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Abstrak — Industri garmen memiliki peran strategis dalam 

perekonomian Indonesia, khususnya melalui kontribusi 

signifikan terhadap ekspor, lapangan kerja, dan pendapatan 

nasional. Salah satu tantangan utama adalah optimalisasi tata 

letak produksi untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas. 

Tata letak yang tidak optimal berdampak pada jarak material 

handling yang panjang, meningkatkan biaya operasional, dan 

menghambat aliran kerja. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengoptimalkan tata letak pabrik menggunakan pendekatan 

sistematis guna meningkatkan efisiensi operasional dan 

produktivitas. metode Activity Relationship Chart (ARC) dan 

Computerized Relative Allocation of Facilities Techniques 

(CRAFT) digunakan untuk mengoptimalkan layout produksi 

pada industri garmen untuk mengurangi biaya material 

handling dan meningkatkan kecepatan produksi. Penelitian 

akan diterapkan pada bagian produksi di PT. ABCD. 

Perbaikan tata letak menggunakan metode ARC dan CRAFT 

berhasil meningkatkan efisiensi operasional di pabrik. Analisis 

ARC membantu mengidentifikasi area-area yang perlu 

didekatkan, seperti area pola, cutting, jahit, serta gudang 

material dan aksesori, untuk memperbaiki aliran material. 

Iterasi algoritma CRAFT secara bertahap mengurangi biaya 

material handling dari Rp. 11.433.998 menjadi Rp. 8.205.154 

dan total jarak perpindahan material dari 24.709 meter menjadi 

12.572 meter per bulan, menunjukkan pengurangan signifikan 

sebesar 12.137 meter. 

Kata kunci— Layout; Facility; ARC; CRAFT; Material 

Handling 

 

I. PENDAHULUAN 

Industri garmen tidak hanya krusial bagi ekonomi 

Indonesia tetapi juga penting dalam berbagai aspek 

pembangunan ekonomi [1]. Industri Garmen memiliki 

kontribusi besar terhadap lapangan kerja, pertumbuhan 

ekspor, dan pendapatan nasional. Pertumbuhan ekspor yang 

signifikan membuat industri garmen menjadi pilar utama 

dalam meningkatkan pendapatan negara melalui 

perdagangan internasional [2]. Oleh karena itu, peningkatan 

efisiensi dan produktivitas, termasuk dalam hal tata letak 

produksi, menjadi penting untuk meningkatkan kontribusi 

industri garmen terhadap ekonomi Indonesia [3].  

Tata letak lantai produksi berpengaruh signifikan 

pada efisiensi operasional dan biaya produksi. Tata letak 

yang baik dapat mengurangi biaya material handling dengan 

penyusunan yang efektif dari area kerja, mesin, dan stok 

bahan, serta mengurangi kebutuhan ruang penyimpanan, 

risiko kerusakan bahan, dan meningkatkan aliran kerja secara 

keseluruhan [4]. Pemahaman yang mendalam tentang 

hubungan ini penting untuk meningkatkan kinerja dan daya 

saing unit produksi. Pemilihan tata letak yang tidak efektif 

dapat mengakibatkan berbagai dampak negatif dalam 

operasional sebuah fasilitas produksi. Aliran produksi yang 

tidak optimal dapat menghambat efisiensi proses produksi 

secara keseluruhan, mengakibatkan peningkatan waktu 

siklus, waktu tunggu, dan potensi kemacetan [5]. 

Tata letak yang buruk juga dapat memicu 

peningkatan biaya material handling, seperti biaya 

transportasi dan pemindahan barang antar area produksi. 

Dengan demikian, pentingnya pemilihan tata letak yang 

efektif menjadi semakin jelas, karena dapat mengurangi 

risiko ketidakoptimalan aliran produksi dan mengendalikan 

biaya material handling yang dapat membebani operasional 

perusahaan. Pemilihan tata letak yang tidak efektif dapat 

menyebabkan dampak negatif dalam operasional fasilitas 

produksi, termasuk hambatan pada aliran produksi dan 

peningkatan biaya material handling [6]. Perbaikan tata letak 

yang efektif untuk mengurangi risiko ketidakoptimalan aliran 

produksi dan mengendalikan biaya material handling yang 
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membebani operasional perusahaan sangat penting untuk 

dilakukan. 

PT. ABCD merupakan perusahaan manufaktur 

Garmen dan tekstil yang telah berdiri sejak tahun 1987. Luas 

area perusahaan adalah 13.134 meter persegi dengan jumlah 

karyawan 160 orang yang berasal dari Banyumas. PT. ABCD 

menjadikan tata letak sebagai fokus utama karena berbagai 

masalah yang dihadapi. Penempatan fasilitas produksi yang 

kurang optimal mengakibatkan bertambahnya jarak material 

handling sehingga berdampak pada pengurangan 

produktivitas dan efisiensi produksi. Kegiatan material 

handling berkontribusi signifikan terhadap anggaran 

operasional perusahaan manufaktur, menyumbang sekitar 

20% hingga 50% dari total biaya operasi [7] 

 

GAMBAR 1.  

(ALIRAN PRODUKSI AWAL DI PT. ABCD) 

Berdasarkan hasil observasi, total jarak tempuh 

material handling saat ini mencapai 147.146 meter per hari. 

Jarak yang tinggi ini disebabkan oleh aliran produksi yang 

tidak efisien, yaitu aliran yang tidak efektif serta adanya 

stasiun kerja dengan tingkat kedekata tidak optimal, di mana 

beberapa stasiun kerja seharusnya berdekatan justru 

diletakkan berjauhan. Hal ini menyebabkan jarak aliran 

produksi menjadi lebih panjang, khususnya dari area gudang 

bahan baku ke area potong dan dari area finishing ke area 

packing. 

Jarak tempuh yang besar dapat diminimalkan 

dengan merancang Layout yang lebih efisien. Penelitian 

mendalam diperlukan untuk menemukan solusi yang tepat 

guna meningkatkan produktivitas dan efisiensi. Perbaikan 

tata letak di pabrik garmen membutuhkan pendekatan yang 

terstruktur dan efektif. Penelitian terdahulu terkait tata letak 

telah dilakukan oleh peneliti terdahulu seperti [8] melakukan 

penelitian yang bertujuan untuk mengoptimalkan tata letak 

produksi di perusahaan PCL dengan menggunakan metode 

CRAFT. [9] melakukan penelitian yang berfokus pada 

pengurangan pemborosan dalam proses produksi sandal 

melalui perencanaan tata letak lean menggunakan teknik 

ARC dan CRAFT. [10] melakukan penelitian yang bertujuan 

untuk mengoptimalkan tata letak produksi tipe job shop guna 

mengurangi biaya dan jarak penanganan material. 

Menggunakan kombinasi algoritma CORELAP dan CRAFT. 

[11] melakukan penelitian untuk mengkaji penerapan metode 

5S-ARC untuk mengurangi pemborosan dalam produksi 

industri karet. [12] melakukan penelitian yang bertujuan 

untuk mendesain ulang tata letak fasilitas di PT. Ocean 

Centra Furnindo dengan menggunakan metode CORELAP 

dan CRAFT. [13] Menggunakan algoritma genetika untuk 

mengoptimalkan masalah tata letak fasilitas. [14] 

mengembangkan metodologi optimasi berbasis simulasi 

untuk desain tata letak fasilitas di sektor manufaktur. [15] 

mengkaji integrasi teknologi Industri 4.0 dalam desain tata 

letak fasilitas untuk meningkatkan efisiensi operasional. [16] 

memodelkan tata letak pabrik perakitan mobil menggunakan 

fungsi probabilistik dan simulasi peristiwa diskret dan [17] 

menggunakan optimasi evolusioner multi-objektif untuk 

skenario tata letak produksi dalam desain struktural 

parametrik bangunan industri yang fleksibel.  

Berdasarkan penelitian terdahulu, berbagai metode 

seperti CRAFT, ARC, CORELAP, simulasi, algoritma 

genetika, hingga pendekatan 5S telah digunakan untuk 

mengatasi masalah tata letak. Penelitian ini akan menerapkan 

metode ARC dan CRAFT untuk mengoptimalkan tata letak 

produksi di PT. ABCD, sebuah industri garmen, guna 

mengurangi biaya material handling dan meningkatkan 

kecepatan produksi. ARC memetakan hubungan 

antaraktivitas produksi untuk menata area secara efisien [18], 

sementara CRAFT mengoptimalkan alokasi fasilitas berbasis 

komputer untuk mempercepat proses produksi [19]. 

II. KAJIAN TEORI 

 

A. Tata Letak Fasilitas  

Perancangan tata letak fasilitas berperan krusial 

dalam meningkatkan kinerja perusahaan dan mendukung 

proses produksi. Dalam menghadapi persaingan global dan 

perkembangan teknologi, perusahaan harus berinovasi dan 

meningkatkan efisiensi operasional untuk tetap kompetitif. 

Strategi tata letak yang optimal memastikan kelancaran 

produksi dan memenuhi tuntutan pasar, menjadikannya 

faktor utama dalam keberlanjutan bisnis [20]. 

B. Layout Lantai Produksi 

Layout lantai produksi mengatur komponen, mesin, dan area 

kerja untuk memastikan aliran material dan produk yang 

efisien. Perancangannya mempertimbangkan aliran barang 

dan informasi, pemisahan area, efisiensi ruang, keselamatan 

kerja, fleksibilitas, dan biaya. Elemen dasar Layout meliputi 

teks, gambar, garis, bentuk, dan ruang putih [21]. 

Perencanaan tata letak didasarkan pada prinsip keefisienan, 

teori aliran, keselamatan kerja, dan utilisasi mesin guna 

mengoptimalkan proses produksi. 
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C. Activity Relationship Chart (ARC)  

Activity Relationship Chart (ARC) adalah metode 

untuk merencanakan dan menilai hubungan antar departemen 

secara kuantitatif berdasarkan tingkat kedekatan dan alasan 

keterkaitannya [22];[23]. ARC mengonversi kualitas menjadi 

kuantitas dengan kode nilai hubungan, memberikan dasar 

bagi penyusunan tata letak fasilitas. 

D.Computerized Relative Allocation Of Facilities Techniques      

 (CRAFT) 

Computerized Relative Allocation of Facilities 

Techniques (CRAFT) adalah metode komputer untuk 

merancang tata letak fasilitas secara efisien dengan 

meminimalkan biaya transportasi dan meningkatkan 

produktivitas [24]. Metode ini menggunakan algoritma yang 

mempertimbangkan aliran material, jarak, dan biaya 

perpindahan, serta melakukan perbaikan tata letak melalui 

pertukaran departemen [25]. 

 

III. METODE 

Penelitian ini berfokus pada perbaikan tata letak 

fasilitas produksi di pabrik garmen, dengan bagian produksi 

PT. ABCD sebagai subjek penelitian. Penelitian dimulai 

dengan studi literatur untuk memahami konsep tata letak 

produksi serta metode ARC dan CRAFT, diikuti oleh studi 

lapangan untuk meninjau kondisi tata letak saat ini. Tahap 

berikutnya adalah identifikasi masalah, penetapan tujuan 

penelitian, dan pengumpulan data seperti aliran proses, 

perpindahan material, jarak antar lokasi, dan hubungan antar 

departemen. Data tersebut diolah menggunakan rumus OMH, 

matriks ARC, dan algoritma CRAFT untuk mendapatkan tata 

letak optimal. Layout usulan kemudian disusun dan 

dibandingkan dengan tata letak sebelumnya untuk 

menunjukkan efisiensi yang dicapai. Penelitian diakhiri 

dengan kesimpulan dan saran untuk perbaikan lebih lanjut. 
Start

Studi Literatur Studi Lapangan

Identifikasi Masalah

Menentukan Tujuan 

Penelitian

Pengolahan Data Data:

1. Menghitung jarak Tempuh Material Handling

2. Menghitung OMH

3.Menentukan hubungan antar departemen 

dengan ARC

4.Menentukan tata letak optimal dengan CRAFT

Membuat Layout Usulan 

berdasarkan hasil Metode 

ARC dan CRAFT

Kesimpulan dan Saran

Selesai

Mengumpulkan Data:

1.Kuisioner ARC (Manajer Produksi)

2. Data Perusahaan

    -Ukuran lantai produksi

    -Data Proses Produksi

    -Jarak perpindahan material

    -Data Biaya Pekerja

 
GAMBAR 2.  

(ALUR PENELITIAN) 

Data dalam penelitian ini dikumpulkan melalui tiga 

teknik utama, yaitu kuesioner, wawancara, dan observasi. 

Kuesioner digunakan untuk memperoleh data mengenai 

derajat hubungan antar departemen dari manajer produksi. 

Wawancara dilakukan dengan 1 manajer produksi dan 5 staf 

produksi PT. ABCD untuk mendapatkan informasi 

mendalam terkait proses penyimpanan dan pemindahan 

barang, hambatan yang dihadapi, serta saran untuk 

meningkatkan efisiensi lantai produksi. Selain itu, observasi 

langsung dilakukan di bagian produksi PT. ABCD untuk 

mengumpulkan data tentang tata letak, jarak antar 

departemen, biaya material handling, dan proses produksi 

secara menyeluruh. 

Berikut adalah langkah analisis data dalam 

perancangan perbaikan Layout produksi garmen di PT. 

ABCD:  

1. Menghitung jarak tempuh material handling 

produksi garmen dengan pendekatan Rectilinier 

[26]: ýÿĀ = |ÿ1 2 ÿĀ | + |Ā1 2 ĀĀ  | 
……………………………...(3,1) 

2. Menghitung Ongkos Material Handling per meter 

dengan rumus [27]: ���/�þ�þ� =��� �Ă�ý �ÿýāþý ��ýþ�ÿ�Ă ýÿ�ā āþ�ýþ��ā�ÿ����ā āþ�āÿÿý�/�ÿ ýĀý�Ă  

…………(3.2) 
Dimana ongkos material handling diperoleh 

dengan menghitung gaji operator, biaya depresiasi 

alat, biaya perawatan alat, dan biaya bahan bakar. 

3. Membuat Activity Relationship Chart (ARC)  

untuk memvisualisasikan hubungan dan urutan 

aktivitas dalam lantai produksi garmen. Data aliran 

material, jarak perpindahan antar aktivitas, dan 

informasi lainnya digunakan untuk membuat 

diagram yang menggambarkan aliran material dan 

ketergantungan antar aktivita [28].  

4. Computerized Relative Allocation of Facilities 

Techniques (CRAFT), digunakan untuk 

mengoptimalkan penggunaan ruang dalam lantai 

produksi garmen. Metode ini membantu 

menentukan tata letak optimal untuk meningkatkan 

efisiensi operasional [29].  

5. Tahap terakhir adalah pembuatan Layout usulan 

dan menghitung jarak tempuh Layout usulan. 

 
IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Data Penelitian  

Biaya perpindahan material ditentukan oleh beberapa faktor, 

yaitu jarak antar stasiun kerja, ongkos material handling per 

meter, dan frekuensi perpindahan. Dengan 

mempertimbangkan faktor-faktor ini, biaya perpindahan 

dapat dihitung dengan lebih akurat untuk membantu 

perencanaan operasional yang efisien. Total jarak 

perpindahan material pada proses produksi garmen di PT. 

ABCD adalah sebagai berikut: 
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TABEL 1.  

(TOTAL JARAK PERPINDAHAN PER HARI) 

 
 

TABEL 2.  

(TOTAL JARAK PERPINDAHAN PER BULAN) 

 

PT. ABCD menggunakan  pekerja manusia 

(operator) untuk memindahkan material dan bahan jadi. 

Untuk menghitung ongkos material handling dapat 

dilakukan dengan perhitungan berikut: 

Upah Pekerja @3 Pekerja : Rp. 6.587.070 / bulan 

1 Bulan    : 25 hari kerja 

1 Hari     : 7 Jam 

Ongkos kerja per jam  : 
658907025 � 7   

    :Rp. 37.640,4 

Waktu angkut material dari Gudang material ke Pola & 

Cutting = 64 detik (0,018 jam) 

OMH dari Gudang material ke Pola & Cutting = Ongkos 

kerja per jam x Waktu angkut = 37.640,4 x 0,018 = Rp. 

677,5272.  Hasil perhitungan lengkap OMH per meter dapat 

dilihat pada tabel 3. 

 

TABEL 3.  

(OMH PER METER MATERIAL HANDLING MANUAL) 

 
Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel 3 diketahui 

ongkos material handling per meter sebesar Rp. 18.12,-. Luas 

total pabrik PT. ABCD sebesar 13.134 m2 dimana baru 50% 

ruang yang telah digunakan  atau 6620 m2 , sisanya masih 

lantai kosong. Lantai yang kosong tersebut akan digunakan 

untuk menambah kapasitas produksi jika permintaan produk 

sudah meningkat dua kali lipat.  Adapun rincian luas area 

yang sudah digunakan ditunjukkan pada tabel 4. 

TABEL 4.  

(LUAS AREA FASILTAS PABRIK GARMEN) 

 
B. Activity Relationship Chart (ARC) 

Hubungan antar area fasilitas dijelaskan 

menggunakan Activity Relationship Chart (ARC) untuk 

menentukan kedekatan atau jarak antar departemen 

berdasarkan tingkat kepentingan dan alasan terkait sebelum 

mendesain layout. 
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Gambar 3. Activity Relationship Chart (ARC) 

Tabel 5 merupakan keterangan diagram ARC pada 

gambar 3 dimana terdapat kode alasan, kode warna, 

hubungan kedekatan, dan keterangan untuk menjelaskan 

mengapa menggunakan kode serta alasan tersebut. 

 

TABEL 5.  

(KETERANGAN HUBUNGAN KEDEKATAN DEPARTEMEN ARC) 

 
C. Algoritma CRAFT 

Metode CRAFT akan memaksimalkan penggunaan ruang 

serta menghitung ongkos material pada Layout awal dan 

Layout setelah perbaikan. Metode CRAFT yang digunakan 

adalah Opt. Sequence, dengan Distance Measure Rectilinear 

akan menghasilkan hasil algoritma CRAFT untuk Intial layot 

atau Layout awal. Seperti ditunjukan gambar 4. 

Dari Ke 
Frekuensi per hari 

(Kali) 
Jarak (m) 

Gudang Material 
Area Pola dan 

Cutting 
265 37 

Pola dan Cutting Area Jahit 630 10 

Gudang Accessories Area Jahit 420 12 

Area Jahit Finishing 132 2 

Finishing Finishing & Packing 132 10 

Finishing & Packing Gudang Jadi 132 15 

Total 1711 86 

Dari Ke 
Frekuensi per 

bulan (Kali) 
Jarak (m) 

Gudang Material 
Area Pola dan 

Cutting 
19875 37 

Pola dan Cutting Area Jahit 47250 10 

Gudang Accessories Area Jahit 31500 12 

Area Jahit Finishing 9900 2 

Finishing Finishing & Packing 9900 10 

Finishing & Packing Gudang Jadi 9900 15 

Total 128325 86 

Dari Ke 

Waktu 

angkut 

(a) 

Ongkos kerja per 

Jam (Rp) (b) 

Ongkos Material 

handling tiap 

Pergerakan (Rp) 

[c]=[a]*[b] 

Jarak 

(m)  

(d) 

OMH/meter

[e]=total[c]

Gudang 

Material 

Area Pola dan 

Cutting 
0.018 37640.4 669.16 37 

18.1

Pola dan 

Cutting 
Area Jahit 0.005 37640.4 177.75 10 

Gudang 

Accessories 
Area Jahit 0.006 37640.4 219.57 12 

Area Jahit Finishing 0.001 37640.4 41.82 2 

Finishing 
Finishing & 

Packing 
0.005 37640.4 177.75 10 

Finishing 

& Packing 
Gudang Jadi 0.007 37640.4 271.85 15 

Total   1557.89 86  
 

No Area Tersedia Jumlah Kode 
Ukuran Area Kerja Luas 

(m2) Panjang (m) Lebar (m) 

1 Gudang Material 1 A 23 30 690 

2 Pola dan Cutting 1 B 35 45 1575 

3 Gudang Accessories 1 C 16 30 480 

4 Area Jahit 2 D 35 30 2100 

5 Finishing 1 E 50 10 500 

6 Finishing & Packing 1 F 27.5 30 825 

7 Gudang Jadi 1 G 15 30 450 

Total Luas Area yang Digunakan 6620 

 

No 
Kode 

Alasan 
Kode Warna Hubungan Kedekatan Keterangan 

1 4,5 A Absolutely Important 

Dua area dengan hubungan ini sangat 

penting untuk didekatkan karena 

pekerjaan yang berurutan, jika dua 

departemen ini dijauhkan maka 

pekerjaan akan menjadi tidak efektif 

2 1,2,6,7 E Very Important 

Dua area yang memiliki hubungan ini 

memiliki keterkaitan cukup penting 

karena menggunakan tenaga kerja dan 

pencatatan yang sama 
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GAMBAR 4.  

(DATA LAYOUT AWAL) 

Berdasarkan gambar 4 diperoleh hasil perhitungan 

algoritma Craft untuk biaya OMH Layout awal sebesar Rp. 

47.173.480. Proses iterasi algoritma CRAFT dilakukan 

dengan menggunakan fitur solve, sehingga program akan 

secara otomatis melakukan beberapa tahap perbaikan dan 

menghasilkan biaya material handling yang lebih kecil. 

Tahapan iterasi yang dilakukan oleh program adalah: 

 
GAMBAR 5.  

(ITERASI ALGORITMA CRAFT) 

Gambar 5 menunjukkan terdapat dua iterasi 

dimana iterasi pertama dilakukan dengan menukar 

departemen 3 dan 2, sedangkan iterasi dua dilakukan dengan 

menukar departemen 7 dan 6. Hasil dari iterasi algoritma 

CRAFT telah mengurangi biaya material handling yang 

sebelumnya sebesar Rp. 47.173.480. menjadi Rp. 36.754.720 

seperti ditunjukan gambar 6. Layout hasil iterasi ditunjukan 

pada gambar 7. 

 
GAMBAR 6.  

(DATA LAYOUT SETELEH ITERASI) 

 

GAMBAR 7.  

(LAYOUT ITERASI ALGORITMA CRAFT) 

Hasil iterasi tersebut sudah sesuai dengan beberapa 

aspek yang telah dibahas sebelumnya pada peta hubungan 

aktivitas (ARC) seperti ditunjukkan pada tabel 6. 

 

 

 

 

 

 

TABEL 6.  

(REKOMENDASI LAYOUT BERDASARKAN ARC) 

 

Facility Layout

Problem Name: Garmen Method: Sequence

Number Depts.: 7 Layout: Aisle

Length(cells): 71 Fill Departments: No

Width(cells): 47 Measure: Rectilinear

Area (cells): 3337 Number Aisles: 10

Cost: 47173480 Dept. Width: 5

Department Color Area-requiredArea-definedx-centroid y-centroid Sequence

D 1 1 173 173 2.48265886 17.3034687 1

D 2 2 394 394 5.1903553 51.1827393 2

D 3 3 120 120 7.5 16.6000004 3

D 4 4 525 525 13.6809521 39.8695221 4

D 5 5 125 125 17.5 29.1000004 5

D 6 6 207 207 20.5 10.76087 6

D 7 7 113 113 22.4911499 36.1017685 7

Init. Cost 47173480

Iterations: 2

Index Init. Seq. Iter. Type Action Cost

1 1 1 Switch:3 and 2 39957224

2 2 2 Switch:7 and 6 36754720

3 3

4 4

5 5

6 6

7 7

Facility Layout

Problem Name: Garmen Method: Sequence

Number Depts.: 7 Layout: Aisle

Length(cells): 71 Fill Departments: No

Width(cells): 47 Measure: Rectilinear

Area (cells): 3337 Number Aisles: 10

Cost: 36754720 Dept. Width: 5

Department Color Area-requiredArea-definedx-centroid y-centroid Sequence

D 1 1 173 173 2.48265886 17.3034687 1

D 2 2 394 394 6.71319818 42.0456848 2

D 3 3 120 120 2.5 46.5999985 3

D 4 4 525 525 13.6809521 39.8695221 4

D 5 5 125 125 17.5 29.1000004 5

D 6 6 207 207 22.485508 26.702898 6

D 7 7 113 113 18.8539829 6.89823008 7

Opt. Form Optimize

Random Layout Evaluate Show Flows

Solve Switch Change Facility

36754720 No improving switches available.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33

1 1 1 1 1 1 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 0 0 0 0 0 0 0 0

2 1 1 1 1 1 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 0 0 0 0 0 0 0 0

3 1 1 1 1 1 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 0 0 0 0 0 0 0 0

4 1 1 1 1 1 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 0 0 0 0 0 0 0 0

5 1 1 1 1 1 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 0 0 0 0 0 0 0 0

6 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 0 0 0 0 0 0 0 0

7 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

8 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

9 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

10 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

11 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

12 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

13 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

14 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

15 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

16 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

17 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 7 7 7 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

18 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

19 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

20 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

21 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

22 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

23 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

24 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

25 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

26 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

27 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

28 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

29 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

30 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

31 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

32 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

33 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

34 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

35 1 1 1 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

36 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

37 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

38 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

39 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

40 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

41 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

42 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

43 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

44 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

45 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

46 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

47 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0

48 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 6 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

49 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

50 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

51 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

52 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

53 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

54 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

55 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

56 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

57 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

58 3 3 3 3 3 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

59 3 3 3 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

60 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

61 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

62 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

63 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

64 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

65 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

66 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

67 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

68 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

69 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

70 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

71 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Tindakan Tingkat Kedekatan 

Mendekatkan 1 dan 3 E 

Mendekatkan 1 dan 2 A 

Mendekatkan 2 dan 4 A 

Mendekatkan 3 dan 4 A 

Mendekatkan 4 dan 5 A 

Mendekatkan 5 dan 6 A 

Mendekatkan 6 dan 7 A 
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Berdasarkan tabel 4 dan gambar 3 diketahui hasil 

rekomendasi layout berdasarkan algoritman CRAFT sudah 

memenuhi rekomendasi ARC yaitu mendekatkan departemen 

1 dan 3, 1 dan 2, 2 dan 4, 3 dan 4, 4 dan 5, 5 dan 6, serta 6 

dan 7. Tahap selanjutnya adalah membuat Layout usulan 

berdasarkan hasil pengolahan data dengan ARC dan 

Algoritma CRAFT. 

Dengan mengikuti posisi layout fasilitas 

berdasarkan hasil perhitungan dengan metode CRAFT, maka 

perlu penyesuaian posisi fasilitas produksi dengan 

memindahkan posisi area Gudang aksesoris dan Pola & 

cutting untuk lebih dekat dengan area jahit, menyesuaikan 

posisi area jahit untuk lebih dekat dengan area finishing 

setrika, mendekatkan area finishing setrika dengan area 

finishing packing dan mendekatkan area finishing packing 

dengan Gudang jadi. Posisi fasilitas disesuikan dengan 

usulan pada metode CRAFT (gambar 4.16) dengan 

melakukan penyesuaian sesuai dengan bentuk fasilitas pada 

kondisi riil 

 

GAMBAR 8.  

(LAYOUT USULAN) 

 

V. KESIMPULAN 

Analisis ARC memberikan pemahaman yang jelas 

mengenai area yang perlu didekatkan untuk meningkatkan 

efisiensi produksi, seperti Gudang Material, Pola dan 

Cutting, Area Jahit, Finishing Setrika, Finishing Packing, dan 

Gudang Jadi. Kedekatan antar area ini dirancang untuk 

memfasilitasi aliran material yang lebih efisien. Selain itu, 

optimasi layout menggunakan Algoritma CRAFT melalui 

beberapa iterasi berhasil mengurangi biaya material handling 

dari Rp47.173.480 menjadi Rp36.754.729. Total jarak 

perpindahan material juga berkurang secara signifikan, dari 

1.853.175 meter per bulan menjadi 887.325 meter, sehingga 

menghasilkan penghematan jarak sebesar 965.850 meter. 
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