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	 Currently,	 developments	 and	 changes	 are	 occurring	 very	 rapidly	 in	 the	 garment	
industry.	 Technological	 advances	 and	 the	 recent	Covid-2019	pandemic	have	 led	 to	 a	
significant	increase	in	online	product	purchases.	This	has	had	quite	a	big	impact,	as	the	
movement	of	materials	within	the	industry	can	change	significantly.	Such	changes	can	
render	material	movement	 less	 efficient,	 leading	 to	 a	 decrease	 in	work	 productivity.	
Therefore,	it	is	necessary	to	redesign	the	layout	to	ensure	efficient	material	movement.	
The	goal	of	this	layout	redesign	is	to	minimize	the	total	distance	moved.	Computer-aided	
layout	(CAL)	has	garnered	much	interest	from	researchers,	as	it	offers	benefits	such	as	
generating	numerous	alternative	layout	improvements	in	a	short	time.	The	method	used	
for	redesigning	the	layout	in	this	research	is	one	CAL	method,	namely	the	Block	Layout	
Overview	with	Layout	Planning	(BLOCPLAN)	method.	In	this	case	study,	data	processing	
will	be	carried	out	using	BLOCPLAN-90	software.	
The	 total	material	movement	 distance	 in	 the	 initial	 layout	 is	 119,885.25	meters	 per	
month,	 while	 the	 total	 distance	 of	 material	 movement	 in	 the	 proposed	 layout	 is	
61,840.33	meters	per	month.	This	indicates	a	decrease	in	the	total	material	movement	
distance	of	58,044.92	meters	per	month,	or	a	reduction	of	48.42	percent.	With	a	decrease	
in	 the	 total	 material	 movement	 distance,	 it	 is	 expected	 that	 work	 efficiency	 and	
productivity	will	increase.	
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1. PENDAHULUAN	
Perancangan	Tata	 letak	 fasilitas	 adalah	perencanaan	dan	 integrasi	 aliran	 komponen-komponen	 suatu	produk	untuk	
mendapatkan	interelasi	yang	paling	efektif	dan	efisien	antar	operator,	peralatan,	dan	proses	transformasi	material	dari	
bagian	penerimaan	sampai	ke	bagian	pengiriman	produk	jadi	[1].	Tata	letak	fasilitas	merupakan	bagian	perancangan	
fasilitas	yang	 lebih	 fokus	pada	pengaturan	unsur-unsur	 fisik.	Unsur-unsur	 fisik	dapat	berupa	mesin,	peralatan,	meja,	
bangunan,	dan	sebagainya.	Aturan	atau	logika	pengaturan	dapat	berupa	ketetapan	fungsi	tujuan	misalya	total	jarak	atau	
total	biaya	perpindahan	bahan	[2].	

Penelitian	ini	dilakukan	di	sebuah	industri	garmen	yang	berlokasi	di	kota	Bandung.	Perkembangan	teknologi	yang	
sangat	 pesat	 dan	 pandemik	 Covid-19	 membuat	 penjualan	 secara	 online	 meningkat	 tajam.	 Hal	 ini	 menyebabkan	
perubahan	yang	cukup	besar	terhadap	sebagian	besar	aktivitas	yang	terjadi.	Interaksi	antar	fasilitas	yang	ada	mengalami	
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banyak	 perubahan,	 misalnya	 perpindahan	 dari	 gudang	 produk	 jadi	 ke	 gudang	 departement	 store	 &	 online,	 dimana	
frekuensi	 perpindahannya	menjadi	 jauh	 lebih	 besar.	 Perubahan	 ini	 tentunya	 dapat	membuat	 aktivitas	 perpindahan	
menjadi	tidak	efisien	lagi	dan	dapat	menyebabkan	penurunan	produktivitas	kerja.	Satu	dari	metode	paling	efektif	untuk	
peningkatan	produktivtas	dan	pengurangan	biaya	adalah	dengan	mengurangi	atau	menghilangkan	semua	aktivitas	yang	
tidak	 dibutuhkan. Jika	 sebuah	 organisasi	 melakukan	 pembaharuan	 operasi	 secara	 berkelanjutan	 sehingga	 menjadi	
seefisien	dan	seefektif	mungkin,	maka	organisasi	harus	melakukan	tata	letak	ulang	dan	pengaturan	kembali	[3].	

Metode	 yang	 paling	 umum	 digunakan	 untuk	 melakukan	 perancangan	 tata	 letak	 ulang	 adalah	 dengan	 metode	
Systematic	Layout	Planning	 (SLP)	atau	Computer	Aided	Layout	 (CAL),	walaupun	ada	beberapa	metode	heuristik	 lain.	
Beberapa	 penelitian	 yang	 menggunakan	 metode	 SLP	 untuk	 menyelesaikan	 permasalahan	 tata	 letak	 antara	 lain	 di	
perusahaan	 garmen	 [4],	 di	 produsen	 dan	 supplier	 kerajinan	 kaca	 [5],	 pada	 fasilitas	 produksi	 bahan	 kimia	 berbasis	
mangan	[6],	di	 industri	yang	bergerak	dalam	bidang	makanan	[7],	di	perusahaan	yang	memproduksi	 lensa	kacamata	
khususnya	kacamata	fashion	[8],	pada	industri	yang	membuat	cetakan	kue	dengan	teknik	cor	berbahan	baku	alumunium	
[9],	di	perusahaan	yang	memproduksi	berbagai	produk	turunan	andaliman	[10],	pada	perusahaan	menengah	di	bidang	
kontruksi	jembatan	[11],	pada	perusahaan	manufaktur	yang	membuat	tailgates	[12],	di	perusahaan	sepatu	[13],	dan	di	
perusahaan	modern	rice	mill	[14].		

Beberapa	penelitian	yang	menggunakan	salah	satu	metode	CAL,	yaitu	metode	BLOCPLAN	untuk	merancang	ulang	
tata	letak	antara	lain	di	usaha	kecil	menengah	(UKM)		pada	bidang	pengolahan	makanan	[15],	di	industri	tahu	[16],	pada	
UKM	roti	rizki	[2],	pada	proses	packaging	infus	LVP	[17],	di	suatu	industri	yang	memproduksi	kain	tenun	[18],	di	industri	
pengolahan	kayu	berjenis	albasia	[19],	pada	perusahaan	furniture	[20],	pada	fasilitas	produksi	sebuah	industri	garmen	
[21],	di	sebuah	usaha	yang	mengolah	biji	kopi	untuk	membuat	kopi	bubuk	yang	siap	seduh	[22],	di	sebuah	toko	yang	
menjual	makanan	khas	Surabaya	[23],	di	industri	pengolahan	pakan	ikan	[24],	di	area	produksi	perusahaan	konveksi	
[25],	dan	pada	perusahaan	manufaktur	kapal	ikan	tradisional	[26].		

Terdapat	beberapa	penelitian	yang	menggunakan	metode	CAL	 selain	BLOCPLAN,	misalnya	metode	Computerized	
Relative	Allocation	of	Facilities	Techniques	 (CRAFT),	metode	Computerized	Relationship	Layout	Technique	(CORELAP),	
atau	Automated	 Layout	Design	Program	 (ALDEP).	 Penelitian	 yang	menggunakan	metode	CRAFT	dalam	perancangan	
ulang	 tata	 letak	 adalah	 penelitian	 di	 unit	 usaha	 department	 store	 [27],	 di	 perusahaan	 pembuatan	 campuran	 pupuk	
dengan	bahan	baku	batuan	alam	[28],	di	perusahaan	yang	memproduksi	nikel	pig	iron	[29],	pada	sebuah	industri	yang	
memproduksi	 lembaran	 baja	 berlapis	 seng	 (Zn)	 [30],	 di	 perusahaan	 yang	 bergerak	 di	 bidang	 jasa	 produksi	 produk	
flooring	dan	furniture	[31],	dan	pada	penerbitan	dan	percetakan	buku	[32],	sedangkan	penelitian	yang	menggunakan	
metode	 CORELAP	 adalah	 penelitian	 perancangan	 ulang	 tata	 letak	 di	 perusahaan	 konveksi	 [33],	 di	 industri	 	 yang	
mengolah	 sampah	 botol	 plastik	 untuk	 dijadikan	 biji	 plastik	 [34],	 dan	 pada	 industri	manufaktur	 yang	memproduksi	
berbagai	macam	 kemasan	 karton	 bagi	 industri	 [35].	 Penelitian	 relayout	 pada	 fasilitas	 produksi	 yang	menggunakan	
ALDEP	antara	lain	pada	produsen	kerajinan	kayu	seperti	piring	kayu	[36]	dan	pada	perusahaan	konveksi	[37].	Terdapat	
juga	penelitian	yang	menggunakan	2	metode	CAL	dalam	membuat	usulan	tata	letak,	yaitu	perancangan	tata	letak	pada	
area	produksi	oleoresin	dengan	metode	ALDEP	dan	CRAFT	[38].	

	
Tabel	1.	Penelitian	mengenai	perancangan	usulan	tata	letak	

Penelitian	 SLP	 BLOCPLAN	 CRAFT	 CORELAP	 ALDEP	
Heuristik	
lain	

	[4].	[5].	[6],	[7],	[8].	[9].	[10],	
[11],	[12],	[13],	[14]	 		 		 		 		 		 		
	[2],	[15],	[16],	[17],	[18],	[19],	
[20],	[21],	[22],	[23],	[24],	[25],	
[26]	 		 		 		 		 		 		
[27],	[28],	[29],	[30],	[31],	[32]	 		 		 		 		 		 		
[33],	[34],	[35]	 		 		 		 		 	 		
[36],	[37]	 		 		 		 		 		 		
[38]		 		 		 		 		 		 		
[39],	[40],	[41],	[42],	[43]	 		 		 		 		 		 		
[44],	[45]	 		 		 		 		 		 		
[46],	[47],	[48]	 		 		 		 		 		 		
[49],	[50],	[51]	 		 		 		 		 		 		
[52]	 	 	 	 	 	 	
Penelitian	ini	 	 	 	 	 	 	
	

Terdapat	 juga	penelitian	 yang	menggunakan	metode	 SLP	dan	CAL	bersamaan	dalam	merancang	ulang	 tata	 letak	
fasilitasnya,	antara	lain	dengan	metode	SLP	dan	BLOCPLAN	pada	proyek	pembangunan	jetty	[39],	di	gudang	pada	hot	
strip	mill	[40],	pada	perusahaan	plastik	recycle	jenis	HD-PE	[41],	pada	lantai	produksi	produk	cutting	steel	pipe	[42],	di	
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pabrik	 cocofiber	 dan	 cocopeat	 [43].	 Penelitian	 berikut	 adalah	 untuk	menyelesaikan	 permasalahan	 tata	 letak	 dengan	
menggunakan	metode	SLP	dan	CRAFT,	yaitu	pada	perusahaan	yang	mengolah	biji	gandum	menjadi	tepung	terigu	[44],	
dan	di	bidang	manufaktur	kelistrikan	[45].		

Penelitian	berikutnya	adalah	mengusulkan	tata	 letak	dengan	metode	heuristik	 lain,	antara	 lain	penelitian	dengan	
metode	 2-opt	 dan	 CRAFT	 pada	 produksi	 lemari	 besi	 dengan	 bahan	 baku	 plat	 besi	 [46]	 dan	 pada	 perusahaan	 yang	
memproduksi	tangki	[47],	sedangkan	penelitian	pada	perusahaan	makanan	ringan	khas	Jember	adalah	dengan	metode	
grafik	dan	metode	CRAFT	 [48].	Metode	heuristik	 seperti	GRAPH	dan	metaheuristik	 juga	digunakan,	 yaitu	penelitian	
membuat	 tata	 letak	 di	 industri	 yang	 membuat	 furniture	 dengan	 metode	 GRAPH	 [49],	 dan	 pada	 perusahaan	 yang	
memproduksi	 cup	gelas	dan	galon	dengan	metode	metaheuristik	Modified	Squirrel	 Search	Algorithm	 [50].	Penelitian	
dengan	 metode	 heuristik	 berikutnya	 adalah	 pada	 UKM	 pengolahan	 ikan	 asin	 dengan	 metode	 heuristik	 untuk	
meminimumkan	jarak	perpindahan	rectilinear	[51],	dan	pada	proses	pembuatan	Pipe	Assy	dengan	metode	grafik	dan	
metode	BLOCPLAN	[52],	Tabel	1	menjelaskan	penelitian	yang	menyelesaikan	permasalahan	tata	letak	dan	pendekatan	
yang	digunakan	dalam	menyelesaikan	permasalahan.	

Penelitian	merancang	tata	letak	fasilitas	dengan	metode	CAL,	khususnya	BLOCPLAN	sudah	cukup	banyak	dilakukan,	
dan	 penggunaanya	 untuk	mengusulkan	 perbaikan	 tata	 letak	 fasilitas	 produksi	 pada	 industri	 garmen	 sudah	 pernah	
dilakukan	 [4],	 [18],	 sedangkan	 pada	 penelitian	 ini	 adalah	 menggunakan	 metode	 BLOCPLAN	 untuk	 menyelesaikan	
permasalahan	berbeda,	yaitu	perancangan	ulang	tata	letak	pada	fasilitas	pergudangan	sebuah	industri	garmen.	Seperti	
yang	sudah	dijelaskan,	perancangan	ulang	tata	 letak	perlu	dilakukan	dikarenakan	aktivitas	perpindahan	yang	terjadi	
sudah	 tidak	 efisien	 seiring	dengan	perkembangan	 industri	 ini	 dari	waktu	ke	waktu.	 Pada	penelitian	 ini,	 pengolahan	
datanya	akan	menggunakan	software	blocplan-90	dan	tujuan	yang	ingin	dicapai	pada	penelitian	ini	adalah	mendapatkan	
sebuah	rancangan	tata	letak	yang	dapat	meminimasi		total	jarak	perpindahan	material.	

	
2. METODE	PENELITIAN	
Metode	yang	akan	digunakan	pada	penelitian	ini	adalah	salah	satu	metode	CAL,	yaitu	metode	BLOCPLAN.	Metode	CAL	
dipilih	 karena	 dapat	menghasilkan	 banyak	 kemungkinan	 alternatif	 tata	 letak	 dalam	waktu	 singkat,	meskipun	 tetap	
memiliki	 kelemahan	 karena	 tidak	 dapat	 menggantikan	 pertimbangan	 dan	 pengalaman	 manusia,	 dan	 tidak	 dapat	
menangkap	karakteristik	tata	letak	secara	kualitatif	[3].	Untuk	mengatasi	kelemahan	tersebut,	nantinya	akan	dilakukan	
penyesuaian	pada	hasil	tata	letak	yang	diperoleh	dari	software	blocplan-90.	

BLOCPLAN	merupakan	program	yang	dikembangkan	untuk	perancangan	tata	letak	fasilitas	menggunakan	algoritma	
hybrid	 yang	 menggabungkan	 antara	 algoritma	 konstruktif	 dan	 algoritma	 perbaikan.	 Fungsi	 tujuan	 dari	 BLOCPLAN	
adalah	meminimasi	jarak	antara	fasilitas	atau	memaksimalkan	hubungan	kedekatan	antar	fasilitas.	Hasil	perancangan	
tata	 letak	 fasilitas	 dengan	 menggunakan	 metode	 BLOCPLAN	 ini	 didapatkan	 beberapa	 alternatif	 yang	 dapat	 dipilih	
berdasarkan	tiga	jenis	kriteria	yang	ada,	yaitu	adjacency	score,	R-score,	dan	product	movement	[2].	

	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

Gambar	1.	Prosedur	penelitian	
	

Identifikasi	Masalah:		
Perpindahan	antar	fasilitas	sudah	tidak	efisien	lagi	

Mulai	

Perumusan	Masalah:		
Merancang	tata	letak	yang	meminimasi	jarak	perpindahan	material	

Pengumpulan	Data:	
Tata	letak	awal,	hubungan	keterkaitan	dan	frekuensi	perpindahan	antar	fasilitas	

Pengolahan	Data:	
Membuat	tata	letak	usulan	dengan	metode	BLOCPLAN	menggunakan	software	blocplan-90	

Analisa	dan	Kesimpulan:	
Membandingkan	jarak	perpindahan	material	pada	tata	letak	awal	dan	tata	letak	usulan	

	
	

Selesai	
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Teknik	 pengumpulan	 data	 pada	 penelitian	 ini	 adalah	 dengan	 metode	 wawancara	 dan	 observasi.	 Wawancara	
dilakukan	terhadap	manajer	pabrik,	kepala	bagian	dan	juga	supervisor.	Selain	wawancara,	dilakukan	juga	observasi	agar	
mendapatkan	informasi	yang	lebih	lengkap	dan	komprehensif.	Prosedur	penelitian	dapat	dilihat	pada	Gambar	1.	

Langkah-langkah	untuk	menggunakan	software	blocplan-90	adalah	melakukan	input	data	berupa	jumlah	departemen,	
nama	departemen,	luas	departemen,	dan	data	keterkaitan	antar	departemen.	Data	keterkaitan	antar	departemen	adalah	
berupa	Activity	Relationship	Chart	(ARC).	Pada	software	blocplan-90	nilai	hubungan	A,	E,	I,	O,	U,	dan	X	adalah	berturut-
turut	dalah	10,	5,	2,	1,	0,	dan	-10.	Nilai	hubungan	ini	dapat	diubah	jika	user	menginginkan	nilai	hubungan	yang	berbeda.	
Selanjutnya	adalah	menentukan	rasio	panjang	dan	lebar	dari	fasilitas	yang	dimiliki,	terdapat	lima	pilihan	yaitu	1,35:1,	
2:1,	1:1,	1:2,	dan	adjustable.	Pada	pilihan	adjustable,	user	dapat	menentukan	sendiri	panjang	dan	lebar	fasilitas	sesuai	
dengan	 ukuran	 fasilitas	 yang	 dimiliki.	 Langkah	 terakhir	 adalah	 memilih	 alternatif	 terbaik	 dari	 20	 alternatif	 yang	
dihasilkan	oleh	software	blocplan-90.	Alternatif	 terbaik	yaitu	alternatif	dengan	nilai	R-score	 tertinggi,	dimana	nilai	R-
score	terbaik	adalah	yang	mendekati	angka	1	[39].	

Tata	 letak	 usulan	 adalah	 tata	 letak	 terbaik	 dari	 20	 alternatif	 yang	 dihasilkan	 oleh	 software	 blockplan-90,	 dan	
kemudian	 dilakukan	 penyesuaian	 berdasarkan	 pertimbangan	 dan	 pengalaman,	 Tujuan	 yang	 ingin	 dicapai	 pada	
penelitian	 ini	 adalah	meminimasi	 total	 jarak	 perpindahan	material,	 sehingga	 perlu	 dibandingkan	 antara	 total	 jarak	
perpindahan	material	pada	tata	letak	awal	dan	tata	letak	usulan.	

	
3. HASIL	DAN	PEMBAHASAN	
3.1		Data	Penelitian	
Lahan	bangunan	yang	diamati	memiliki	ukuran	(60,25	x	53)	meter	atau	seluas	3.193,25	m,	dimana	memiliki	7	fasilitas,	
yaitu	 gudang	 produk	 jadi,	 gudang	 kain,	 gudang	departemen	 store	&	 online,	 gudang	 asesoris,	 ruang	 pola,	 ruang	 jahit	
sampel,	dan	area	bongkar	muat.	Untuk	ukuran	tiap	fasilitas	dapat	dilihat	pada	Tabel	2.,	sedangkan	tata	letak	awal	dapat	
dilihat	 pada	 Gambar	 2.	 Untuk	 jarak	 perpindahan	 antar	 fasilitas	 akan	 dihitung	menggunakan	 jarak	 rectilinear.	 Jarak	
rectilinear	atau	disebut	juga	jarak	manhattan	adalah	jarak	yang	diukur	tegak	lurus	dari	pusat	fasilitas	ke	fasilitas	yang	
lain	[53].	Misalkan	titik	tengah	(centroid)	 fasilitas	i	adalah	(xi,	yi)	dan	titik	tengah	fasilitas	j	adalah	(xj,	yj),	maka	jarak	
rectilinear	fasilitas	i	ke	fasilitas	j	(dij)	dapat	dihitung	dengan	rumus:	
	

																																																																		𝑑!" = #𝑥! − 𝑥"# + #𝑦! − 𝑦"#																																																																	(1)	
	

Koordinat	titik	tengah	(centroid)	untuk	setiap	fasilitas	dihitung	dari	titik	asal	(0,	0)	yang	diasumsikan	terletak	pada		
ujung	titik	kiri	bawah.	Koordinat	titik	tengah	untuk	setiap	fasilitas	pada	tata	letak	awal	dapat	dilihat	pada	Tabel	3.	
	

Tabel	2.	Data	ukuran	fasilitas	
No.	 Nama	Fasilitas	 Kode	Fasilitas	 Panjang	(m)	 Lebar	(m)	 Luas	Fasilitas	(m2)	
1	 Gudang	Produk	Jadi	 1	 33,25	 20	 665	
2	 Gudang	Kain	 2	 27	 20	 540	
3	 Gudang	Dept.	Store	&	Online	 3	 30	 21,7	 652	
4	 Gudang	Asesoris	 4	 12,5	 10	 125	
5	 Ruang	Pola	 5	 10	 8,4	 84	
6	 Ruang	Jahit	Sampel	 6	 16,2	 10	 162	
7	 Area	Bongkar	Muat	 7	 21	 10	 210	

	
	

	
	

Gambar	2.	Gambar	tata	letak	awal	
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	 Tabel	3.	Koordinat	titik	tengah	untuk	setiap	fasilitas	pada	tata	letak	awal	

No.	 Nama	Fasilitas	 Kode	Fasilitas	 Koordinat	x	(m)	 Koordinat	y	(m)	
1	 Gudang	Produk	Jadi	 1	 16.625	 10	
2	 Gudang	Kain	 2	 46,75	 10	
3	 Gudang	Dept.	Store	&	Online	 3	 49,4	 38	
4	 Gudang	Asesoris	 4	 32,3	 48	
5	 Ruang	Pola	 5	 21,85	 48	
6	 Ruang	Jahit	Sampel	 6	 8,1	 25	
7	 Area	Bongkar	Muat	 7	 5	 42.5	

	
Data	berikutnya	adalah	data	keterkaitan	antar	fasilitas	yang	dideskripsikan	pada		melalui	Activity	Relationship	Chart	

(ARC),	dimana	menggunakan	kode	A,	E,	I,	O,	U,	dan	X	yang	artinya	secara	berturut-turut	adalah	hubungan	yang	mutlak,	
sangat	penting,	penting,	biasa,	tidak	penting,	dan	tidak	diinginkan.	Untuk	alasan	kedekatan	yang	digunakan	pada	ARC	
dijelaskan	melalui	Tabel	4,	dan	ARC	dijelaskan	pada	Gambar	3.	

	
Tabel	4.	Alasan	hubungan	kedekatan	pada	ARC	
Kode	 Alasan	hubungan	kedekatan	
1	 Urutan	proses	kerja	
2	 Terdapat	aliran	material	
3	 Perlu	koordinasi	yang	baik	
4	 Fasilitas	saling	terkait	
5	 Tidak	berhubungan	

	

, 	
Gambar	3.	Activity	Relationship	Chart	(ARC)	

	
3.2		Pengolahan	Data	
Jarak	 rectilinear	 antar	 fasilitas	 	 pada	 tata	 letak	 awal	 dapat	 dilihat	 pada	Tabel	 5,	 dan	 untuk	 selanjutnya	 akan	 dibuat	
perhitungan	total	jarak	perpindahan	berdasarkan	jarak	perpindahan	material	yang	sudah	dihitung	dan	dikalikan	dengan		
besarnya	aliran	atau	 interaksi	perpindahan	(frekuensi).	Tabel	 total	 jarak	perpindahan	pada	tata	 letak	awal	disajikan	
pada	Tabel	6.	Total	jarak	perpindahan	pada	tata	letak	awal	adalah	119,885.25	meter	per	bulan.	
	

Tabel	5.	Jarak	rectilinear	antar	fasilitas	pada	tata	letak	awal	
No.	 Perpindahan	 Jarak	(m)	
1	 1-3	 60.775	
2	 1-7	 44.125	
3	 2-5	 62.9	
4	 2-7	 69.5	
5	 3-4	 27.1	
6	 3-7	 48.9	
7	 4-6	 47.2	
8	 4-7	 32.8	
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Tabel	6.	Total	jarak	perpindahan	pada	tata	letak	awal	
		 		 Frekuensi	 Jarak	 Total	perpindahan	
No.	 Perpindahan	 (kali	per	bulan)	 (meter)	 (meter	per	bulan)	
1	 1-3	 151	 60.775	 	9,177.025	
2	 1-7	 921	 44.125	 	40.639.125	
3	 2-5	 65	 62.9	 	4,088.5	
4	 2-7	 610	 69.5	 	42,395	
5	 3-4	 38	 27.1	 	1,029.8	
6	 3-7	 278	 48.9	 	13,594.2	
7	 4-6	 144	 47.2	 	6,796.8	
8	 4-7	 66	 32.8	 	2,164.8	

	 	 	 Total	 119,885.25		
Tata	 letak	 usulan	 akan	 dibuat	 menggunakan	 software	 blocplan-90	 dan	 data	 yang	 diinputkan	 adalah	 jumlah	

departemen,	nama	departemen,	luas	departemen,	dan	data	hubungan	antar	fasilitas	atau	ARC.	Terdapat	20	alternatif	tata	
letak	yang	dihasilkan	oleh	software	blocplan-90	dan	dapat	dilihat	pada	Gambar	4.	Tata	letak	alternatif	9	adalah	tata	letak	
terbaik	dengan	nilai	R-score	=	1,	namun	jika	dilihat	pada	tata	letak	pada	alternatif	9	pada	Gambar	5(a),	terlihat	ukuran	
fasilitasnya	sangat	ekstrim	dan	agak	sulit	untuk	direalisasikan.	Untuk	itulah	maka	dipilih	alternatif	tata	letak	kedua,	yaitu	
alternatif	tata	letak	1	dengan	nilai	R-score	=	0.94.	Tata	letak	alternatif	1	ditunjukkan	oleh	Gambar	5(b).	
	

	
	

Gambar	4.	Resume	usulan	tata	letak	yang	dihasilkan	software	blocplan-90	
	

												 														 	
	

(a) Tata	letak	alternatif	9																																																														(b)	Tata	letak	alternatif	1	
	

Gambar	5.	Usulan	tata	letak	alternatif	9	dan	alternatif		
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Tata	letak	usulan	akan	dibuat	berdasarkan	alternatif	1	yang	dihasilkan	dari		software	blocplan-90	dengan	penyesuaian	

terhadap	ukuran	tata	letak	yang	tersedia	dan	hasil	diskusi	dan	pertimbangan	dari	pihak	industri.	Tata	letak	usulan	dapat	
dilihat	pada	Gambar	6.		

Seperti	pada	perhitungan	pada	tata	letak	awal,	maka	koordinat	titik	tengah	(centroid)	untuk	setiap	fasilitas	dihitung	
dari	titik	asal	(0,	0)	yang	diasumsikan	terletak	pada		ujung	titik	kiri	bawah.	Koordinat	titik	tengah	untuk	setiap	fasilitas	
pada	tata	letak	usulan	dapat	dilihat	pada	Tabel	7.	Jarak	rectilinear	antar	fasilitas		pada	tata	letak	usulan	dapat	dilihat	
pada	Tabel	8,	dan	untuk	selanjutnya	akan	dibuat	perhitungan	total	jarak	perpindahan	berdasarkan	jarak	perpindahan	
material	yang	sudah	dihitung	dan	dikalikan	dengan	besarnya	aliran	atau	interaksi	perpindahan	(frekuensi).	Tabel	total	
jarak	perpindahan	untuk	tata	letak	usulan	disajikan	pada	Tabel	9.	Total	jarak	perpindahan	yang	dihasilkan	oleh	tata	letak	
usulan	adalah	61,840.33	meter	per	bulan.	

	
	

Gambar	6.	Gambar	tata	letak	usulan	
	
	

Tabel	7.	Koordinat	titik	tengah	untuk	setiap	fasilitas	pada	tata	letak	usulan	
No.	 Nama	Fasilitas	 Kode	Fasilitas	 Koordinat	x	(m)	 Koordinat	y	(m)	
1	 Gudang	Produk	Jadi	 1	 15.125	 11	
2	 Gudang	Kain	 2	 15.88	 44.5	
3	 Gudang	Dept.	Store	&	Online	 3	 45.25	 11	
4	 Gudang	Asesoris	 4	 56.085	 32.5	
5	 Ruang	Pola	 5	 39.85	 48	
6	 Ruang	Jahit	Sampel	 6	 52.15	 48	
7	 Area	Bongkar	Muat	 7	 10.5	 29	

	
	

Tabel	8.	Jarak	rectilinear	antar	fasilitas	pada	tata	letak	usulan	
No.	 Perpindahan	 Jarak	(m)	
1	 1-3	 30.125	
2	 1-7	 22.625	
3	 2-5	 27.47	
4	 2-7	 20.88	
5	 3-4	 32.335	
6	 3-7	 52.75	
7	 4-6	 19.435	
8	 4-7	 49.085	
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Tabel	9.	Total	jarak	perpindahan	pada	tata	letak	usulan	
		 		 Frekuensi	 Jarak	 Total	perpindahan	
No.	 Perpindahan	 (kali	per	bulan)	 (meter)	 (meter	per	bulan)	
1	 1-3	 151	 30.125	 4,548.875	
2	 1-7	 921	 22.625	 20,837.625	
3	 2-5	 65	 27.47	 1,785.55	
4	 2-7	 610	 20.88	 12,736.8	
5	 3-4	 38	 32.335	 1,228.73	
6	 3-7	 278	 52.75	 14,664.5	
7	 4-6	 144	 19.435	 2,798.64	
8	 4-7	 66	 49.085	 3,239.61	

	 	 	 Total	 61,840.33	
	

Berdasarkan	perhitungan	total	 jarak	perpindahan	material	pada	tata	 letak	awal	dan	tata	 letak	usulan	yang	sudah	
dihitung	pada	Tabel	6	dan	Tabel	9,	maka	dapat	dihitung	penngurangan	total	jarak	perpindahan	yang	terjadi.	Total	jarak	
perpindahan	material	 pada	 tata	 letak	 awal	 adalah	119,885.25	 	meter	 per	 bulan,	 sedangkan	 total	 jarak	perpindahan	
material	 pada	 tata	 letak	 usulan	 adalah	 61,840.33	 meter	 per	 bulan.	 Hal	 ini	 berarti	 terjadi	 penurunan	 total	 jarak	
perpindahan	material	sebesar	58,044.92	meter	per	bulan		atau	berkurang	sebesar	48.42	persen.		

Pada	dua	penelitian	sebelumnya	di	lantai	produksi	garmen	diperoleh	penurunan	biaya	perpindahan	material	sebesar	
64,29	%	per	harinya	[4],	dan	penurunan	jarak	perpindahan	material	3,740.5	meter	atau	mengalami	penurunan	sebesar	
29.7%	dalam	waktu	6	hari	[18].	Perencanaan	fasilitas	yang	efektif	harus	dapat	menurunkan	biaya	perpindahan	material	
paling	sedikit	10%	sampai	dengan	30%	[3].	Penurunan	total	jarak	perpindahan	material	sama	dengan	penurunan	biaya	
perpindahan	material	dengan	mengasumsikan	biaya	perpindahan	material	yang	sama	untuk	setiap	perpindahannya.	
Pada	penelitian	ini	mendapatkan	penurunan	jarak	perpindahan	material	sebesar	48.42%	per	bulan,	yang	berarti	sudah	
cukup	baik	karena	sudah	mendapatkan	penurunan	yang	lebih	besar	dari	30%.	
	
4. KESIMPULAN	
Kemajuan	 teknologi	 dan	 era	 globalisasi	 dapat	menyebabkan	 perubahan	 yang	 signifikan	 pada	 aktivitas	 perpindahan	
material	 yang	 dilakukan	 pada	 sebuah	 industri.	 Perubahan	 ini	 dapat	 menyebabkan	 	 aktivitas	 perpindahan	 material	
menjadi	 tidak	 efisien	 lagi	 dan	 berdampak	 pada	 produktivitas	 kerja. Untuk	mengatasi	 hal	 tersebut,	 perlu	 dilakukan	
perancangan	ulang	pada	tata	letak	fasilitas	yang	ada.	Hal	ini	tentunya	untuk	mengakomodasi	perubahan	yang	terjadi,	
agar	aktivitas	perpindahan	material	menjadi	efisien	lagi.	

Pengurangan	total	jarak	perpindahan	material	yang	terjadi	pada	penelitian	ini	adalah	sebesar	48.42	persen,	sehingga	
diharapkan	 tata	 letak	 usulan	 dapat	 membantu	 perusahaan	 untuk	meningkatkan	 produktivitas	 dan	 juga	 daya	 saing	
perusahaan.	Sebaiknya	sebuah	penelitian	harus	menghitung	kelayakan	sebuah	rencana	perubahan	 tata	 letak	dengan	
membandingan	biaya	relayout	dan	penghematan	yang	diperoleh	dari	tata	letak	usulan.	Pada	penelitian	ini	tidak	dibahas	
mengenai	kelayakan	tersebut,	karena	bertepatan	dengan	rencana	perusahaan	melakukan	pengecoran	terhadap	semua	
lantai	bangunan	yang	sudah	mulai	rusak,	karena	sudah	tidak	mampu	menahan	beban	alat	material	handling	dan	juga	
karena	faktor	usia	bangunan.		

Rencana	 penelitian	 lanjutan	 adalah	 menggunakan	 beberapa	 metode	 dalam	 menyelesaikan	 permasalahan	
perancangan	tata	letak.	Metode	yang	bisa	dipilih	antara	lain	adalah	metode	CAL	lain	(CRAFT,	CORELAP,	atau	ALDEP),	
metode	SLP	atau	metode	heuristik	lainnya.	Hal	ini	diharapkan	dapat	membantu	untuk	menemukan	alternatif	tata	letak	
usulan	yang	bisa	lebih	baik	lagi.		
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