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Abstract: Existing problems at PT. FSCM Manufacturing Indonesia’s finished goods warehouse 

are the goods flow is not FIFO and insufficient capacity. Improvement will be conducted in both 

Plant II and Plant III PT. FSCM Manufacturing Indonesia. The current layout in both warehouse 

used block stacking method. The suggested design included change the storing method into pallet 

flow, change the layout, design a control board and work instruction. Pallet flow method will be 

applied by using roller conveyor. The design will make the goods flow FIFO and the PC Store can 

store all the goods. 
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Pendahuluan 

 
PT. FSCM Manufacturing Indonesia adalah sebuah 

perusahaan yang memproduksi rantai sepeda motor. 

PT. FSCM Manufacturing Indonesia merupakan 

salah satu produsen rantai sepeda motor yang ada di 

Indonesia. PT. FSCM Manufacturing Indonesia me-

miliki 4 plant pabrik yang terdiri dari, Plant I dan II 

berlokasi di Kawasan Industri Pulogadung, Plant III 

berlokasi di Cileungsi dan Plant IV berlokasi di 

Krian. 

 

PT. FSCM Manufacturing Indonesia memproduksi 

tiga jenis rantai sepeda motor, yaitu drive chain, cam 

chain dan silent chain. Masing-masing rantai memi-

liki jenis dan ukuran yang berbeda. PT. FSCM 

Manufacturing Indonesia memiliki 2 metode pe-

masaran, yaitu OEM (original equipment market) 

dan REM (replacement equipment market) atau spare 

part. Customer dari PT. FSCM Manufacturing 

Indonesia antara lain Honda, Yamaha, Kawasaki, 

Aspira dan lain-lain. PT. FSCM Manufacturing 

Indonesia memiliki area yang digunakan sebagai 

gudang penyimpanan untuk barang yang sudah 

selesai diproduksi dan siap untuk dikirim atau dise-

but juga area PC Store. 

 

Metode peletakan barang di area PC Store yang 

terdapat pada Plant II menggunakan metode block 

stacking. Alur keluar-masuk barang pada area PC 

Store Plant II kurang baik. Konsep FIFO (first in first 

out) yang ingin diterapkan tidak berjalan dengan 

baik, karena tidak adanya kontrol stok barang yang 

masuk dan keluar, serta peletakan barang yang 

kurang baik. FIFO yang tidak berjalan membuat  
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beberapa barang tidak keluar dari PC Store. Barang 

yang lama berada di PC Store memiliki kualitas yang 

kurang baik. PT. FSCM Manufacturing Indonesia 

ingin penerapan FIFO pada area PC Store Plant II 

dapat berjalan dengan baik. 

 

PC Store di Plant III memiliki memiliki area yang 

sempit sehingga tidak mencukupi untuk menyimpan 

seluruh produk yang diproduksi di Plant III, sehingga 

sebagian barang disimpan terpisah di Gudang H. 

Penyimpanan barang di PC Store Plant III juga 

menggunakan metode block stacking. Konsep FIFO 

di PC Store Plant III tidak dapat berjalan karena 

kondisi yang tidak memungkinkan dan tidak ada 

kontrol stok. 

 

Area PC Store Plant III dipindah ke area yang lebih 

luas setelah proyek sentralisasi atau relayout pabrik. 

Pemindahan dilakukan agar area PC Store yang 

baru dapat mencukupi untuk menyimpan seluruh 

barang yang diproduksi di Plant III. Perusahaan 

ingin merancang PC Store yang baru agar barang 

yang keluar dan masuk dapat FIFO. 

 

Metode Penelitian 
 

Perbaikan yang dilakukan dalam penelitian ini 

untuk perbaikan di kedua PC Store adalah peru-

bahan metode penyimpanan yang digunakan, me-

rancang layout dengan perhitungan inventory level 

dan pengkategorian produk di Plant II dan Plant III 

dengan metode ABC. Perbaikan berdasarkan perma-

salahan yang ada di PC Store. 

 

Metode Penyimpanan Barang 

 

Metode penyimpanan barang menurut Richards [1] 

antara lain block stacking, wide aisle pallet racking, 

double deep racking, narrow aisle racking, drive-in 
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torservicefacS 

racking, pallet flow, push back, mobile racking dan 

satelite racking. Metode yang digunakan di PT. 

FSCM Manufacturing Indonesia adalah metode 

block stacking, yaitu dengan menggunakan palet 

untuk menyimpan barang. Konsep FIFO tidak dapat 

diterapkan pada metode block stacking, sehingga 

metode penyimpanan yang digunakan harus diubah. 

 

Perhitungan Inventory Level 

 

Perhitungan inventory level dilakukan untuk 

memperoleh jumlah stok minimum untuk setiap 

produk yang harus tersedia di PC Store. Hasil 

perhitungan juga digunakan untuk merancang 

layout usulan. Inventory level diperoleh dengan 

menghitung rata-rata pengiriman setiap bulan 

ditambah dengan safety stock. Safety stock digu-

nakan untuk mencegah terjadinya stockout. 

Rumus untuk perhitungan safety stock menurut 

Vermorel [2] adalah sebagai berikut. 

 
(1) 

 

Kategori ABC 

 

Pengkategorian setiap produk di kedua PC Store 

dilakukan dengan metode ABC. Hal ini 

dilakukan untuk menentukan prioritas penem-

patan barang pada masing-masing PC Store. 

Kategori ABC menggunakan konsep Pareto. 

Kategori ABC menurut Richards [1], yaitu kate-

gori A adalah 20% jenis produk dengan penju-

alan 80%, kategori B adalah 35% jenis produk 

dengan penjualan 15% dan kategori C adalah 

45% jenis produk dengan penjualan 5%. 

 

Hasil dan Pembahasan 
 

Hasil yang dibahas adalah perbaikan yang dilakukan 

untuk menyelesaikan permasalahan yang ada di 

kedua PC Store. Masalah yang ada di PC Store Plant 

II dan Plant III adalah kapasitas PC Store yang tidak  

 

 
Gambar 1. Layout awal PC Store Plant II 

 

 
Gambar 2. Layout awal PC Store Plant III 

 

mencukupi, alur keluar masuk barang yang tidak 

FIFO dan proses yang kurang efisien.  
 

Kapasitas PC Store tidak mencukupi karena area 

penyimpanan yang tersedia jumlahnya terbatas, 

sementara jumlah barang sangat banyak. Kapasitas 

yang dimiliki PC Store Plant II adalah 13 jalur, 

sementara hasil perhitungan kebutuhan jalur pada 

Tabel 1 menunjukkan kebutuhan adalah sebanyak 

22 jalur. Kapasitas dari PC Store Plant III adalah 64 

palet, sementara hasil perhitungan pada Tabel 2 

menunjukkan kebutuhan palet sebesar 103. 

 

Alur barang yang tidak FIFO disebabkan tidak 

adanya kontrol stok di area PC Store. Barang yang 

masuk disimpan secara acak oleh operator. Hal yang 

sama dilakukan pada saat pengambilan barang yang 

akan dikirim, sehingga FIFO tidak dapat berjalan. 

Proses yang kurang efisien karena penyimpanan 

barang menggunakan palet dan pada saat pengam-

bilan barang operator harus memindahkan barang 

ke palet baru, karena jumlah pengiriman tidak 

sampai satu palet. 

 

Perubahan Metode Penyimpanan 

 

Metode penyimpanan yang diterapkan saat ini 

kurang efisien sehingga dilakukan perubahan meto-

de penyimpanan yang sebelumnya menggunakan 

metode block stacking menjadi metode pallet flow. 

Metode ini dipilih karena dengan metode ini dapat 

dengan mudah menerapkan konsep FIFO. Metode 

ini diterapkan pada kedua PC Store dengan menggu-

nakan roller conveyor yang dapat dilihat pada Gam-

bar 3. 

 
Tabel 1. Kebutuhan jalur PC Store Plant II 

Tipe Rantai Kebutuhan Jalur 

AHM 25SH 088 1 

AHM 25SH 090 1 

AHM 420AD 104 1 

AHM 420AD 106 2 

AHM 420AD 108 0 

AHM 428H 118 1 

AHM 428H 120 1 

AHM 428H 124 1 

AHM 428H 126 3 

AHM 428H 128 1 

YIMM 428HDS 122 0 

AHM 428HSL 122 0 

AHM 428HSL 124 0 

AHM SV 090 5 

AHM SV 092 3 

AHM SV 094 0 

AHM SV 114 0 

AHM SV 120 2 

Total 22 
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Tabel 2. Kebutuhan palet PC Store Plant III 

Part Number Jumlah Pallet 

FSM-V4-0090-0-10-AHM 8 

FFG-D4-0092-0-20-AHM 3 

FFG-50-0084-0-22-ASP 2 

FFG-90-0112-0-20-YIM 10 

FFG-90-0106-0-20-AHM1 7 

FFG-90-0104-0-20-YIM 7 

FFG-90-0098-0-20-YIM 7 

FFG-85-0120-0-20-YIM 6 

FFG-85-0122-0-20-YIM 5 

FFG-D4-0088-0-20-ISI 1 

FFG-50-0084-0-22-AFP 1 

FFG-51-0084-0-20-YIM 1 

FSM-90-0098-0-20-YIM 1 

FFG-V4-0090-0-10-YIM 1 

FFG-50-0090-0-22-ASP 1 

FFG-50-0088-0-22-ASP 1 

FFG-80-0124-0-20-AHM1 2 

FFG-80-0110-0-20-YIM 2 

Lain-lain 37 

Total 103 

 

 
Gambar 3. Roller conveyor 

 

Perancangan Layout 

 

Layout yang baru dirancang dengan memperhitung-

kan jumlah masing-masing produk yang harus terse-

dia di kedua PC Store. Seluruh produk yang akan 

disimpan di PC Store akan disimpan di atas roller 

conveyor, sehingga dilakukan perhitungan kebutuh-

an roller conveyor untuk seluruh produk di kedua PC 

Store. PC Store Plant II menggunakan data pengi-

riman bulan Oktober 2015 sampai Desember 2015. 

PC Store Plant III menggunakan data bulan Novem-

ber 2015 sampai Februari 2016. 

 

Kebutuhan jalur roller conveyor berdasarkan Tabel 3, 

PC Store Plant II adalah sebanyak 45 jalur. Kebutuh-

an jalur roller conveyor berdasarkan Tabel 4, PC Store 

Plant III adalah sebanyak 35 jalur dengan panjang 6 

meter dan 48 jalur dengan panjang 2 meter. Layout 

untuk kedua plant dirancang berdasarkan hasil 

perhitungan jalur roller conveyor. 

 

 

 

Tabel 3. Kebutuhan roller conveyor PC Store Plant II 

Tipe Rantai Kebutuhan Jalur 

AHM 25SH 088 2 

AHM 25SH 090 1 

AHM 420AD 104 2 

AHM 420AD 106 3 

AHM 420AD 108 1 

AHM 428H 118 2 

AHM 428H 120 1 

AHM 428H 124 1 

AHM 428H 126 4 

AHM 428H 128 1 

YIMM 428HDS 122 1 

AHM 428HSL 122 1 

AHM 428HSL 124 1 

AHM SV 090 12 

AHM SV 092 6 

AHM SV 094 1 

AHM SV 114 1 

AHM SV 120 4 

Total 45 

 
Tabel 4. Kebutuhan roller conveyor PC Store Plant III 

Part Number Kebutuhan 

Jalur (6 m) 

Kebutuhan 

Jalur (2 m) 

FSM-V4-0090-0-10-AHM 7  

FFG-D4-0092-0-20-AHM 2  

FFG-50-0084-0-22-ASP 1  

FFG-90-0112-0-20-YIM 6  

FFG-90-0106-0-20-AHM1 4  

FFG-90-0104-0-20-YIM 4  

FFG-90-0098-0-20-YIM 4  

FFG-85-0120-0-20-YIM 3  

FFG-85-0122-0-20-YIM 3  

FFG-D4-0088-0-20-ISI  2 

FFG-50-0084-0-22-AFP  1 

FFG-51-0084-0-20-YIM  1 

FSM-90-0098-0-20-YIM  2 

FFG-V4-0090-0-10-YIM  1 

FFG-50-0090-0-22-ASP  1 

FFG-50-0088-0-22-ASP  1 

FFG-80-0124-0-20-AHM1 1  

FFG-80-0110-0-20-YIM  2 

Lain-lain  37 

Total 35 48 

 

Pengkategorian Produk 

 

Kategori yang dilakukan dengan menggunakan 

metode ABC. Hal ini bertujuan untuk menentukan 

posisi peletakan barang di kedua PC Store. Kategori 

A akan diletakkan paling dengan dengan proses se-

lanjutnya. Kategori B akan diletakkan setelah kate-

gori A dan diikuti kategori C. 

 

Produk di PC Store Plant II yang termasuk kategori 

A adalah AHM SV90, AHM SV92 dan AHM SV120. 

Barang yang termasuk kategori B adalah AHM 428H  
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Gambar 4. Layout usulan PC Store Plant II 

 

 
Gambar 5. Layout usulan PC Store Plant III 

 

126, AHM 25SH 088, AHM 25SH 090, AHM 

420AD 106 dan AHM 420AD 108. Produk yang 

lain termasuk dalam kategori C. 

 

Produk di PC Store Plant III yang termasuk 

kategori A adalah FSM-V4-0090-0-10-AHM, 

FFG-90-0112-0-20-YIM, FFG-90-0106-0-20-

AHM, FFG-90-0104-0-20-YIM, dan FFG-90-

0098-0-20-YIM. Barang yang termasuk kategori 

B adalah FFG-85-0120-0-20-YIM, FFG-85-0122-

0-20-YIM, FFG-D4-0092-0-20-AHM, FFG-50-

0084-0-22-ASP, FFG-80-0124-0-20-AHM1, FFG-

D4-0088-0-20-ISI, FSM-90-0098-0-20-YIM, dan 

FFG-80-0110-0-20-YIM. Produk yang lain terma-

suk dalam kategori C. 

 

Perancangan Papan Kontrol 

 

Papan kontrol digunakan untuk mengontrol keluar 

masuk barang dan mengetahui jumlah barang yang 

ada di PC Store. Manfaat dari penggunaan papan 

kontrol adalah dapat mengontrol barang yang keluar 

dan masuk menjadi FIFO serta dapat mempermu-

dah pada saat melakukan stok opname. Papan kon-

trol diisi sesuai dengan jumlah tipe produk yang ter-

dapat di PC Store. 

 

Rancangan papan kontrol untuk PC Store Plant II 

dapat dilihat pada Gambar 6. Papan kontrol untuk 

PC Store Plant III lebih besar dibandingkan Plant II 

karena jumlah produk yang lebih banyak. Rancang-

an papan kontrol untuk PC Store Plant II dapat dili-

hat pada Gambar 7. 

 

 

 
Gambar 6. Papan kontrol PC Store Plant II 

 

 
Gambar 7. Papan kontrol PC Store Plant III 

 
Perhitungan Biaya Implementasi 

 

Perhitungan biaya dilakukan berdasarkan usulan 

layout yang diberikan. Perhitungan biaya implemen-

tasi yang dihitung adalah material yang dibutuhkan 

untuk melakukan implementasi. Material yang dibu-

tuhkan adalah besi siku, besi shaft, bush, besi pipa 

dan material penunjang lainnya. Material yang digu-

nakan untuk implementasi di PC Store Plant III 

sama dengan yang digunakan di Plant II. Total biaya 

yang diperlukan untuk implementasi di PC Store 

Plant II dan Plant III dapat dilihat pada Tabel 5 dan 

Tabel 6. 

 
Tabel 5. Biaya implementasi PC Store Plant II 

Material Kebutuhan Harga Total 

Besi Pipe 2" 180 Rp  26.100.000,- 

Besi Siku 80 55 Rp  20.350.000,- 

Shaft Roller 210 Rp  24.360.000,- 

Bushing 13 Rp  12.545.000,- 

Elektroda las 10 Rp    1.650.000,- 

Dynabolt 250 Rp       500.000,- 

Mata bor 5 Rp         62.500,- 

Mata bor 7 Rp       350.000,- 

Batu Gerinda 35 Rp       350.000,- 

Cat 8 Rp       520.000,- 

Thinner 5 Rp       425.000,- 

Kuas 5 Rp         37.500,- 

Total Material Rp  87.250.000,- 

Ongkos Kerja Rp  11.342.500,- 

Total Rp  98.592.500,- 
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Tabel 5. Biaya implementasi PC Store Plant III 
Material Kebutuhan Harga Total 

Besi Pipe 2" 205 Rp   29.725.000,- 

Besi Siku 80 65 Rp   24.050.000,- 

Shaft Roller 250 Rp   29.000.000,- 

Bushing 20 Rp   19.300.000,- 

Elektroda las 10 Rp     1.650.000,- 

Dynabolt 290 Rp        580.000,- 

Mata bor 5 Rp          62.500,- 

Mata bor 10 Rp        500.000,- 

Batu Gerinda 36 Rp        360.000,- 

Cat 10 Rp        650.000,- 

Thinner 3 Rp        255.000,- 

Kuas 5 Rp          37.500,- 

Total Material Rp 106.170.000,- 

Ongkos Kerja Rp   13.802.100,- 

Total Rp 119.972.100,- 

 

Biaya yang diperlukan untuk implementasi di PC 

Store Plant II adalah sebesar Rp 98.592.500,- dan 

Plant III adalah sebesar Rp 119.972.100,-. 

 

Perancangan Work Instruction 

 

Work instruction dirancang agar aktivitas di area PC 

Store dapat dilakukan oleh operator dengan benar 

sesuai dengan yang ditentukan oleh perusahaan. 

Work instruction usulan yang dirancang akan digu-

nakan untuk PC Store Plant II dan Plant III. Work 

instruction dirancang untuk aktivitas penyimpanan 

barang dan persiapan pengiriman barang yang dila-

kukan di PC Store. Work instruction dapat dilihat 

pada Gambar 8 dan Gambar 9. 

 

 
Gambar 8. Work instruction penyimpanan barang 

 
Gambar 9. Work instruction persiapan delivery 

 
Simpulan 

 
Rancangan yang diusulkan untuk PC Store Plant II 

dan Plant III adalah perubahan metode penyimpan-

an, yang sebelumnya menggunakan metode block 

stacking, menjadi metode pallet flow dengan menggu-

nakan roller conveyor. Jumlah jalur roller conveyor 

diperoleh dengan menghitung kebutuhan stok dari 

kedua plant. Selain itu, usulan yang diberikan adalah 

rancangan layout, work instruction dan papan kon-

trol untuk masing-masing PC Store. Perancangan 

dilakukan agar barang yang keluar dan masuk area 

PC Store menjadi FIFO dan layout yang diusulkan 

dapat menyimpan seluruh kebutuhan stok. 

 
Biaya yang harus dianggarkan untuk implementasi 

usulan di Plant II adalah sebesar Rp 98.592.500,- dan 

Plant III sebesar Rp 119.972.100,-. Tidak ada penghe-

matan manpower untuk usulan Plant II, sementara 

untuk Plant III terdapat penghematan 1 manpower. 

Payback period dari usulan PC Store Plant III adalah 

2,23472 tahun. Usulan untuk Plant II belum diimple-

mentasikan, sementara usulan untuk Plant III se-

dang dalam tahap pembuatan roller conveyor. 
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