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BAB 6 

 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

6.1 Kesimpulan 

Dari hasil analisis dapat diperoleh beberapa 

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 ini menyebabkan pengurangan kapasitas 

penyimpanan Gudang Benang sebesar 342 bal atau 

28,5%. 

2. 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%.  

3. Rancangan tata letak Gudang Kain memungkinkan aliran 

bahan yang 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%. 

4. Untuk menjaga agar aliran di dalam gudang selalu 

first in 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 sebagai 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 

Go Bake 
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Lampiran 2: Kondisi Gudang Benang Saat Ini 
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Lampiran 3: Kondisi Gudang Kain Saat Ini 
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Lampiran 4: Standard Operating Procedure 

 

 

 

 

Standard Operating Procedure  

Penempatan dan Pengambilan Pallet 

 

1. Membaca kode blok untuk menentukan letak blok. 

2. Urutan angka pada blok (misal A1, A2, dan 

seterusnya) menunjukkan urutan pengisian atau 

pengosongan blok. 

3. Membaca tanggal untuk menentukan urutan letak 

pada tiap blok. 

4. Urutan abjad pada blok (misalnya a, b, c, dan 

seterusnya) menunjukkan urutan tanggal datanya 

benang. Semakin awal abjad, semakin awal 

datangnya benang. 

5. Sebelum menempatkan pallet di rak bagian bawah, 

bagian atas rak harus diisi terlebih dahulu. 

6. Pallet harus mengisi penuh satu blok terlebih 

dahulu sebelum menempatkan pallet pada blok 

selanjutnya (sesuai urutan angka). 

7. Sebelum mengambil pallet yang terletak di bagian 

bawah, pallet yang terletak di bagian atas rak 

harus diambil terlebih. 

8. Satu blok harus dikosongkan terlebih dahulu 

sebelum mengambil pallet pada blok selanjutnya 

(sesuai urutan angka). 


