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	Tata letak fasilitas merupakan elemen penting dalam meningkatkan efisiensi dan produktivitas perusahaan, terutama di sektor manufaktur. CV. Faber Instrumen Indonesia, produsen radio kayu berbahan dasar limbah kayu jati belanda, menghadapi kendala kapasitas produksi rendah meski permintaan pasar tinggi. Masalah ini disebabkan oleh keterbatasan luas area workshop dan produktivitas tenaga kerja. Penelitian ini bertujuan untuk merancang tata letak baru pada workshop baru perusahaan menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP) dan Blocplan-90 untuk meningkatkan kapasitas produksi.
Penelitian dilakukan dengan pendekatan sistematis untuk mengatur elemen-elemen fisik seperti mesin dan peralatan sesuai dengan alur produksi. Metode SLP diterapkan untuk meminimalkan jarak antar departemen, mempercepat waktu produksi, dan mengoptimalkan hubungan antar departemen. Hasil penelitian menunjukkan bahwa perancangan tata letak baru mampu meningkatkan efisiensi proses produksi, memperpendek waktu produksi, serta mengoptimalkan penggunaan ruang kerja.


	
	


 1. Pendahuluan
Tata letak pabrik adalah dasar utama dalam pengelolaan tata letak produksi dan ruang kerja, yang berfungsi untuk memanfaatkan area kerja secara optimal guna menempatkan mesin-mesin atau fasilitas pendukung produksi lainnya. Pengaturan ini bertujuan untuk memperlancar pergerakan material, menciptakan aliran kerja yang teratur, aman, dan nyaman, sehingga mendukung pencapaian tujuan utama perusahaan (Elvira, Lulu, 2019). Tata letak fasilitas yang dirancang sesuai dengan kondisi perusahaan sangat penting untuk mengoptimalkan waktu dan biaya produksi. Dalam sebuah industri, pengaturan tata letak fasilitas merupakan elemen penting dalam meningkatkan efisiensi perusahaan. Tata letak fasilitas didefinisikan sebagai kumpulan elemen fisik yang diorganisasi berdasarkan aturan atau logika tertentu (Hadiguna, 2015). Elemen-elemen fisik tersebut dapat berupa mesin, peralatan, atau bangunan. Tata letak yang kurang baik dapat mengakibatkan aliran bahan tidak teratur, pergerakan bolak-balik yang tidak perlu, transportasi berlebih, serta kinerja pekerja yang kurang optimal.
CV. Faber Instrumen Indonesia adalah perusahaan yang memproduksi radio kayu dengan beberapa model seperti Wijaya Kusuma, Gede Pangrango, Joglo, Cipanas, Sila, Cianjur, Hafiz, Mandalika, Ciranjang, dan Cibodas. Perusahaan ini memanfaatkan limbah kayu berkualitas tinggi, seperti jati belanda, untuk memproduksi radio kayu. Dengan jumlah tenaga kerja sekitar empat orang yang bekerja dalam satu shift, kapasitas produksi mencapai 16 unit per batch.
CV. Faber Instrumen Indonesia menghadapi kendala berupa kapasitas produksi yang rendah, sementara permintaan produknya cukup tinggi. Kondisi ini mengakibatkan hilangnya peluang pasar potensial atau deadweight loss. Masalah ini juga disebabkan oleh keterbatasan luas area workshop dan kapasitas produksinya, sehingga aktivitas produksi menjadi tidak optimal karena harus menunggu urutan tahapan pengerjaan. Selain itu, jumlah pekerja yang terbatas turut memengaruhi produktivitas. Oleh karena itu, pemilik perusahaan berencana membangun workshop baru untuk meningkatkan kapasitas produksi agar dapat memenuhi permintaan pasar.
Untuk mengatasi masalah tersebut, CV. Faber Instrumen Indonesia membutuhkan perencanaan tata letak fasilitas di workshop baru menggunakan metode Systematic Layout Planning (SLP). Metode ini menawarkan pendekatan sistematis dan terorganisasi untuk perencanaan tata letak (Wignjosoebroto, 2015). Dengan menerapkan metode SLP, jarak antar departemen dapat diperpendek, waktu produksi dapat dipercepat, dan hubungan antar departemen dapat dioptimalkan, sehingga produktivitas perusahaan meningkat.
2. Metode Penelitian
Permasalahan utama perusahaan adalah rendahnya kapasitas produksi yang tidak seimbang dengan tingginya permintaan, mengakibatkan kehilangan peluang pasar (deadweight loss). Luas area workshop lama yang terbatas dan kurangnya pekerja juga menghambat produktivitas. Oleh karena itu, dirumuskan masalah tentang cara merancang tata letak baru untuk meningkatkan kapasitas produksi.
Pengumpulan Data Pada penelitian ini dilakukan dengan menggunakan teknik wawancara dan pengukuran langsung ke lapangan. Wawancara dilakukan kepada pihak manajemen, kontraktor, dan lain sebagainya yang dapat memberikan informasi baik secara lisan atau tertulis. Data yang dibutuhkan dalam pembuatan penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Data primer
a. Profil Prusahaan 
b. Kapasitas Produksi 
c. Luas lahan 
d. Proses Produksi 
e. Mesin yang digunakan
2. Data Sekunder
a. .Luas departemen/luas area kerja
b. .Sejarah perusahaan
c. .Struktur organisasi
d. .Jumlah pekerja dan jam kerja
e. .Jumlah mesin.
Pada tahap ini ialah melakukan pengolahan terhadap data yang telah diperoleh, maka data tersebut digunakan sebagai pendukung dan masukan dalam perancangan tata letak pabrik CV.Faber Instrumen Indonesia dengan metode SLP Systematic layout planning diantaranya yaitu :
1. Membuat Peta Proses Operasi  OPC
Peta proses operasi adalah suatu diagram yang menggambarkan langkahlangkah proses yang akan dialami oleh bahan baku mengenai urutan-urutan operasi dan pemeriksaan. Pembuatan peta proses operasi merupakan tahapan pertama dalam urutan langkah untuk merencananakan tata letak fasilitas dan pemindahan bahan, selain itu juga berisikan informasi tentang hal-hal diskripsi proses bagi setiap kegiatan atau aktifitas, waktu penyelesaian masing-masing kegiatan, peralatan atau mesin yang digunakan, persentase scrap selama berlangsungnya aktivitas.
2. Membuat Activity Relationship Chart (ARC)
Peta hubungan aktivitas (ARC) adalah suatu teknik yang cukup tepat dan ideal untuk merencanakan hubungan antara setiap kelompok aktivitas yang saling berkaitan. Pada ARC akan direncanakan tata letak fasilitas dan peralatan serta departemen berdasarkan derajat hubungan aktivitasnya.
3. Membuat Activity Relationship Diagram (ARD)
Setelah Activity Relationship Diagram dibuat, langkah selanjutnya adalah membuat Activity Relatiaonship Diagram. Dalam ARD setiap aktivitas digambarkan dalam bentuk persegi empat yang sama, dimana pada ARD ini untuk sementara luas area diabaikan. Pembuatan ARD adalah beradasarkan informasi yang diperoleh di ARC.
4. Membuat Worksheet
Cara penentuan worksheet adalah penyajian lembar kerja dari peta ARC dalam bentuk ringkasan, dapat diketahui bahwa stasiun kerja A memiliki keterkaitan derajat hubungan E dengan stasiun kerja B, C, D dan E, derajat hubungan U dengan stasiun kerja F, G, H, I, dan J demikian seterusnya.
5. Mengolah data menggunakan aplikasi Blocplan-90
BLOCPLAN merupakan sistem perancangan tata letak fasilitas yang dikembangkan oleh Donaghey dan Pire pada Departemen Teknik Industri, Universitas Houston. Program ini membuat dan mengevaluasi tipe-tipe tata letak dalam merepon data masukan. Metode BLOCPLAN dapat menggunakan peta keterkaitan sebagai input data, Biaya tata letak dapat diukur baik berdasarkan ukuran jarak maupun dengan kedekatan.
6. Membuat Area Allocating Diagram (AAD)
Setelah ARC dan ARD selesi dibuat maka langkah selanjutnya adalah membuat Area Allocating Diagram (AAD) dengan membuat ukuran skala yang sebenarnya berdasarkan kebutuhan luas area yang didasarkan data pada ARC dan ARD yang telah dibuat sebelumnya. Area Allocation Diagram (AAD) dapat dibuat menggunakan software blocplan. Blocplan adalah software yang dirancang oleh Donaghey dan Pire pada tahun 1990.
7. Membuat Final Layout
Setelah selesai tahapan-tahapan di atas maka langkah selanjutnya yang dilakukan adalah merancang gambar alternatif layout tata letak yang mendetail dan sesuai dengan kebutuhan dan ukuran yang ada.
Adapun metode yang digunakan dalam penelitian ini merupakan metode gabungan, yang menyatukan antara studi pustaka yang Penulis lakukan dengan data-data yang diperoleh dari lokasi penelitian. Berikut adalah sistematika pemecahan masalah nya:





[bookmark: Fig1]Gambar 2.1 Flowchart Penelitian.


3. Hasil dan Pembahasan
C.V Faber Instrument Indonesia adalah perusahaan yang bergerak di bidang pembuatan radio kayu. Perusahaan ini mengusung nilai retro dalam desainnya. Pemilik merek ini sebelumnya adalah seorang pembuat gitar klasik dan memiliki pengetahuan mendalam tentang suara dan material kayu. Hal ini mendorongnya untuk menerapkan pengetahuannya dalam pembuatan radio kayu. Selain itu, ia juga ingin memberdayakan masyarakat setempat untuk belajar membuat radio dan membuat pusat pembuatan radio di lingkungannya. Semua seri radio tersebut telah diberi label oleh pemilik merek dengan menggunakan nama daerah di Kabupaten Cianjur, Jawa Barat, Indonesia untuk memperkenalkan daerah tersebut kepada dunia.
3.1. Pengolahan Data
Pada kapasitas excisting yang di hasilkan oleh C.V faber instrumen ini, yaitu 16 unit/batch di bawah ini akan menunjukan data masing-masing kapasitas excisting mesin yang di hasilkan dalam satu batch :
	
No
	
Nama mesin
	Satuan produksi
	Waktu pengerjaan satuan
	Produksi per batch
	Waktu total pengerjaan

	1
	Mesin serut
	1 kubik (8 unit)
	1 jam
	2 kubik (16 unit)
	16 jam

	2
	Mesin potong
	4 lembar potong kayu
	0,5 jam
	8 lembar potong kayu
	4 jam

	3
	Mesin router
	1 potong model
	0,2 jam
	16 potong model
	3,2 jam

	4
	Mesin bor
	1 potong model
	0,2 jam
	16 potong model
	3,2 jam

	5
	Mesin gerinda
	1 box
	0,083 jam
	16 box
	1,3 jam

	6
	Mesin hamplas
	1 box
	0,3 jam
	16 box
	4,8 jam

	7
	Mesin kompresor
	1 box
	0,1 jam
	16 box
	1,6 jam

	8
	Meja kerja elektronik
	1 box
	0,5
	16 box
	8 jam

	9
	Meja kerja aksesoris & finishing
	1 unit produk
	0,25
	16 unit produk
	4 jam



Tabel 3.1 Kapasitas Exsiting dalam ! batch.
[bookmark: _Toc188551023][bookmark: _Toc189439613][bookmark: _Toc189518537][bookmark: _Toc189608396]Penentuan jumlah mesin
Untuk menentukan jumlah mesin, dihitung berdasarkan kapasitas produksi yang akan dicapai yaitu 64 unit/batch dibagi kapasitas masing-masing mesin.

1. Perhitungan jumlah mesin serut		:
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2
Kebutuhan bahan baku untuk 64 unit produk   
= 
Kebutuhan jam kerja untuk mesin		
= 
Jumlah mesin yang di butuhkan		
= 4 mesin 

2. Perhitungan jumlah mesin potong	:
Kebutuhan bahan baku untuk 64 unit produk	
=  = 32 lembar kayu x 0,5 jam = 16 jam
Kebutuhan jam kerja untuk mesin 8 jam		
= 
Total mesin yang di butuhkan			
= 2 mesin

3. Perhitungan jumlah mesin router	:
Kebutuhan bahan baku untuk 64 unit produk	
=
Kebutuhan jam kerja untuk mesin 8 jam		
= 
Total mesin yang di butuhkan			
= 4 mesin

4. Perhitungan jumlah mesin bor		:
Kebutuhan bahan baku untuk 64 unit produk	
=
Kebutuhan jam kerja untuk mesin 8 jam	
= 
Total mesin yang di butuhkan			
= 4 mesin

5. Perhitungan jumlah mesin gerinda		:
Kebutuhan bahan baku 64 unit produk		
= 
Kebutuhan jam kerja untuk mesin 8 jam		
=
Total mesin yang di butuhkan			
= 1 mesin

6. Perhitungan jumlah mesin hamplas		:
Kebutuhan bahan baku 64 unit produk		
= 
Kebutuhan jam kerja untuk mesin 8 jam		
= 
Total mesin yang di butuhkan			
= 3 mesin

7. Perhitungan jumlah mesin kompresor		:
Kebutuhan bahan baku 64 unit produk		
= 
Kebutuhan jam kerja untuk mesin 8 jam		
= 
Total mesin yang di butuhkan			
= 1 mesin

8. Perhitungan jumlah meja kerja &Toolkit set elektronik :
Kebutuhan bahan baku 64 unit produk		
= 
Kebutuhan jam kerja untuk meja kerja 8 jam	
= 
Total meja kerja yang di butuhkan 		
= 4 meja kerja 

9. Perhitungan jumlah meja kerja finishing		:
Kebutuhan bahan baku 64 unit produk		
= 
Kebutuhan jam kerja untuk meja kerja 8 jam	
= 
Total meja kerja yang di butuhkan 		
= 4 meja kerja 

10. Perhitungan jumlah rak penyimpanan		:
Kebutuhan bahan baku 64 unit produk		
= 
Total rak penyimpanan yang di butuhkan	
= 4 rak penyimpanan

	No 
	Nama mesin 
	Jumlah mesin 
	Kapasitas unit/batch

	1
	Mesin serut
	4 mesin
	8 kubik kayu

	2
	Mesin potong
	2 mesin
	32 lembar papan kayu

	3
	Mesin router
	4 mesin
	64 potong model 

	4
	Mesin bor
	4 mesin
	64 potong model

	5
	Mesin gerinda 
	1 mesin
	64 box

	6
	Mesin hamplas
	3 mesin
	64 box

	7
	Mesin kompresor 
	1 mesin
	64 box

	8
	Meja kerja pemasangan elektronik
	4 meja
	64 box

	9
	Meja kerja aksesoris & finishing
	4 meja
	64 unit produk

	10
	Rak penyimpanan
	4 rak 
	64 nit produk


Tabel 3.2 Kapasitas Produksi Workshop Perluasan.
[bookmark: _Hlk196297832]
3.2. Perancangan Layout
Tahap awal dalam merancang tata letak dimulai dengan mengumpulkan data awal, seperti tahapan pengerjaan produk yang diproduksi serta data lain yang berkaitan dengan proses produksi. Data-data ini diperoleh melalui peta proses operasi dan proses pengumpulan data yang terstruktur.
1. Membuat Activity Relationship Chart
Pembuatan Activity Relation Chart (ARC) didasarkan pada data urutan aktivitas dalam proses produksi yang dihubungkan secara berpasangan untuk menentukan tingkat keterkaitan antaraktivitas.


Gambar 3.1 Activity Relationship Chart
1. Alasan 1, yaitu "Memakai ruang yang sama," tidak diterapkan karena setiap stasiun kerja memiliki area masing-masing.
2. Alasan 2, "Memudahkan pemindahan barang," digunakan karena terdapat aliran material handling antar stasiun kerja.
3. Alasan 3, "Pentingnya berhubungan," digunakan untuk mendukung komunikasi yang efisien antar stasiun kerja dengan urutan proses tertentu, misalnya antara stasiun kerja penyerutan dan pemotongan.
4. Alasan 4, "Menggunakan peralatan yang sama," tidak diterapkan karena setiap stasiun kerja memiliki peralatan kerja masing-masing.
5. Alasan 5, "Derajat hubungan kertas kerja," tidak digunakan karena setiap stasiun kerja memiliki lembar kerja yang terpisah.
6. Alasan 6, "Urutan aliran kerja," diterapkan karena sesuai dengan proses kerja yang berlangsung antar stasiun kerja.

2. Membuat Worksheet
Penentuan worksheet merupakan penyajian lembar kerja dari peta ARC dalam bentuk ringkasan. Dari lembar kerja ini, dapat diketahui bahwa stasiun kerja A memiliki hubungan dengan stasiun kerja B, C, dan D dengan derajat hubungan E. Selain itu, stasiun kerja A memiliki derajat hubungan U dengan stasiun kerja F, G, dan H, dan seterusnya. Detail dari worksheet ini dapat dilihat pada tabel 1.2.
	
No
	Departemen/Stasiun Kerja
	Kode
	B
	C
	D
	E
	F
	G
	H

	
	
	Area
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	Penyerut
	A
	E
	E
	E
	U
	U
	U
	U

	2
	pemotongan
	B
	
	A
	U
	I
	U
	U
	U

	3
	pembentukan
	C
	
	
	A
	I
	U
	U
	U

	4
	Penghalusan
	D
	
	
	
	I
	U
	U
	U

	5
	Finishing box
	E
	
	
	
	
	A
	U
	U

	6
	Pemasangan elektronik
	F
	
	
	
	
	
	A
	U

	7
	Aksesoris & packaging
	G
	
	
	
	
	
	
	E

	8
	Gudang
	H
	
	
	
	
	
	
	


Tabel 3.3 Penyajian Lembar Kerja.

3. [bookmark: _Hlk196301833][bookmark: _Hlk196301842]Penentuan Luas Area yang di butuhkan
Luas ruangan dihitung dengan cara mengalikan ukuran masing-masing jenis mesin atau peralatan dengan jumlah unit mesin atau peralatan tersebut, lalu menambahkan kelonggaran untuk operator dan jalur (aisle). Setiap mesin atau fasilitas pendukung diberi toleransi tambahan sebesar 0,75 - 1 meter di setiap sisinya. Untuk kelonggaran operator, digunakan allowance sebesar 50% sesuai dengan referensi dari buku Purnomo (2004), atau 150% berdasarkan referensi dari buku James M. Apple (1990).
	Total kebutuhan area untuk fasilitas-fasilitas area produksi perluasan secara keseluruhan dapat di lihat pada tabel 1.3 berikut :
	Kode
	Area kerja
	Luas area

	A
	Penyerutan
	101

	B
	Pemotongan
	54

	C
	Pembentukan model
	96

	D
	Penghalusan
	54

	E
	Finishing box
	21

	F
	Pemasangan elektronik
	84

	G
	Pemasangan aksesoris & finishing
	84

	H
	Gudang
	36

	Total
	530


[bookmark: _Hlk196340964]Tabel 3.4 Hasil Perhitungan Luas Area.
4. Membuat Activity Relationship Diagram
Stasiun kerja yang memasok komponen ke stasiun pemasangan elektronik meliputi: penyerutan, pemotongan, pembentukan model, penghalusan, dan finishing box. Selanjutnya, proses dilanjutkan ke stasiun pemasangan aksesoris & finishing, serta penyimpanan di gudang.
Berikut adalah penyusunan diagram hubungan aktivitas untuk perancangan tata letak di C.V. Faber Instrumen Indonesia.


Gambar 3.2 Hubungan Diagram Aktivitas

5. Melakukan Perancangan Alternatif Usulan menggunakan Blocplan-90
Perancangan tata letak (layout) di C.V. Faber Instrumen Indonesia menggunakan metode blocplan. Perancangan ini difokuskan pada fasilitas produksi, dimulai dari stasiun penyerutan hingga stasiun kerja gudang untuk produk jadi.
Setelah memasukan data Berdasarkan tahapan proses program Blocplan, maka akan dihasilkan output dari program Blocplan maksimal 20 alternatif layout, untuk 20 alternatif area layout fasilitas produksi pabrik seperti pada gambar 3.3.
[image: ]
Gambar 3.3 Output untuk 20 Alternatif Layout Usulan 

Berikut adalah output yang di hasilkan dari program blocplan-90 dimana pada gambar di atas menunjukan ada beberapa data seperti Adj-score, R-score. Pada bagian kiri Adj-score menunjukan nilai kedekatan antar departemen sedangkan pada bagian kanan Adj-score menunjukan nilai ranking dari layout yang ada. Berdasarkan pada ranking Adj-score dapat di ketahui bahwa ranking pertama terdapat pada layout pada nomor 1,7,12,17,19,20 hal ini juga dapat di lihat berdasarkan nilai Adj-score nya yaitu 0,97 yang mengartikan bahwa nilai tersebut mendekati angka 1, semakin mendekati angka 1, maka layout tersebut semakin baik. (Apple, James M. 1990)
6. Pemilihan alternatif layout pada program Blocplan-90
Dari 20 opsi layout yang dihasilkan, Tata letak usulan terbaik dipilih berdasarkan nilai Adj-score dan R-score nya yang mendekati angka 1, semakin mendekati angka 1 maka layout tersebut semakin baik. Untuk nilai Adj-score ini terdapat 7 layout yang memilliki nilai yang mendekati angka 1 yaitu layout nomor 1,7,12,17,19,20 dengan nilai adj-score nya yaitu 0,97 Maka selanjutnya harus di lakukan pemilihan dengan melihat nilai R-score nya yang mendekati angka 1. Untuk mempertimbangkan pemilihan nilai R-score yang mendekati angka 1 ini bisa di lihat pada tabel 3.5

	NO
Layout
	Nilai Adj-score
	Nilai R-Score

	1
	0,97
	0,66

	7
	0,97
	0,59

	12
	0,97
	0,77

	17
	0,97
	0,81

	19
	0,97
	0,77

	20
	0,97
	0,83


Tabel 3.4 Pemilihan Layout Berdasarkan Nilai Adj-Score

Berdasarkan pada tabel 3.4 bisa kita lihat bahwa nilai R-score yang mendekati angka 1 terdapat pada layout nomor 20 dengan nilai R-score nya yaitu 0,83 yang menunjukan bahwa layout pada nomor 20 ini sangat mendekati angka 1 yang berarti bahwa layout tersebut semakin baik. Maka dari itu untuk layout yang terpilih merupakan layout nomor 20 karena memiliki nilai Adj-score 0,97 dan R-score 0,83 yang menandakan bahwa layout tersebut sangat mendekati angka 1 dan menunjukan bahwa layout tersebut semakin baik. Untuk gambar tata letak usulan terpilih dapat dilihat pada gambar 3.4
[image: ]
Gambar 3.4 Output Program Blocplan alternatif Layout 20
Keterangan :
	Kode
	Departemen
	Kode
	Departemen

	1-A
	Penyerut
	5-E
	Finishing box

	2-B
	Pemotongan
	6-F
	Pemasangan elektronik

	3-C
	Pembentukan
	7-G
	Pemasangan aksesoris & finishing

	4-D
	penghalusan
	8-H
	Gudang

	
	
	
	


Penggambaran dalam bentuk Area Allocating Diagram (AAD)
Untuk gambar Area Allocation Diagram C.V Faber Instrumen Indonesia, penyesuaian dilakukan berdasarkan luas area keseluruhan yang tercantum dalam tabel 3.4 di mana hasil perancangan menggunakan metode SLP dapat dilihat pada gambar 3.5


Gambar 3.5 Gambar Area Allocating Diagram (AAD) Usulan

7. Membuat Gambar Layout Usulan Ruang Produksi Berdasarkan Activity Relationship Chart ARC
Setelah menyelesaikan pengolahan data untuk menghasilkan layout usulan dengan menggunakan metode software blocplan-90 selesai, maka selanjutnya melakukan  pembuatan gambar layout usulan ruang produksi berdasarkan Activity Relationship Chart (ARC) dengan menggunakan software visio. Untuk gambar layout usulan Ruang Produksi pada perusahaan C.V Faber Instrumen Indonesia dapat di lihat ada gambar 3.6
[image: ]
Gambar 3.6 Layout Usulan Workshop C.V Faber Instrumen Indonesia
4. Kesimpulan
Hasil rancangan tata letak baru pada workshop CV Faber Instrumen Indonesia menunjukkan perbaikan signifikan dalam kapasitas produksi. Rancangan ini didasarkan pada data proses produksi, kapasitas mesin, kebutuhan area kerja, dan hubungan antar stasiun kerja. Rancangan tata letak usulan juga mencakup kebutuhan luas area yang dihitung berdasarkan fasilitas produksi dan pendukungnya. Total luas area yang dibutuhkan untuk seluruh fasilitas produksi adalah 530 m². Area ini mencakup stasiun kerja penyerutan dengan luas 101 m², pemotongan 54 m², pembentukan model 96 m², penghalusan 54 m², finishing box 21 m², pemasangan elektronik 84 m², pemasangan aksesori dan finishing 84 m², serta gudang dengan luas 36 m². Dengan metode Blocplan yang menghasilkan tata letak dengan nilai efisiensi tertinggi (Adj-score 0,97 & R-score 0,83), desain ini tidak hanya mendukung peningkatan kapasitas produksi tetapi juga meningkatkan efektivitas penggunaan ruang. Dengan demikian, rancangan tata letak baru ini diharapkan mampu memenuhi kebutuhan produksi yang lebih tinggi secara efisien dan mendukung pertumbuhan operasional CV Faber Instrumen Indonesia.
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