | 3000 [ 3000 [ 3000
Free Lift EHEEB|mMm 140
: ; Without load # 5 & mm/s 330 320 330 320
Lifing speed LHR R e & m| |mms | 280 260 270 260
) Forward Al| C | deg 5
Tilting angle HIEREREE o %D | deg 5
: i oo Withoutload % B & km/h 14.2 14 14 14
Maxtravelng speed 13 iE % % {pricad & & | kmh 13 12.5 12 12
Min.turing radius B\l 8 Y EE | mm 1470 1655
5m Gradeability TEW 8 DB @ % 6 | 16 15 [ 15
) Dimension TERY
Overall length £ B[F [ mm 2760 | 2780 2935 | 2935
Overall width T HE|G| mm 1070 1130
Overall height TEBEZZZE|H| mm 2100 2120
Mast lowered height HEZEE[I | mm 2200 2240
Max fork heightwhackrest & X E R FE S B W E|J | mm 4325 4365
Wheel base i 5| K| mm 1250 1450
Right Angle Stacking Aisle width - Pellet Size 1000 x 1000 L mm 3123 3300
DEEERE-BIRR T 1000x 1200 mm 3160 3340
Fork overhang 5B IM|[ mm 364 356
Fork length FEEE|N| mm 920
Vehicle weight EREE kg 3100 | 3200 | 3450 | 3500
O Tire L] B
Tire type s ¥ Superelastic FZi#l5
Number of Wheels, front / rear g & | B Three-Wheel Type 2 x / 2 =877 A28 & W
Front Tire ) 18 x7-8 200 / 50-10
Raer Tire & W 15 x 4.5-8 16 x 6-8
Operating brakes # B M ET, Hydraulic / Wet Disc Braking System
© Controller EEON
Traction 7 & MOS FET ¥ #ll ZAPI Transistor Control / ZAP|
Pump ‘W MOS FET i #| ZAPI Transistor Control / ZAPI
Steering (Option :EA2 ) % @ Power Steering | HE®)7] / SLSH | [iHE 5 #
OMolor & & < Using ZF-Germany Fear Set | (EFi BENZF 5005 >
Traction 5 Model iV D.C. Series Wound of Germany & B ZF BififH M
) Out put & A Kw 2 x 5.5
Pum o E Model jitlpaN D.C. Series Wound of Germany fl Bl ZF E RS
P M= Output tHn Kw 63 | 63 | 75 | 75
i ing |’ TEES;
Steering (Option Z&) B i gzld;{m E %\‘, - Power Steering | 5?0!;? / SLSH | iE® 7 i
| O Battery = ]
Voltage =B \ 48
Standard EERLE AH/SHR 500 500 700 700
Battery weight ETaE kg 872 872 1230 1230
) Charger e
Input power ANER v 200-220V * 50/60Hz * 3 Phase (380-440V - 50/60Hz - 3Phase)
Stationary charging (Option &) AES KVA | (input 8.2) | (input 8.2) [ (input 9.0) [ (input 9.0)

{ )Option ( ) iRIZACHE

# SINKOBE reserves the rigni to improve the quality and specification without prior notice
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Lampiran 2: Kondisi Gudang Benang Saat Ini
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Lampiran 3: Kondisi Gudang Kain Saat Ini

TR
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Lampiran 4: Standard Operating Procedure

Standard Operating Procedure

Penempatan dan Pengambilan Pallet

Membaca kode blok untuk menentukan letak blok.
Urutan angka pada Dblok (misal Al, A2, dan
seterusnya) menunjukkan urutan pengisian atau
pengosongan blok.

Membaca tanggal untuk menentukan urutan letak
pada tiap blok.

Urutan abjad pada blok (misalnya a, b, ¢, dan
seterusnya) menunjukkan wurutan tanggal datanya
benang. Semakin awal abjad, semakin awal
datangnya benang.

Sebelum menempatkan pallet di rak bagian bawah,
bagian atas rak harus diisi terlebih dahulu.
Pallet harus mengisi.  penuh satu blok terlebih
dahulu sebelum menempatkan pallet pada blok
selanjutnya (sesuai urutan angka).

Sebelum mengambil pallet yang terletak di bagian
bawah, pallet vyang terletak di bagian atas rak
harus diambil terlebih.

Satu Dblok harus dikosongkan terlebih dahulu
sebelum mengambil pallet pada blok selanjutnya

(sesuai urutan angka) .
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