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Abstract-- This study aims to evaluate the level of material handling efficiency in Wholesale Savings Milk
Stores and analyze the effect of the use of folding goods trolleys on improving warehouse operational efficiency.
Efficiency is measured based on process time, displacement frequency, carrying capacity, and Material Handling
Cost (OMH). The research uses a quantitative method with a descriptive-comparative approach. Data collection
was carried out through direct observation, time study, material displacement distance measurement, and
documentation of warehouse operational activities. Data analysis was carried out using waste analysis, fishbone
diagrams to identify the root causes of inefficiency, and calculation of Material Handling Costs (OMH) to compare
conditions before and after the implementation of folding goods trolleys. The results of the study showed that the
carrying capacity of Pampers products increased from 5 to 10 units and Dairy products from 2 to 6 units per
transport. The improvement reduced the inbound process time by 59% and outbound by 46%, and reduced material
handling costs by 51.7%. The results show that the use of folding trolleys effectively improves material handling
efficiency through reducing processing time, moving frequency, and operational costs.

Keywords: Material Handling, Operational Efficiency, Material Handling Costs (OMH), Folding Trolleys,
Waste Analysis

Abstrak--Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi tingkat efisiensi material handling pada Toko Susu
Hemat Grosir dan menganalisis pengaruh penggunaan trolley barang lipat terhadap peningkatan efisiensi
operasional gudang. Efisiensi diukur berdasarkan waktu proses, frekuensi perpindahan, kapasitas angkut, dan
Ongkos Material Handling (OMH). Penelitian menggunakan metode kuantitatif dengan pendekatan deskriptif-
komparatif. Pengumpulan data dilakukan melalui observasi langsung, fime study, pengukuran jarak
perpindahan material, dan dokumentasi aktivitas operasional gudang. Analisis data dilakukan menggunakan
waste analysis, diagram fishbone untuk identifikasi akar penyebab ketidakefisienan, serta perhitungan Ongkos
Material Handling (OMH) untuk membandingkan kondisi sebelum dan sesudah penerapan trolley barang lipat.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa kapasitas angkut produk Pampers meningkat dari 5 menjadi 10 unit dan
produk Susu dari 2 menjadi 6 unit per sekali angkut. Perbaikan tersebut menurunkan waktu proses inbound
sebesar 59% dan outbound sebesar 46%, serta menurunkan biaya material handling sebesar 51,7%. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa penggunaan #rolley barang lipat efektif meningkatkan efisiensi material
handling melalui pengurangan waktu proses, frekuensi perpindahan, dan biaya operasional.

Kata kunci: Material Handling, Efisiensi Operasional, Ongkos Material Handling (OMH), Troli Lipat,
Waste Analysis

I. PENDAHULUAN
Perkembangan aktivitas distribusi dan

handling yang sesuai dengan kondisi layout dan jarak
perpindahan barang di area toko. Proses pemindahan

penyimpanan barang pada sektor ritel menuntut
adanya sistem material handling yang efektif dan
efisien. Toko Susu Hemat Grosir sebagai salah satu
toko ritel yang memiliki aktivitas bongkar muat dan
perpindahan barang dengan intensitas tinggi masih
menggunakan sistem pemindahan manual tanpa alat
bantu yang memadai [1]. Kondisi ini menyebabkan
proses perpindahan barang menjadi lebih lama,
membutuhkan tenaga kerja yang besar, serta
berpotensi menimbulkan kelelahan kerja dan
ketidakefisienan operasional. Permasalahan utama
yang dihadapi adalah belum adanya alat bantu material
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barang dengan cara manual tanpa adanya alat bantu
material handling mengakibatkan waktu proses yang
lebih lama dan kurang ergonomis bagi pekerja. Oleh
karena itu, diperlukan suatu solusi material handling
yang dapat meningkatkan efisiensi waktu, mengurangi
beban kerja. Menurut penelitian [2], penggunaan
material handling manual tanpa alat bantu dapat
meningkatkan waktu proses dan beban kerja operator
sehingga menurunkan efisiensi kerja. Oleh karena itu,
diperlukan suatu solusi material handling yang dapat
meningkatkan efisiensi waktu, mengurangi beban
kerja operator, serta mempermudah proses distribusi
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barang di dalam area kerja. operator, serta
mempermudah proses distribusi barang di dalam area
kerja. Berdasarkan observasi awal, proses material
handling masih dilakukan secara manual schingga
menyebabkan waktu pengangkutan yang panjang,
frekuensi perpindahan yang tinggi, dan biaya material
handling yang relatif besar. Kondisi tersebut
menunjukkan bahwa tingkat efisiensi material
handling belum optimal. Oleh karena itu, penelitian ini
bertujuan untuk mengukur tingkat efisiensi material
handling pada kondisi eksisting, merancang perbaikan
menggunakan trolley barang lipat, serta mengevaluasi
peningkatan efisiensi yang dihasilkan berdasarkan
indikator waktu proses, frekuensi perpindahan,
kapasitas angkut, dan OMH. Penggunaan alat bantu
material handling yang tepat dapat mengurangi waktu
perpindahan material dan meningkatkan produktivitas
kerja hingga lebih dari 30% pada sistem distribusi
internal [3]. Penelitian terdahulu menunjukkan bahwa
penerapan sistem material handling yang tepat dapat
meningkatkan efisiensi operasional, mengurangi
pemborosan waktu, serta meningkatkan produktivitas
tenaga kerja. Penggunaan alat bantu seperti troli dan
perbaikan layout kerja terbukti mampu mengurangi
waktu perpindahan material dan meningkatkan
keselamatan kerja operator. Selain itu, perancangan
sistem material handling yang terintegrasi dengan
layout fasilitas dapat meningkatkan efektivitas aliran
material dan menekan biaya operasional perusahaan
[5]. Oleh karena itu, perancangan sistem material
handling yang sesuai dengan kebutuhan operasional
menjadi faktor penting dalam meningkatkan kinerja
logistik internal.

II. METODOLOGI PENELITIAN

Metode penelitian yang digunakan adalah metode
kuantitatif dengan pendekatan deskriptif-komparatif.
Pendekatan deskriptif digunakan untuk
menggambarkan kondisi eksisting material handling,
sedangkan pendekatan komparatif digunakan untuk
membandingkan kinerja sistem sebelum dan sesudah
implementasi  trolley  barang lipat.  Teknik
pengumpulan data meliputi observasi langsung,
pengukuran waktu kerja (time study), pengukuran
jarak perpindahan material, dan dokumentasi aktivitas
operasional. Variabel efisiensi yang digunakan
meliputi waktu proses, frekuensi perpindahan,
kapasitas angkut, utilisasi tenaga kerja, dan Ongkos
Material Handling (OMH). Analisis dilakukan
menggunakan waste analysis, fishbone diagram, serta
perhitungan OMH. Data penelitian diperoleh melalui
observasi langsung, pengukuran waktu kerja, dan
pengumpulan data operasional gudang. [6] . Tahapan
penelitian dimulai dengan identifikasi masalah pada
proses material handling di gudang Toko Susu Hemat
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Grosir yang masih dilakukan manual

secara
menggunakan tenaga manusia. Selanjut-nya dilakukan

studi literatur terkait sistem material handling,
efisiensi operasional, serta penggunaan alat bantu
pengangkutan barang.[7]. Tahap berikutnya adalah
pengumpulan data melalui observasi lapangan untuk
memahami alur perpindahan barang dan kondisi
sistem material handling yang digunakan [7]. Data
yang dikumpulkan meliputi jarak perpindahan barang,
waktu proses pemindahan, jumlah tenaga kerja yang
digunakan, serta kondisi layout area kerja. Setelah data
terkumpul,  dilakukan  analisis = permasalahan
menggunakan pendekatan analisis pemborosan
(waste) dan diagram sebab akibat (fishbone diagram)
untuk mengetahui akar permasalahan utama yang
menyebabkan ketidakefisienan proses pemindahan
barang. Berdasarkan hasil analisis, dilakukan
perancangan usulan perbaikan sistem material
handling dengan mempertimbangkan kondisi layout,
jarak perpindahan, serta kebutuhan operasional [8].
Alternatif solusi yang dianalisis meliputi penggunaan
trolley lipat, karakuri, dan conveyor. Pemilihan solusi
dilakukan berdasarkan aspek efisiensi, fleksibilitas,
biaya implementasi, dan kemudahan operasional.
Tahap akhir adalah evaluasi hasil implementasi
dengan membandingkan kondisi sebelum dan sesudah
perbaikan. Evaluasi dilakukan melalui pengukuran
efisiensi waktu kerja, peningkatan produktivitas, serta
penghematan biaya operasional yang dihasilkan dari
penerapan sistem material handling yang baru.

III. HASIL DAN PEMBAHASAN

Hasil observasi menunjukkan bahwa proses
pemindahan barang di Toko Susu Hemat Grosir masih
dilakukan secara manual tanpa menggunakan alat
bantu material handling. Jarak perpindahan barang
dari area penyimpanan ke area display dan distribusi
sekitar 16 meter dengan lebar jalur 1,2 meter. Proses
pemindahan manual menyebabkan waktu kerja lebih
lama dan meningkatkan beban fisik pekerja.
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Gambar 1. Tata Letak Setelah di Perbaiki

Pemisahan jalur inbound dan outbound merupakan
salah satu upaya peningkatan efisiensi pada aspek
manpower dan method. Sebelum perbaikan, aktivitas
penerimaan dan pengeluaran barang menggunakan
jalur yang sama sehingga sering terjadi tumpang tindih
pergerakan operator. Setelah dilakukan perbaikan tata
letak, jalur perpindahan menjadi lebih terarah dan
terpisah sehingga waktu perpindahan dapat dikurangi
serta utilisasi operator menjadi lebih optimal. Kondisi
ini berkontribusi terhadap penurunan waktu proses
inbound sebesar 59% dan outbound sebesar 46%
sebagaimana ditunjukkan pada hasil evaluasi kinerja
material handling.

Tabel 1.Pertimbangan Pemilihan Material Handling

Jenis Kelebihan Kekurangan Kesesuaian Harga Hasil
MHP Area
Troli Fleksibel, Manual Sangat Rp3 Paling
Barang mudah, Untuk Sesuai it Dirckomendasi
Lipat murah beban (jalan 1,2m kan
berat & 16m
bolak-balik)
Karakuri Hemat Hanya Kurang RpdS  Tidak
energi, Jarak Sesuai it direkomendasi
alur Pendek Jjarak 16m kan
efisien Desain
Khusus
Conveyor Otomatis, Jalur Kurang Rp5 Cocok
Roller Produktivitas tetap, Fleksibel jt Jika

tinggi mahal Layout Aliran

tetap
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Jarak perpindahan barang dari area bongkar ke area
penyimpanan maupun rak display sekitar = 16 meter.

Berdasarkan diagram fishbone, permasalahan utama
pada proses material handling di Toko Susu Hemat
Grosir adalah ketidakefisienan manpower yang
dipengaruhi faktor Man, Machine, Method, dan
Environment [9]. Proses pengangkutan masih manual
sehingga operator cepat lelah dan menimbulkan idle
time. Tidak tersedianya trolley serta kapasitas angkut
terbatas menyebabkan frekuensi pengangkutan tinggi.
Selain itu, belum adanya SOP, demand yang
bervariasi, dan penjadwalan supplier yang tidak teratur
membuat alur kerja tidak jelas. Layout area kerja yang
kurang optimal juga menghambat pergerakan
operator. Kombinasi faktor tersebut menyebabkan
waktu kerja tidak efektif dan menurunkan
produktivitas tenaga kerja.

Tabel 2. Analisis Permasalahan Gudang

Analisis Kesimpulan Singkat

Lebar jalur Jalan 1,2 m cukup untuk troli dan
manuver aman

Jarak Jarak £16 m paling efektif pakai troli

perpindahan  beroda

Fleksibilitas ~ Mudah berbelok & menyesuaikan
kondisi lapangan

Karakuri Kurang optimal untuk jarak menengah

Conveyor Butuh jalur tetap & instalasi permanen

Implementasi  Mudah diterapkan tanpa instalasi khusus

Penyimpanan  Bisa dilipat, hemat ruang
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Gambar 2. Fishbone

Efisiensi pada penelitian ini dianalisis berdasarkan
faktor penyebab ketidakefisienan yang diperoleh dari
fishbone diagram, yaitu aspek Man, Machine, Method,
dan Environment. Penggunaan fishbone diagram
bertujuan untuk mengidentifikasi akar penyebab
pemborosan pada proses material handling sehingga
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dapat diketahui faktor yang paling mempengaruhi
efektivitas kerja operator.
Kriteria efisiensi diukur menggunakan beberapa
indikator operasional, yaitu:

1. waktu proses pengangkutan,

2. frekuensi perpindahan barang,

3. kapasitas angkut,

4. idle time operator,

5. jarak perpindahan,

6. serta ongkos material handling (OMH).

Pengukuran dilakukan dengan membandingkan

kondisi sebelum dan sesudah perbaikan berupa
penggunaan trolley, perbaikan layout, serta penerapan
SOP IN & OUT. Hasilnya menunjukkan penurunan
waktu proses dan frekuensi perpindahan sehingga
efisiensi operasional meningkat. Analisis
menunjukkan adanya pemborosan waktu dan gerakan
akibat proses pemindahan manual serta tata letak
barang yang belum optimal [10]. Berdasarkan analisis
fishbone, faktor utama ketidakefisienan berasal dari
aspek Machine dan Method, yaitu tidak tersedianya
trolley dan belum adanya SOP IN & OUT. Selain itu,
pengangkutan manual menyebabkan operator cepat
lelah, sedangkan layout kerja yang kurang optimal

meningkatkan jarak perpindahan dan waste motion.

Tabel 3. Pembanding Sebelum dan Sesudah

Perbaikan
Aspek Sebelum Sesudah Dampak
Improvement Improvement
Metode Pengangkutan ~ Menggunakan =~ Mengurangi
pengangkut manual tanpa  trolley motion dan
an alat bantu beban kerja
operator
Frekuensi Frekuensi Frekuensi Mengurangi
pengangkut angkut tinggi  angkut waste
an karena berkurang transportati
kapasitas on dan
terbatas waktu
proses
Kondisi Operator Beban kerja Mengurangi
operator cepat lelah lebih ringan idle time
Layout Jarak tempuh  Alur Mengurangi
area panjang dan perpindahan waste
kerja tidak terarah lebih pendek motion
dan teratur
SOP proses Belum adanya SOP In & Out  Alur kerja
In & Out SOP telah jelas dan
diterapkan waktu
tunggu
berkurang
Penjadwala  Pengiriman Penjadwalan Mengurangi
n supplier tidak teratur lebih waste
terencana waiting
Berdasarkan tabel sebelum dan sesudah
improvement, penerapan perbaikan memberikan

dampak positif terhadap proses operasional.
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Penggunaan trolley, perbaikan layout, penerapan SOP
In & Out, serta penjadwalan supplier yang lebih teratur
mampu mengurangi waste motion, transportation, dan
waiting. Secara keseluruhan, improvement yang
dilakukan meningkatkan efisiensi manpower dan
efektivitas kerja di Toko Susu Hemat Grosir.

Tabel 4. Hasil Perbaikan
Total Total Total
Frekue  Dem Waktu
nsi and (mernit)

251 1166 502

Aktiv
itas

Kondisi Selisih Efisie

Waktu nsi

Sebelum
Improvement
Sesudah
Improvement
Sebelum
Improvement
Sesudah 26 835
Improvement

IN

104 974 208 294

menit

59%

179 833 358

ouvr 192 166

menit

46%

Tabel 4 menunjukkan perbandingan kondisi
sebelum dan sesudah implementasi perbaikan material
handling menggunakan trolley barang lipat. Pada
aktivitas IN, total frekuensi perpindahan mengalami
penurunan dari 251 kali menjadi 104 kali atau sebesar
58,6%, sedangkan total demand yang harus ditangani
berkurang dari 1.166 unit menjadi 974 unit. Penurunan
frekuensi perpindahan menunjukkan bahwa kapasitas
angkut yang lebih besar memungkinkan lebih banyak
barang dipindahkan dalam satu siklus pengangkutan
sehingga jumlah perjalanan dapat dikurangi. Pada
aktivitas OUT, total frekuensi perpindahan menurun
dari 179 kali menjadi 96 kali atau sebesar 46,4%,
sementara total demand tetap sebesar 855 unit.
Kondisi ini menunjukkan bahwa peningkatan efisiensi
tidak disebabkan oleh penurunan volume pekerjaan,
melainkan oleh peningkatan kapasitas angkut dan
efektivitas proses material handling setelah
penggunaan trolley. Secara keseluruhan, implementasi
trolley barang lipat mampu mengurangi frekuensi
perpindahan barang baik pada proses IN maupun
OUT. Penurunan frekuensi perpindahan berdampak
langsung pada berkurangnya waktu proses, jarak
tempuh operator, dan beban kerja fisik. Hasil tersebut
mengindikasikan bahwa sistem material handling
yang diusulkan lebih efisien dibandingkan metode
manual sebelumnya.

Tabel 5. Presentase Pengurangan Setelah Perbaikan
Kategor Penguranga Penguranga Penguranga

i n Frekuensi n Demand n Waktu

IN 147 (59%) 192 (16%) 294 menit
(59%)

our 83 (46%) 0 (0%) 166 menit
(46%)

Hasil perbandingan penjadwalan menunjukkan
peningkatan efisiensi yang signifikan setelah
dilakukan improvement. Pada proses IN, waktu kerja
menurun dari 502 menit menjadi 208 menit atau
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sebesar 59%, sedangkan proses OUT menurun dari
358 menit menjadi 192 menit atau sebesar 46%.
Peningkatan efisiensi tersebut dicapai melalui
pemadatan jadwal kirim, penyesuaian demand,
penggunaan trolley, serta perbaikan sistem kerja
sehingga frekuensi perpindahan dan waktu handling
menjadi lebih optimal.

Dengan adanya improvement, frekuensi pengangkutan
barang dapat dikurangi sehingga waktu kerja operator
menjadi lebih efisien. Penggunaan trolley dan
penataan area penyimpanan juga mampu mengurangi
pemborosan tenaga kerja serta aktivitas non-value
added yang sebelumnya terjadi. Selain memberikan
penghematan waktu operasional, perbaikan ini juga
berhasil mengurangi waste transportation, waiting,
dan motion sehingga proses material handling menjadi
lebih efektif, efisien, dan produktif.

Tabel 6. Pertimbangan OMH

Komponen Parameter Pampers Satuan Susu Satuan
Tumlah 1.951 unit/ T unit/
permintaan pericde periode
Rata-rata 76 unit! 3 unit!
harian hari hari

Demand Jumlah 9.755 ball/ T00 kotak!
kemasan periode periode

Total Akumulasi 627.5 meter/ 62.395 meter/

Tarak jarak periode periode

Tempuh

OMH Biaya Rpl&g per Rplag per

per perpindahan meter/ meter/

Meter periode periode

OMH Biaya Rpé3 Per Rpid3 per

per per kartan karton/ karton/

Karton periode periode

(2 barang)

OMH Biaya Rp3023 per Rpi023  per

Frekuensi per frekuensi/ Trekuensi

(2 barang) frekuensi periode periode

Total Total Rpl254973  Per Rpa5.02T  per

OMH biaya periode periode

Karton per.
periode
Biaya Rp4888T per Rpl.930 per
rata-rata hari hari
harian

OMH Biaya Rpl29 per Rpid per

er satuan ball kotak
Ball/Kotak distribusi

Tabel menunjukkan hasil perhitungan Ongkos
Material Handling (OMH) pada produk Pampers dan
Susu berdasarkan parameter permintaan, total jarak
perpindahan, frekuensi distribusi, serta biaya handling
dalam satu periode operasional. Hasil analisis
menunjukkan bahwa produk Pampers memiliki nilai
OMH lebih tinggi dibandingkan produk Susu. Kondisi
tersebut dipengaruhi oleh volume permintaan, jumlah
kemasan, dan total jarak perpindahan yang lebih besar
sehingga kebutuhan aktivitas material handling pada
produk Pampers menjadi lebih tinggi.

Tabel 7. Komponen Pendukung

Sebelum Improvement

Keterangan Nilai

Gaji Karyawan Rp1.300.000,00

Gaji Karyawan Per Menit Rp76,00
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Sebelum Improvement

Kebutuhan Waktu dalam 1 860
Periode(Menit)

Gaji Karyawan dalam 1 Periode Rp65.360,00
Total Biaya Efektif Rp65.360,00

Dengan adanya Improvement yaitu pemadatan

jadwal dan menggunakan trolly dari segi biaya
mengalami penurunan sebesar 51,7%. Perbandingan
kondisi sebelum dan sesudah implementasi
menunjukkan adanya peningkatan efisiensi waktu
kerja serta pengurangan beban kerja operator.
Penggunaan troli lipat mampu mempercepat proses
perpindahan barang dan meningkatkan produktivitas
kerja. Selain itu, implementasi perbaikan ini juga
menghasilkan penghematan biaya operasional yang
signifikan.
Analisis  utilitas  ruangan  dilakukan  untuk
mengevaluasi tingkat kepadatan penyimpanan dan
efektivitas pemanfaatan area gudang. Perhitungan
dilakukan dengan membandingkan luas storage efektif
terhadap total luas gudang. Ringkasan hasil
perhitungan utilitas ditunjukkan pada tabel dibawah

Tabel 8. Ukuran Tempat

Gudang Total Area Area Utilitas
Luas Non- Storage (%)
(m?*)  Storage Efektif
(m?) (m?)
Pampers 1.458 111 1.347 92,39%
Susu 510 64 446 87,45%
Utilitas gudang Pampers sebesar 92,39%

menunjukkan kondisi ruang yang sangat padat,
sedangkan gudang Susu sebesar 87,45% masih
tergolong tinggi. Tingginya pemanfaatan ruang dan
kepadatan jalur pergerakan berpotensi menimbulkan
hambatan operasional, seperti penumpukan barang,
keterbatasan ruang manuver troli, serta kurang
optimalnya waktu kerja karyawan. Oleh karena itu,
diperlukan  beberapa usulan perbaikan untuk
meningkatkan efisiensi operasional. Usulan tersebut
meliputi penambahan jobdesk fleksibel agar karyawan
dapat membantu pelayanan pelanggan saat tidak ada
aktivitas  pengangkutan,  penyediaan  layanan
pengiriman dalam radius 5 km untuk meningkatkan
kualitas pelayanan, serta optimalisasi pekerjaan
pendukung seperti penataan barang dan pengecekan
stok guna meningkatkan kerapian dan akurasi
persediaan. Penerapan usulan perbaikan tersebut
diharapkan mampu mengurangi waktu tidak produktif,
meningkatkan efektivitas kerja, dan mendukung
peningkatan kualitas pelayanan operasional gudang.

Usulan perbaikan yang direkomendasikan meliputi:
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Gambar 3. Tiiik Take In-Out pada Tata Letak

2) Pemisahan area penyimpanan berdasarkan
kategori barang guna meningkatkan keteraturan

tata letak dan mempermudah  proses
pengambilan
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Gambar 4. Pemisahan Penyimpan pada Tata
Letak

3) Pemasangan pembatas jalur troli untuk
menciptakan alur pergerakan yang lebih terarah
dan meningkatkan keselamatan kerja.
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Gambar 5. Pembatas Jalur Troli pada Tata Letak
Secara konseptual, implementasi perbaikan

tersebut diharapkan mampu memperbaiki kelancaran
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aliran material, meningkatkan efisiensi penggunaan
ruang, serta mendukung penurunan potensi
pemborosan waktu dalam aktivitas material handling.
Dalam penelitian ini efisiensi material handling
didefinisikan sebagai kemampuan sistem
memindahkan material dengan penggunaan sumber
daya minimum untuk menghasilkan output yang sama
atau lebih tinggi. Indikator efisiensi yang digunakan
adalah waktu proses, frekuensi perpindahan, kapasitas
angkut, utilisasi operator, dan OMH. Peningkatan
efisiensi ditunjukkan oleh penurunan waktu proses,
penurunan frekuensi perpindahan, penurunan biaya
material handling, dan peningkatan kapasitas angkut.

Tabel 9. Rekap Efisiensi

Indikator Sebelum Sesudah Perubahan
Waktu IN 502 menit 208 menit -59%
Waktu OUT 358 menit 192 menit -46%
Kapasitas 5 10 +100%
Pampers
Kapasitas Susu 2 6 +200%
Biaya MH Rp65.360 Rp31.580 -51,7%

IV. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian, penggunaan trolley
barang lipat terbukti meningkatkan efisiensi material
handling pada Toko Susu Hemat Grosir. Peningkatan
efisiensi ditunjukkan oleh penurunan waktu proses
inbound sebesar 59%, penurunan waktu proses
outbound sebesar 46%, peningkatan kapasitas angkut
Pampers dari 5 menjadi 10 unit dan Susu dari 2
menjadi 6 unit per perjalanan, serta penurunan Ongkos
Material Handling sebesar 51,7%. Dengan demikian,
penggunaan trolley barang lipat mampu mengurangi
pemborosan waktu, frekuensi perpindahan, dan biaya
operasional material handling. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa perbaikan yang dilakukan
berkontribusi  terhadap  peningkatan  efisiensi
operasional gudang. Penelitian ini menunjukkan
bahwa penggunaan trolley barang lipat merupakan
alternatif material handling yang efektif diterapkan
pada gudang ritel berskala kecil hingga menengah
dengan keterbatasan ruang dan investasi.
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