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Abstract. PT.MASUYA DISTRA SENTOSA is a distribution company that focuses on the foodservice hotel, cafe, 

restraurant dan retail markets that has a limited warehouse for receiving and storing goods with random placement 

of goods. The impact in the field is the time for the picking process or stockopname, warehouse operator need time to 

find the goods needed. This takes time and productivity. The purpuse of this study uses combination class based 

storage and activity relationship chart ARC method to determine the layout of fast moving, medium moving and slow 

moving goods as time efficiency and to incrase productivity 

Keywords – Activity relationship chart; Layout; Warehouse 

 
Abstrak. PT.MASUYA DISTRA SENTOSA merupakan perusahaan distribusi yang berfokus pada market food 

service hotel, cafe, restoran dan market retail yang memiliki gudang penerimaan dan penyimpanan barang yang 

terbatas dengan penempatan barang secara acak. Dampaknya di lapangan yaitu waktu proses picking maupun 

stokopname, operator gudang memerlukan waktu untuk menemukan barang yang di butuhkan. Hal tersebut memakan 

waktu dan produktivitas. Tujuan dari penelitian ini menggunakan kombinasi metode class based storage dan activity 

relationship chart ARC untuk menentukan tata letak barang yang beralih dengan cepat, beralih sedang dan beralih 

dengan lambat sebagai efesiensi waktu serta meningkatakan produktivitas.  

Kata Kunci – Activity relationship chart; Tata Letak; Gudang 

I. PENDAHULUAN 

 

Layout atau tata letak diartikan sebagai suatu usaha menempatkan peralatan-peralatan pada perusahaan (baik 

bahan maupun alat) yang sesuai dengan kebutuhan, jenis dan volume bertujuan untuk efisiensi dan optimalisai biaya 

produksi[1]. Rentang perpindahan material sangat dipengaruhi oleh tata letak (layout), besarnya beban biaya material 

handling yang disebabkan oleh layout akan terus muncul secara berkelanjutan dan besarnya seimbang dengan 

produktivitas dalam tahapan produksi selama layout belum diperbarui[2][3][4]. Optimalisasi tata letak gudang 

berfungsi untuk meminimalkan jarak tempuh material handling, penempatan produk dengan frekuensi keluar masuk 

yang tinggi di area dekat pintu keluar terbukti efektif dalam menurunkan biaya operasional pemindahan dan 

penyimpanan barang[5]  

Gudang memiliki arti luas yaitu tempat sebagai penyimpanan barang baik raw material, work in process, atau 

finish good [6][7]. Gudang dibutuhkan untuk mengontrol pengiriman produk akibat proses penawaran dan permintaan 

yang tidak seimbang. Ketidakseimbangan antara proses penawaran dan permintaan mendorong terbentuknya 

persediaan(inventory). 

 Pengendalian persediaan bahan baku yang optimal ialah penyimpanan yang dapat melakukan aktivitas 

perencanaan, pelaksanaan dan pengawasan penentuan berapa banyak kebutuhan material yang diperlukan perusahaan, 

bertujuan agar efisiensi dan efektivitas pada gudang dapat berjalan optimal dan  produksi berjalan dengan lancar dan 

mencapai target. kurangnya ketelitian dalam pengendalian persediaan bahan baku berakibat merugikan alur 

produktivitas perusahaan [8][9][10]. Inventory atau yang disebut persediaan sumber daya ataupun ketersediaan stok  

yang biasa diterapkan perusahaan baik berupa material, bahan bahan mentah atau produk jadi, dimana stok tersebut 

akan digunakan oleh perusahaan sebagai cadangan atau kebutuhan di masa mendatang. Persediaan ialah sarana atau 

aset ekonomi fisik yang merupakan faktor utama dalam menunjang keberhasilan tahapan produksi[11][12].   

PT.Masuya Distra Sentosa memiliki keterbatasan tempat pada proses penerimaan (receiving), kegiatan 

penerimaan produk serta menjamin kualitas dan kuantitas produk sesuai dengan pesanan.  Penyimpanan (putaway), 

yaitu tindakan penyimpanan produk dalam tempat penyimpanan [13]. akibatnya barang dengan kedatangan baru dan 

barang stock gudang (inventory) ditempatkan disatu tempat dengan penataan secara acak.  

Operator gudang mengalami masalah pada kegiatan proses picking dan stockopname yang berdampak pada 

selisih stock barang. pada penelitian ini penerapan layout gudang menggunakan metode activity relationship chart 
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dapat meningkatkan produktivitas dan meminimalkan ruang penyimpanan akibat penataan produk tidak teratur, 

dimana penempatan suatu produk, bahan atau material  mengacu pada kesamaan jenis kedalam suatu kelompok.  

Pengelompokan ini nantinya akan ditempatkan pada satu lokasi  pada gudang. Tata letak yang optimal yaitu 

mengurangi gerak bolak balik (back tracking), memotong (cross movement) dan macet yang dapat menghambat proses 

perpindahan material [14]. Tujuan utama perancangan tata letak adalah mempercepat aliran material di dalam fasilitas 

produksi untuk meminimalkan biaya. Semakin singkat waktu material berada di pabrik, semakin hemat pula biaya 

tenaga kerja dan ongkos operasional lainnya. 

II. METODE 

Metode yang digunakan yaitu metode activity relationship chart (ARC) merupakan teknik dalam merencakan 

tata letak fasilitas, metode ini menghubungkan aktivitas-aktivitas secara berpasangan sehingga semua aktivitas akan 

diketahui tingkat hubungannya[15][16]. Peta hubungan aktivitas sering dinyatakan dalam penilaian – kualitatif dan 

cinderung berdasarkan pertimbangan yang bersifat subjektif. 

Berikut Tahapan dalam membuat ARC : 

1. Identifikasi Aktivitas dan Area Gudang 

Tabel 1. Pengelompokan produk 

Kelas Kategori Karakteristik 

A Receiving & Putaway Produk baru diterima dan penyimpanan sementara 

B Fast moving Produk dengan tingkat pergerakan tinggi 

C Slow moving Produk dengan tingkat pergerakan rendah 

D Inventory Persediaan atau stok gudang 

E Titipan cabang Produk titipan cabang 

Pembagian blok produk :  

1) Receiving & Putaway  

Alokasi : A (Cream)  

2) Fast Moving  

Alokasi : B (Hijau) 

3) Slow Moving  

Alokasi : C (Kuning) 

4) Inventory 

Alokasi : D (Biru) 

5) Titipan Cabang  

Alokasi : E (Merah) 

2. Penentuan Simbol Derajat Kedekatan 

Tabel 2.Penentuan simbol derajat kedekatan 

Simbol Warna Keterangan 

A Merah Absolutely necessary yaitu hubungan bersifat mutlak 

E Orange Especially important yaitu hubungan bersifat sangat penting 

I Kuning Important yaitu hubungan bersifat cukup penting 

O Hijau Ordinary yaitu bersifat biasa-biasa saja 

U Biru Undersireble yaitu hubungan yang tidak diinginkan 

X Abu-abu 

tua 

Hubungan yang sangat tidak diinginkan pada activity relationship chart ini, ditentukan 

seberapa dekat hubungan antara departemen yang ada pada perusahaan tersebut 

3. Penentuan Kode Alasan Hubungan 

Tabel 3. Penentuan kode alasan hubungan 

Kode Alasan Hubungan 

1 Urutan aliran material 

2 Frekuensi perpindahan /picking tinggi 

3 Penggunaan operator yang sama 

4 Aktivitas pengecekan dan pengendalian stok 

5 Kemudahan akses pengawasan 

6 Mengurangi backtracking dan jarak perpindahan 
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4. Perhitungan Jumlah Hubungan ARC 

Jumlah area  

n = 5 

Jumlah pasangan hubungan yang harus dianalisis  

Jumlah pasangan  = 
n (n-1)

2
 

   = 
5 (5-1)

2
 

   = 
5 (4)

2
 

   = 10 pasangan  

Jadi terdapat 10 hubungan antar area yang harus dinilai  

1. A-B 

2. A-C 

3. A-D 

4. A-E 

5. B-C 

6. B-D 

7. B-E 

8. C-D 

9. C-E 

10.D-E 

5. Analisis Hubungan Aktivitas dengan ARC 

 

 
Gambar 1. Activity Relationship Chart 

Tabel 4. Analisis Hubungan Aktivitas dengan ARC 

Area A Receiving & 

putaway 

B Fast 

moving 

C Slow 

moving 

D 

Inventory 

E Titipan 

cabang 

A Receiving & 

putaway 

- A(1,2,6) I(1) E(1,4) O(1) 

B Fast moving A(1,2,6) - O(1) I(2,4,6) U(1) 

C Slow moving I(1) O(1) - I(4) U(1) 

D Inventory E(1,4) A(1,2,6) E(1,4) - O(4,5) 

E Titipan cabang O(1) U(1) U(1) O(4,5) - 

Tabel 5. Jumlah setiap tingkat hubungan 

Derajat kedekatan Jumlah hubungan Presentase 

A 1 10% 

E 1 10% 

I 3 30% 

O 3 30% 

U 2 20% 

X 0 0% 

Total 10 100% 
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Perhitungan Persentase : Persentase = 
Jumlah hubungan

Total pasangan
 × 100% 

 

Berdasarkan tabel diatas, hubungan antar aktivitas dapat dijelaskan sebagai berikut: 

1. Receiving & putaway dengan fast moving nilai A (1, 2, 6) 

Hubungan kedekatan bersifat mutlak perlu ditempatkan berdekatan (Absolutely Necessary). Produk 

fast moving memiliki tingkat pergerakan yang tinggi sehingga membutuhkan frekuensi perpindahan dan 

pengambilan yang lebih sering. Kedekatan dengan area receiving dan putaway dapat memperlancar aliran 

material, mengurangi jarak perpindahan, serta meminimalkan terjadinya backtracking. 

2. Receiving & putaway dengan slow moving memiliki nilai I (1) 

Hubungan ini menunjukkan bahwa kedua area penting untuk ditempatkan berdekatan. Terutama 

karena produk slow moving tetap melalui proses penerimaan dan penyimpanan. Namun, Tingkat 

kedekatannya tidak sebesar fast moving karena frekuensi pengambilan produk slow moving relatif lebih 

rendah. 

3. Receiving & putaway dengan inventory memiliki nilai E (1, 4) 

 Hubungan ini menunjukkan bahwa kedua area penting untuk ditempatkan berdekatan. Barang yang 

telah diterima perlu melalui proses putaway dan selanjutnya menjadi bagian dari persediaan gudang. 

Kedekatan kedua area dapat memudahkan perpindahan barang serta proses pemeriksaan dan pengendalian 

stok. 

4. Receiving & putaway dengan titipan cabang memiliki nilai O (1) 

Hubungan ini dikategorikan sebagai hubungan biasa karena produk titipan cabang masih dapat 

berhubungan dengan aktivitas penerimaan barang, tetapi tidak memiliki frekuensi perpindahan yang tinggi 

seperti produk fast moving. 

5. Fast moving dengan slow moving memiliki nilai O 

Kedua aktivitas sama-sama berfungsi sebagai area penyimpanan produk, tetapi memiliki 

karakteristik tingkat pergerakan yang berbeda. Oleh karena itu, keduanya tidak harus ditempatkan secara 

khusus berdekatan dan dapat dipisahkan berdasarkan kebutuhan akses terhadap produk.  

6. Fast moving dengan inventory memiliki nilai I (2,4,6) 

Hubungan ini menunjukkan bahwa kedua area penting untuk ditempatkan berdekatan karena produk 

fast moving memiliki frekuensi pengambilan yang tinggi sehingga membutuhkan pengawasan persediaan 

secara lebih intensif. 

7. Fast moving dengan titipan cabang memiliki nilai U 

Hubungan ini menunjukkan bahwa kedua aktivitas tidak memiliki kebutuhan khusus untuk 

ditempatkan berdekatan. Aktivitas pengambilan produk fast moving tidak secara langsung berkaitan dengan 

produk titipan cabang sehingga keduanya dapat ditempatkan pada area yang berbeda. 

8. Slow moving dengan inventory memiliki niali I (4) 

Hubungan ini menunjukkan bahwa kedua area penting untuk berdekatan karena produk slow moving 

tetap membutuhkan kegiatan pengawasan dan pengendalian persediaan meskipun frekuensi pengambilannya 

relatif rendah. 

9. Slow moving dengan titipan cabang memiliki nilai U 

Kedua aktivitas menunjukkan tidak memiliki kebutuhan kedekatan yang signifikan. Produk slow moving 

dan titipan cabang memiliki karakteristik penyimpanan yang berbeda sehinga dapat ditempatkan pada area 

terpisah. 

10. Inventory dengan titipan cabang memiliki nilai O (4, 5) 

Hubungan ini dikategorikan sebagai hubungan biasa karena kedua area sama-sama membutuhkan 

pengawasan dan pencatatan persediaan. Namun, keduanya memiliki karakteristik dan status produk yang 

berbeda. 
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III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 
1. Kondisi Awal Tata Letak Gudang 

PT.Masuya Distra Sentosa merupakan perusahaan distribusi makanan dan minuman, berlokasi di jalan Simo 

Tambaan II No.74, Simomulyo, Surabaya. Usaha ini berfokus pada penjualan untuk Hotel, Cafe dan Restoran sebagai 

supplier dengan memberikan jaminan kualitas barang dan harga yang bersaing. PT.Masuya Distra Sentosa 

menerapkan metode FEFO (First Expired First Out) dalam penyimpanan produk, artinya produk yang memliki masa 

kedaluarsa paling pendek akan di keluarkan terlebih dahulu [14]. Dalam rantai pasok produk makanan jadi yang 

meliputi berbagai jenis produk dan melalui tahapan pendistribusian menyebabkan pengendalian logistik jadi 

kompleks, beberapa produk memiliki masa simpan serta waktu kedaluwarsa yang berbeda dan permintaan dari 

konsumen yang fluktuatif. Di samping itu produk melewati proses distribusi (contohnya, dari lokasi produksi ke 

gudang penyimpanan, kemudian ke distributor [17].Hal tersebut diperlukan koordinasi yang baik agar seluruhnya 

berlangsung tanpa kendala. 

Setelah melakukan observasi pengumpulan data di lapangan. Diperoleh untuk layout awal penerimaan, 

penyimpanan, dan persediaan barang/stock pada gambar 1, gambar 2 dan gambar 3. Dalam proses inbound dan 

outbound  PT.Masuya Distra Sentosa memiliki keterbatasan tempat, hal tersebut membuat barang barang ditempatkan 

di area yang kosong dengan penempatan yang acak dengan begitu alur proses barang tidak berurutan karena 

penempatan yang secara acak dari mulai penerimaan (inbound) sampai barang outbound (pengiriman).  

Beberapa permasalahan yang terjadi di  PT.Masuya Distra Sentosa dimana operator gudang memakan waktu 

lama pada proses picking, efektifitas pada kegiatan stockopname berkurang serta rentan selisih stock karena kemiripan 

produk, penempatan palet dan rak yang acak. Solusi yang diberikan terkait dengan masalah ini yaitu dengan 

melakukan perbaikan tata letak penerimaan dan penyimpanan yang optimal untuk mengurangi gerak bolak balik (back 

tracking) dengan menempatkan barang kedatangan baru, penyimpanan serta inventory di satu tempat sesuai dengan 

jenis produk serta memberikan tanggal kedatangan atau kode pada rak.  

 

2. Perancangan Layout Usulan  

Pada gambar layout dibawah ini dimana produk receiving dan putaway diberikan warna cream dimana barang 

dengan kedatangan baru yang dikirim oleh supplier serta tempat penyimpanan sementara, fast moving diberikan warna 

hijau karena pada kategori produk tersebut permintaan konsumen tinggi dimana barang cepat laku, produk slow 

moving berwarna kuning karena kategori slow moving yaitu barang yang pergerakan produknya lambat atau kurang 

diminati konsumen, untuk kategori inventory (persediaan) diberikan warna biru yaitu barang persediaan atau stock 

gudang, untuk produk kategori titipan cabang diberikan warna merah.  

2.1 Layout awal gudang sebelum perbaikan: 

 

Layout Receiving &putaway 
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Gambar 2. Layout awal gudang Receiving & Putaway 
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 Pada gambar 2 kondisi awal tata letak area receiving dan putaway di gudang PT.Masuya distra sentosa dapat 

dilihat saat ini penyimpanan barang masih memanfaatkan posisi pallet yang tersebar di lokasi yang ada seperti pallet 

A1-A10, D1-D4, dan E1 tanpa adanya pengelompokan berdasarkan karakterisitk maupun tingkat perputaran produk. 

Akibatnya, aliran material di area penerimaan dan penyimpanan sementara menjadi tidak terstruktur.  
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          Gudang 2            

Gambar 3. Layout gudang 1 

 Pada gambar 3 kondisi awal tata letak awal gudang 1 yang difungsikan untuk penyimpanan beragam kategori 

barang. Produk pada palet A, B, C, D, dan E diletakkan secara menyebar di  berbagai area gudang. Hal ini 

mengindikasikan bahwa penempatan barang dengan karakteristik berbeda belum dikelola secara sistematis 

berdasarkan tingkat pergerakan maupun hubungan aktivitasnya. 

Layout Gudang 2 
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  Gudang 2    

Gambar 4. Layout gudang 2 

  Pada gambar 4 saat ini area gudang 2 memuat rak dan pallet untuk kategori B, C, E beserta beberapa kategori 

lainnya. Tata letak ini mengindikasikan perlu optimalisasi pemanfaatan ruang melalui pengelompokan barang berbasis 

kategori dan kedekatan hubungan aktivitas. Oleh karena itu, perbaikan tata letak sangat pentang dilakukan untuk 
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memosisikan produk dengan tingkat pergerakan tinggi di area yang mudah diakses, sementara produk dengan rendah 

ditempatkan lebih jauh dari akses utama. Penataan ulang ini ditujukan untuk meningkatkan efisiensi proses picking, 

stock opname, serta pengawasan inventaris.     

 

2.2 Layout sesudah perbaikan gudang dengan menggunakan metode Activity Relationship Chart. 
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Gambar 5. Layout perbaikan gudang Receiving & Putaway 

 Pada gambar 5 menunjukkan hasil perbaikan tata letak area receiving dan putaway dengan penerapan metode 

activity relationship chart (ARC) dimana pallet kategori A1 hingga A15 dikelompokkan secara terstruktur guna 

memusatkan kegiatan penerimaan serta penyimpanan sementara. Penataan yang terpusat dan berurutan mempermudah 

operator dalam mengidentifikasi lokasi barang sekaligus meminimalkan pergerakan yang sia-sia. Alhasil, perancangan 

tata letak ini berpotensi menekan terjadinya backtracking dan mengoptimalkan efisiensi alur pemindahan barang dari 

inbound ke area penyimpanan 
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Layout gudang 1 
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Gambar 6. Layout gudang 1 

 Pada gambar 6 setelah diperbaiki berdasarkan analisis activity relationship chart (ARC), barang 

diklasifikasikan secara terstruktur produk fast moving kategori B diletakkan pada pallet B1-B15, produk slow moving 

kategori C pada pallet C1-C5, inventory kategori D pada palet D1-D5, serta barang titipan cabang kategori E pada 

pallet E1-E5. Pengelompokan berfokus pada kelas menjadikan lokasi penyimpanan lebih tertata. Penempatan barang 

fast moving di area yang mudah terjangkau mendukung tingginya frekuensi pengambilan oleh operator, sedangkan 

kategori lainnya dipisahkan sesuai karakteristiknya. Langkah ini diharapkan mampu menekan waktu pencarian produk 

sekaligus mengoptimalkan proses picking dan stock opname.      

 

Layout Gudang 2 
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Gambar 7. Layout gudang 2 

 Pada gambar 7 rancangan ini, penempatan produk diklasifikasikan ke dalam zona spesifik : Produk fast 

moving diletakkan di rak B1-B, produk slow moving di rak C1-C3, serta barang titipan kategori D dialokasikan pada 

pallet D6-D9. Pengelompokan ini menjadikan area penyimpanan lebih struktur sehingga posisi barang lebih cepat 

dikenali. Selain memaksimalkan pemanfaatan rak sesuai kelompok produk, tata letak usulan ini mempermudah 

operator dalam pencarian dan pengambilan barang, yang pada akhirnya meningkatkan efektivitas kegiatan picking 

dan stock opname.   
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3. Perbandingan Layout Awal Dan Layout Usulan  

Tabel 5. Perbandingan layout awal dan layout Usulan 

Aspek Layout Awal Layout usulan 

Penempatan Barang Acak Berdasarkan Kelas 

Receiving Bercampur Area Khusus 

Fast Moving Belum Terfokus Area Khusus Dan Mudah Dijangkau 

Slow Moving Tidak Teratur Area Khusus 

Inventory Bercampur Area Khusus 

Titipan Cabang Tidak Terpisah Optimal Area Khusus 

Pencarian Barang Lebih Sulit Lebih Mudah 

Picking Kurang Efisien Lebih Terarah 

Stock  Opname Membutuhkan Waktu Lebih Lama Lebih Mudah 

Backtracking Berpotensi Tinggi Dikurangi 

 

4. Analisis Dampak Perbaikan Layout 

1. Efisiensi Proses Picking, usulan perbaikan tata letak berdampak nyata pada peningkatan efisiensi proses 

picking. Berbeda dari kodisi awal yang tidak teratur dan memicu lamanya pencarian barang, tata letak 

usulan mengelompokkan produk menurut kategori serta tingkat pergerakan produk. Produk fast moving 

dialokasikan di area yang strategis dan mudah diakses mengingat tingginya frekuensi permintaan. 

2. Kemudahan Stock Opname, Penataan ulang tata letak mempermudah proses pemeriksaan fisik persediaan 

stock opname. Sebelumnya, peletakan barang yang acak dan tumpang tindih menyulitkan identifikasi serta 

perhitungan persediaan, sekaligus menyebabkan tingginya risiko selisih stok akibat kemiripan produk. 

3. Pengurangan Backtracking perbaikan tata letak berhasil meminimalkan alur backtracking dalam 

perpindahan produk. Pada kondisi awal peletakan barang yang tidak teratur mengakibatkan alur barang 

dari receiving hingga outbound menjadi tidak berurutan, sehingga operator sering melewati lintasan yang 

sama secara berulang. Melalui pendekatan ARC aktivitas yang erat seperti receiving & putaway dengan 

area fast moving ditempatkan berdekatan. Penataan spasial ini membentuk aliran barang yang lebih linear, 

sehingga menekan jarak tempuh serta memangkas pergerakan yang tidak perlu.  

4. Pengurangan Risiko Selisih Stok, Penataan tata letak baru berdampak positif pada penurun risiko 

ketidaksesuaian stok. Sebelumnya, penataan palet dan rak yang acak menyulitkan operator dalam 

membedakan produk-produk yang mirip. Dengan mengelompokkan barang berdasarkan kriteria tertentu, 

setiap jenis produk memiliki area penataan yang spesifik. Hal ini dapat meminimalkan risiko kesalahan 

pencatatan maupun kekeliruan pengambilan barang, sehingga meningkatkan keandalan sistem 

pengendalian persediaan.  

5. Kemudahan Pencarian Produk, pembagian kelas memberi kemudahan operator menuju lokasi yang tepat 

sesuai jenis barangnya. Ditambah dengan penempatan barang fast moving pada titik yang mudah 

dijangkau, waktu pencarian produk dapat diminimalkan sehingga operasional gudang menjadi jauh lebih 

produktif. 

6. Pemanfaatan Ruang Gudang, penyempurnaan tata letak mendorong pemanfaatan kapasitas ruang gudang 

secara lebih teratur. Keterbatasan ruang pada kondisi awal diatasi dengan tidak lagi menempatkan barang 

secara asal pada area kosong, melainkan mengalokasikan ruang berdasarkan karakteristik produk. 

7. Kemudahan Pengawasan Operasional dan Persediaan, Pembagian area sesuai kategori membuat kontrol 

lalu lintas barang menjadi lebih efisien. Produk fast moving dengan tingkat sirkulasi tinggi lebih mudah 

dipantau karena berada pada area prioritas pengambilan. Di sisi lain, kepastian lokasi untuk kategori 

inventory dan titipan cabang membantu operator menjalankan inspeksi serta kontrol stok secara tepat. Tata 

letak yang terstruktur memungkinkan pengawasan pergerakan barang berlangsung secara sistematis guna 

menunjang kelancaran operasional.    

 

IV. KESIMPULAN 

 
Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan, dapat disimpulkan bahwa penerapan metode activty 

relationship chart pada gudang PT.Masuya Distra Sentosa mampu memberikan usulan tata letak baru berdasarkan 

tingkat pergerakan barang serta hubungan antar aktivitas. Pengelompokan produk dilakukan ke dalam lima kategori 

receiving dan putaway, fast moving, slow moving, inventory, dan titipan cabang yang masing-masing diletakkan sesuai 

karakteristik operasionalnya. Penataan ulang ini menciptakan alur kerja yang lebih terstruktur, dimana barang 

berpermintaan tinggi dialokasikan pada area yang mudah diakses. Dampaknya mobilitas operator menjadi lebih 
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efisien karena meminimalkan jarak tempuh dan menekan pergerakan backtracking yang pada akhirnya mempercepat 

proses picking dan stock opname. Secara keseluruhan metode ARC terbukti efektif mengoptimalkan tata kelola barang 

guna meningkatkan produktivitas operasional gudang.  
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