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ABSTRAK

Perancangan tata letak merupakan salah satu keputusan yang memiliki dampak pada
biaya produksi dalam lingkungan yang semakin kompetitif. Tata letak berdampak penting
dan saling berkaitan dengan fasilitas satu dan lain guna menunjang kelancaran proses
produksi. Penelitian ini dilakukan di bagian Sanding Dasar, Departemen Painting, PT
Yamaha Indonesia yang merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam produksi
piano. Permasalahan yang terjadi pada bagian Sanding Dasar yaitu kurang optimalnya
tata letak yang ada yang dibuktikan dari proses produksi yang bolak-balik, banyak
inventory yang menumpuk, serta masih banyak mesin yang idle. Hal ini disebabkan
karena adanya perpindahan produksi barang ke bagian lain yang sudah tidak dilakukan di
Sanding Dasar. Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk mendapatkan tata letak fasilitas
produksi yang optimal dan baik dalam rute proses produksi sehingga dapat mengurangi
ongkos material handling (OMH) dengan optimasi Genetic Algorithm (GA)
menggunakan bahasa pemrograman python. Hasil penelitian menunjukkan bahwa adanya
perbedaan OMH yang dihasilkan pada layout usulan terpilih yaitu sebesar Rp 171.453/m
dari OMH awal Rp210.135 /m dengan parameter yang telah ditetapkan. Hal ini
menunjukkan terjadinya pengurangan OMH sebesar Rp38.682/m atau 18%.

Kata Kunci: Algoritma Genetika, Python, Tata Letak Fasilitas, Ongkos Material Handling
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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Persaingan yang ketat di era Industri 4.0 seperti saat ini mengharuskan suatu industri
untuk terus berkembang. Perancangan strategi-strategi yang tepat juga diperlukan untuk
mendukung peningkatan produktivitas, efektifitas, dan efisiensi di segala bidang yang
nantinya akan mempengaruhi keuntungan yang didapatkan. Tata letak pabrik ataupun tata
letak fasilitas dan peralatan produksi menjadi salah satu faktor yang memiliki peran
penting dalam peningkatan produktivitas perusahaan. Tata letak pabrik menjadi suatu
landasan utama dalam dunia industri manufaktur. Facilities layout atau plant layout
diartikan sebagai tata cara pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik untuk menunjang
kelancaran proses produksi, jarak material handling dalam area produksi dapat

memengaruhi lintasan dan waktu proses produksi.

Tata letak pabrik yang terencana dengan baik pada umumnya akan turut
menentukan efisiensi dan menjaga kesuksesan suatu industri. Perancangan tata letak
merupakan salah satu keputusan yang memiliki dampak pada biaya produksi dalam
lingkungan yang semakin kompetitif. Biaya transportasi yang terkait dengan perancanan
tata letak fasilitas sesuai dengan 20% - 50% dari biaya operasi, 2% - 10% dari biaya
trabsportasi ini dapat berkurang dengan adanya perencanaan tata letak pabrik yang baik
(Nasab et al., 2018). Apabila suatu industri memiliki mesin yang canggih, peralatan yang
mahal, serta desain produk yang bagus tidak akan memiliki arti yang penting apabila
perencanaan tata letak atau layout produksi tidak terencana dengan baik. Karena aktivitas
produksi dalam pebuatan suatu produk secara normal harus berlangsung lama dengan tata
letak yang berubah-ubah, sehingga setiap kesalahan yang terjadi dalam perencanaan tata
letak akan menyebabkan sebuah kerugian. Secara garis besar tjuan utama dari tata letak
pabrik adalah mengatur area kerja dan seluruh fasilitas produksi yang paling ekonomis
untuk operasi produksi yang aman dan nyaman sehingga dapat menaikkan moral kerja

dan kinerja dari operator (Wignjosoebroto, 2006). Sedangkan tujuan keseluruhan rancang



fasilitas yaitu membawa masukan (bahan-bahan) dari setiap fasilitas dalam waktu
tersingkat yang memungkinkan (Apple, 1977).

Permasalahan tata letak fasilitas atau facility layout problems (FLP) menjadi salah
satu permasalahan yang kritis dan kompleks pada industri manufaktur modern. FLP
bertujuan untuk menentukan lokasi departemen dalam mendukung produksi
berkelanjutan (Durmaz & Sahih, 2017). Pada umumya FLP diartikan sebagai penempatan
lokasi yang tepat pada kelompok mesin dalam lantai pabrik atau shop floor area,
sebagaimana hal ini berhubungan erat dengan tingkat produksi dan biaya. Dalam sektor
industri, ongkos material handling ata material handling cost memengaruhi 20% - 50%
dari total biaya operational, sementara dengan perancangan tata letak yang terencana

dengan baik akan mengurangi sebesar 10% - 30% (Tompkins et al., 2003).

PT Yamaha Indonesia merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak dalam
pembuatan alat musik piano yang berdiri sejak tahun 1977. Jenis piano yang diproduksi
oleh PT Yamaha Indonesia yaitu Grand Piano (GP) dan Upright Piano (UP) yang
memiliki model yang berbeda-beda. Sebagai upaya untuk memenuhi target dan aktivitas
produksi yang tinggi, PT Yamaha Indonesia mempunyai kurang lebih sebesar 1200
pekerja. Seluruh pekerja melakukan aktivitas produksi selama 5 hari kerja dan 1 hari

lembur atau overtime yang dibagi ke dalam 2 shift.

Proses produksi yang ada pada PT Yamaha Indonesia dibagi menjadi 3 divisi yaitu
wood working, painting, dan assembly. Setiap divisi memiliki deskripsi kerja dan
tanggung jawab yang berbeda-beda. Pada divisi wood working memiliki tugas mengolah
bahan baku menjadi kabinet-kabinet sesuai dengan spesifikasi yang ditentukan.
Kemudian divisi painting mengerjakan proses pengecatan, sanding, dan buffing barang
yang dikirim dari divisi wood working. Selanjutnya kabinet-kabinet yang selesai pada
proses setting kemudian dikirimkan ke divsi assembly untuk dilakukan pemasangan
kabinet-kabinet dengan strungback sehingga menjadi piano dan dilakukan proses akhir
yaitu packaging piano yang telah jadi.

Sanding Dasar merupakan salah satu bagian dari divisi Painting. Sanding Dasar
merupakan proses awal pengampelasan atau sanding kabinet-kabinet yang dikirimkan
dari wood working yang nantinya akan dilanjutkan pada sanding panel UP, sanding panel



dan small UP, dan sanding panel dan small GP. Pada bagian ini memiliki tiga kelompok

utama yaitu panel GP, panel UP, small UP, dan UP part.

Gambar 1. 1 Inventory Menumpuk pada Sanding Dasar

Setelah dilakukan observasi lapangan pada Sanding Dasar, terdapat beberapa
permasalahan yang terjadi pada Sanding Dasar yaitu kurang optimalnya tata letak yang
ada. Hal ini dibuktikan dari proses produksi yang bolak-balik sehingga tidak efektif.
Selain itu juga letak dari salah satu proses yaitu Masking Tape berada di luar area Sanding
Dasar. Hal ini dikarenakan area yang terlalu penuh dengan mesin lain. Selain itu, terdapat
beberapa mesin yang idle atau tidak digunakan. Disamping itu terdapat beberapa
inventory yang menumpuk. Banyak barang yang masuk (input) sedangkan output yang
dihasilkan lebih sedikit daripada input. Dapat dilihat dari produksi bulan Juni output yang
dikirmkan dari departemen wood working sebesar 2963 pcs, sedangkan output yang
dihasilkan sebesar 2326 pcs, sehingga tingkat ketercapaian delivery hanya sebesar 79%.
Apabila dilihat secara detail maka hal ini terdapat pemborosan khususnya pada biaya dan

waktu.

Hal yang menjadi penyebab ternjadinya mesin idle yaitu adanya pemindahan
proses produksi yang sebelumnya dilakukan di Sanding Dasar ke departemen lain.
Barang-barang dari Sanding dasar kemudian dilanjutkan proses spray yaitu pada lantai 4
dan lantai 2. Dalam hal ini terdapat pengurangan barang yang kemudian di lakukan proses
spray pada lantai 2 untuk dilakukan proses sanding pada lantai yang sama agar tidak
terjadi pemborosan langkah. Sehingga terjadi penurunan produksi pada Sanding Dasar
yang dapat dilihat pada Line Balance Gambar 1. 2 dan Gambar 1. 3 berikut.



Line Balance Before Sanding Dasar UP & GP
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Gambar 1. 2 Line Balance Sebelum

Pada Gambar 1. 2 menjelaskan keadaan Line Balance pada kondisi sebelum
pemindahan barang-barang pada Sanding Dasar. Dari Line Balance sebelum didapatkan
94% Line Balance dari barang-barang yang diproduksi dari Sanding Dasar produksi total
dari UP dan GP yaitu 2355.

Line Balance After Sanding Dasar UP & GP

700,00

600,00

500,00

400,00
300,00
200,00
100,00

0,00

~ S o) o A 3 o S N W] “) » ) o A S a N s B3 %l

’ - ~ N N N N N 5 N N ~ W W V

N A A A 5 s
S

§ & N A & S 3
& FFF S FF I WS FF A S S

WYD ——Pitch Time ——WYT
UP & GP

[Lotal 10144,98 Menit
[Lotal ST Net 10144,98 Menit
WYT 480 Menit
Pitch Time 616,00 Menit

perator 23 Orang
Rencana Produksi 2600 Pcs/8Jam
[Potensi Output 2026,34 Pcs/8Jam
[Line Balance 72%

Gambar 1. 3 Line Balance Sesudah



Setelah adanya perpindahan barang yang diproduksi dari Sanding Dasar ke proses
sanding yang dilakukan di lantai 2 terdapat penurunan Line Balance sebesar 22% yang
dapat dilihat pada Gambar 1. 3. Penurunan ini menjadi penyebab beberapa mesin yang
idle pada Sanding Dasar. Perhitungan Line Balance after ini masih menggunakan jumlah
operator yang sama serta belum ditambahkan dengan kaizen atau usulan perbaikan yang
terbaru namun dengan plan produksi sekarang yaitu pada bulan Agustus 2021.

Dari permasalahan yang ada, perlu dilakukan evaluasi terhadap tata letak yang
ada. Beberapa metode heuristik yang dapat digunakan untuk mengevaluasi atau
melakukan perencanaan tata letak fasilitas seperti Systematic Layout Palanning (SLP),
Computerized Relationship Layout Planning (CORELAP), Computerized Relative
Allocation of Facilities Technique (CRAFT), BLOCPLAN, dan lain sebagainya. Pada
tahun 2017, Safitri, dkk melakukan penelitian analisis perancangan tata letak fasilitas
produksi pada CV. Primaset Advertising menggunakan metode Activity Relationship
Chart (ARC). Hasil dalam penelitian ini menunjukkan layout usulan memiliki jarak yang
lebih pendek dengan efisiensi sebesar 27,6%, waktu pengerjaan yang lebih optimal
sebesar 19%, dan penghematan biaya perusahaan per bulan hingga 50%. Namun pada
penelitian ini layout usulan yang dihasilkan hanya terdapat satu iterasi yang lebih
subjektif dari peneliti, serta kurangnya nilai presisi dari kedekatan yang dihasilkan dari
layout usulan (Safitri et al., 2017). Selain itu terdapat penelitian lain mengenai desain tata
letak pabrik manufaktur menggunakan metode CRAFT yang dikembangkan dengan
program JAVA dengan mempertimbangkan file STEP sebagai input untuk
mengembangkan tata letak pabrik yang optimal. Penelitian ini menghasilkan
pengurangan dari biaya tata letak hingga 61,84% (Hari et al., 2014). Kuswanto, dkk
melakukan penelitian perbaikan tata letak menggunakan Algoritma CRAFT yang
menghasilkan pengurangan ongkos material handling dari tata letak usulan yang

dihasilkan sebesar 7,58% dari layout sebelumnya (Kuswanto et al., 2020).

Permasalahan tata letak fasilitas pada umumnya berfokus pada material dan
masalah tata letak. Namun selain itu, perangkat material handling juga dapat
mempengaruhu tata letak fasilitas secara umum. Erik dan Kuvvetli (2021) melakukan
penelitian mengenai integrasi penugasan perangkat material handling dan masalah tata
letak menggunakan studi komputasi. Pada penelitian ini menunjukkan adanya perubahan
terbalik pada perangkat material handling terhadap perubahan aliran material antar



departemen yang mirip dengan perubahan biaya transportasi. Pemecahan contoh masalah
dengan peningkatan kompleksitas membutuhkan banyak waktu dan solusi, sehingga
diperlukan penggunaan metode heuristik untuk masalah menengah dan besar (Erik &
Kuvvetli, 2021).

Pada penelitian lain, metode optimasi baru dilakukan oleh Ren, dkk (2019)
dengan mengembangkan metodologi untuk masalah tata letak fasilitas modular yang
dapat dikofigurasi ulang dengan perurutan proses alternatif dan terintegrasi untuk
meningkatkkan fleksibilitas produksi dan meminimalkan biaya material handling.
Metode ini menggunakan pengembangan algoritma heuristik dan contoh numerik untuk
menunjukkan efektivitas metode yaitu Simulated Annealing (SA). Meskipun algoritma
SA dapat memperoleh hasil yang optimal atau mendekati optimal, namun tetap ada
permasalahan yang perlu diperhatikan. Keterbatasan yang dihadapi yaitu perlunya
pertimbangan atas permintaan yang tidak pasti dari produk yang disesuaikan, selain itu

perlunya perbaikan algoritma berkelanjutan(Ren et al., 2019).

Permasalahan luas tata letak fasilitas yang tidak setara atau unequal area facility
layout problem (UA-FLP) pada umumnya dapat diatasi dengan berbagai metode seperti
pemodelam matematika, pendekatan heuristik serta metaheuristik. Juan, dkk (2017)
berhasil mengusulkan sebuah algoritma genetika model pulau atau An Island Genetic
Algorithm (IMGA) untuk menyelesaikan permasalahan UA-FLP. Pendekatan baru ini
diuji pada total 26 UA-FLP terkenal dan hasilnya dibandingkan dengan hasil terbaik yang
ditemukan dalam literatur. Algoritma ini mampu meningkatkan solusi terbaik untuk 14
masalah, mencocokkan solusi terbaik untuk dua masalah, dan menghadirkan dua solusi
baru untuk masalah (Juan et al., 2017). Sedangkan pada tahun 2016, Amalia dan Angelia
berhasil menguji performa algoritma estimasi distribusi dan particle swarm optimization
(EDAPSQ) dalam penyelesaian permasalaan penempatan fasilitas pada satu baris
(PFSB). Kinerja EDAPSO berhasil mencapai solusi optimal dengan menguji 10 masalah
benchmark PFSB (Utamima & Adrian, 2016).

Metode optimasi lebih sering digunakan pada saat ini. Metode-metode ini
tentunya memeiliki syarat yang harus diikuti dengan baik. Selain itu dengan metode
optimasi lebih menghasilkan output yang optimal, selain itu metode ini sangat fleksibel
untuk dikembangkan. Maka dari itu pada penelitian ini akan digunakan salah satu metode



optimasi yaitu Genetic Algorithm (GA) untuk mengoptimasi jarak perpindahan bahan
pada saat proses produksi. Optimasi tata letak fasilias produksi diharapkan dapat

mempersingkat aliran bahan pada proses produksi.

1.2 Rumusan Masalah
Berikut merupakan rumusan masalah dari penelitian ini adalah bagaimana memperbaiki
sebuah tata letak fasilitas produksi menggunakan Genetic Algorithm (GA) sehingga dapat

mengurangi jarak material handling?

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan yang akan dicapai dalam tugas akhir ini adalah sebagai memberikan perbaikan
sebuah tata letak fasilitas produksi menggunakan Genetic Algorithm (GA) sehingga dapat

mengurangi jarak material handling.

1.4 Manfaat Penelitian

Maanfaat yang akan dicapai pada penelitian adalah sebagai berikut:
1. Bagi Penulis

Sebagai salah satu syarat untuk memperoleh gelar sarjana S-1 Jurusan Teknik
Industri — Fakultas Teknologi Industri, Universitas Islam Indonesia.

2. Bagi Perusahaan

Hasil penelitian dapat digunakan sebagai bahan masukan atau saran bagi perusahaan
agar dapat mengetahui ongkos material handling pada saat ini. Selain itu, perusahaan
dapat mempertimbangkan perbandingan tata letak yang sudah ada dengan tata letak
baru untuk keputusan yang akan diambil pada masa yang akan datang.

3. Bagi Pembaca

Penelitian ini dapat dijadikan rujukan literasi dan referensi untuk menambah ilmu
pengetahuan maupun wawasan. Selain iu, penelitian ini dapat dijadikan pembanding
untuk penelitian yang akan datang ataupun dapat dikembangkan menjadi peelitian

yang lebih mutakhir.

1.5 Batasan Penelitian
Dalam memperjelas bahasan masalah yang diteliti, maka batasan masalah dalam

penelitian ini yaitu:



1. Tempat penelitian yang dijadikan objek penelitian adalah bagian Sanding Dasar,

PT Yamaha Indonesia.

2. Pengambilan data dilakukan pada periode April 2021 — September 2021.

3. Aspek pada usulan tata letak hanya sebatas jarak dan ongkos atau biaya (ongkos

material handling).

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika yang digunakan pada laporan tugas akhir ini menggunakan kaidah penelitian

ilmiah yang terdiri sebagai berikut:

BAB |

BAB |1

BAB Il

BAB IV

BAB V

PENDAHULUAN

Pada bagian pendahuluan menjelaskan gambaran umum yang
memuat latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian,
manfaat penelitian, batasan penelitian, dan sistematika penulisan.
KAJIAN LITERATUR

Pada bagian kajian literatur memuat kajian deduktif dan kajian
induktif. Kajian deduktif berisi teori-teori pendukung dan menjadi
dasar penelitian. Sedangkan kajian induktif yang berisi
perkembangan penelitian, batas-batas dan kekurangan penelitian
terdahulu, serta perkembangan metode mutakhir yang diperoleh
dari jurnal, seminar, prodising, dan lain-lain.

METODE PENELITIAN

Pada bagian metode penelitian membahas bagaimana data
diperoleh beserta alur penyelesaian masalah. Pada bab ini memuat
objek penelitan, subjek penelitian, jenis dan sumber data, metode
pengumpulan data, instrumen peelitian, metode analisis dara, dan
diagram alur penelitian.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bagian pengumpulan dan pengolahan data berisi tentang
data-data yang sudah diperoleh dan akan diolah menggunakan
metode yang sudah ditentukan, kemudian data yang diolah akan
dianalisis untuk memperoleh hasil.

HASIL DAN PEMBAHASAN



BAB VI

Pada bagian pembahasan membahas mengenai hasil analisis dari
penelitian yang diolah.

PENUTUP

Pada bagian penutup berisi kesimpulan dan saran. Kesimpulan
menjelaskan ringkasan mengenai hasil penelitian yang sudah
dianalisis. Sedangkan saran menjelaskan ide penulis untuk

penelitian agar dapat dikembangkan menjadi lebih baik.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN
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BAB |1

KAJIAN LITERATUR

2.1 Kajian Deduktif
Dalam penelitian ini memuat beberapa istilah yang akan dijelaskan pada kajian deduktif.

Istilah-istilah yang digunakan adalah sebagai berikut:

2.1.1 Perancangan Tata Letak Fasilitas
Menurut Apple (1990) tata letak fasilitas dan pemindahan material adalah perencanaan

dan integrasi antara pekerja, peralatan, dan pemindahan material mulai dari bagian
penerimaan, fabrikasi, hingga bagian produk jadi yang terkait dengan aliran komponen
penyusun produk yang paling efektif dan ekonomis (Apple, 1990). Pendapat lain menurut
Wignjosoebroto (1996) tata letak pabrik atau tata letak fasilitas dapat didefinisikan
sebagai tata cara pengaturan fasilitasfasilitas pabrik guna menunjang kelancaran proses
produksi. Tujuan utama dari tata letak pabrik ialah mengatur area kerja dan segala fasilitas
produksi yang paling ekonomis untuk operasi produksi, aman, dan nyaman sehingga akan
dapat digunakan untuk menaikkan moral kerja dan performansi kerja dari operator
(Wignjosoebroto, 1996).

Sedangkan menurut Agil (2010), tata letak adalah suatu landasan utama dalam
dunia industri. Tata letak pabrik atau tata letak fasilitas dapat didefinisikan sebagai tata
cara pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik agar menunjang kelancaran proses produksi
(Aqgil, 2010). Tujuan perencanaan dan pengaturan tata letak pabrik yakni untuk
menaikkan output produksi, mengurangi waktu tunggu (delay), mengurangi proses
perpindahan bahan (material handling), penghematan penggunaan area untuk produksi,
gudang, dan service, pendaya guna yang lebih besar dari pemakaian mesin, tenaga kerja
dan fasilitas produksi lainnya seperti mengurangi inventory in-process, proses
manufaktur yang singkat, mengurangi risiko bagi kesehatan dan keselematan kerja dari
operator, memperbaiki moral dan kepuasan kerja, mempermudah aktivitas supervisi
mengurangi kemacetan dan kesimpang-siuran, dan mengurangi faktor yang bisa

merugikan dan mempengaruhi kualitas dari bahan baku ataupun produk jadi.
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2.1.2 Perpindahan Material
Perpindahan material merupakan seni dan ilmu yang meliputi penanganan (handling),

perpindahan (moving), pembungkusan (packaging), penyimpanan (storing), serta
pengendalian dan pengawasan (controlling) dari bahan atau material dengan segala
bentuknya (Wignjosoebroto, 2009). Sedangkan faktor-faktor yang dipertimbangkan
dalam perhitungan perpindahan material antara lain jarak angkut, frekuensi angkur dan
biaya angkut. Jarak angkut berdasarkan rectilinear didapatkan dengan rumus berikut:

dij = |(xi = xj) + (vi + yj)| (2.1)
Dimana:
xi = Koordinat x untuk fasilitas i
Xj = Koordinat x untuk fasilitas j
yi = Koordinat y untuk fasilitas i
yj = Koordinat y untuk fasilitas j
dij = Jarak antara fasilitas i dan j

2.1.3 Konsep Algoritma Genetika
Algoritma genetika merupakan pencarian heuristik yang didasarkan atas mekanisme

evolusi biologi (Purnomo, 2005). Keberagaman pada evolusi biologis adalah variasi dari
kromosom antar individu organisme. Variasi kromosom ini akan mempengaruhi laju
reproduksi dan tingkat kemampuan organisme untuk tetap hidup. Secara sederhana

algoritma genetika terdiri langkah-langkah sebagai berikut:
1. Generasi = 0 (generasi awal)
2. Inisiasi populasi awal, P(generasi), secara acak.
3. Evaluasi nilai fitness pada setiap individu dalam P(generasi).

4. Selanjutnya kerjakan langkah-langkah berikut hingga generasi mencapai

maksimum generasi:
a. Generasi = generasi+1 (tambah generasi).

b. Seleksi populasi tersebut untuk mendapatkan kandidat induk, P’(generasi).
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c. Lakukan crossover pada P’(generasi).
d. Lakukan mutasi pada P’(generasi); mutasi ini bersifat optional.
e. Lakukan evalusasi fitness setiap individu pada P’(generasi).

f. Bentuk populasi baru: P(generasi) = {P(generasi-1) yang survive,

P’(generasi)}.

2.1.4 Menentukan Populasi Awal dan Nilai Fitness
Populasi awal pada algoritma genetika merupakan sekumpulan individu yang dipilih

secara acak, atau dengan membimbing populasi awal ke suatu keadaan yang lebih

mengarah ke penyelesaian masalah (Carwoto, 2007).

2.1.5 Seleksi Individu Induk
Seleksi Individu Induk bertujuan agar memberikan kesempatan reproduksi yang lebih

besar bagi anggota populasi yang memiliki nilai fitness tinggi untuk melakukan
reproduksi. Pada tahap ini digunakan metode seleksi yakni metode pada roulette.
Algoritma seleksi dengan roda roulette dapat dilihat pada penjelasan berikut ini
(Purnomo, 2005):

1. Hitung total fitness (F):

Total Fitness = X Fk;k = 1,2, ..., popsize (2.2)
2. Hitung fitness relatif tiap individu

pk = Fk/TotFitness
3. Hitung fitness komulatif
gl=p1
gk = gk-1 +pk; k=2,3,...,popsize
4. Pilih induk yang akan menjadi kandidat untuk di-crossover dengan cara:
Bamgkitkan bilangan random r.

Jika gk <r dan gk+1 > r, maka pilih kromosom (k+1) sebagai kandidat induk.
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2.1.6 Pindah Silang (Corssover)
Crossover (pindah silang) dilakukan atas 2 kromosom untuk menghasilkan kromosom

anak (offspring). Kromosom anak yang terbentuk akan mewarisi Sebagian sifat
kromosom induknya. Metode crossover yang akan digunakan untuk kasus ini yaitu

menggunakan Partial-Mapped Crossover atau PMX (Melvani, 2014).
Berikut ini merupakan contoh persilangan (crossover) menggunakan metode PMX.
1. Pilih posisi untuk menentukan substring secara acak.
Induk1:12|3456|789
Induk2:54|6921|783
2. Tukar substring diantara induk.
Protochild1:12]|6921|789
Protochild2:54|3456|783
3. Menentukan hubungan mapping.
|6921]
13456

Hasil mapping

4. Menentukan kromosom keturuna mengacu pada hubungan mapping.
Offspring1:35|6921|784

Offspring2:2913456|781

2.1.7 Mutasi
Mutasi mencegah kehilangan total materi genetika setelah setelah reproduksi dan pindah

silang. Mutasi ini berperan untuk menggantikan gen yang hilang dari populasi akibat
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seleksi yang memungkinkan munculnya kembali gen yang tidak muncul pada inisiasi
populasi (Misola, 2013). Teknik mutasi yang digunakan yaitu swab mutation. Ilustrasi

berikut ini menunjukkan contoh penggunaan swab mutation.
- Sebelum mutasi

Offspring:538167429
- Setelah mutasi

Offspring:538163429

2.1.8 Elitisme
Proses seleksi dilakukan secara random sehingga tidak ada jaminan bahwa individu yang

bernilai fitness tertinggi akan selalu dipilih. Walaupun individu bernilai fitness tertinggi
dipilih, mungkin saja individu tersebut akan rusak karena proses pindah silang. Elitisme
dilakukan dengan cara membuat satu atau beberapa kopi agar dapat tetap menjaga

individu yang bernilai fitness tinggi tidak hilang selama evolusi (Ernawati, 2008).

2.1.9 Perulangan
Tahapan sebelumnya yaitu sleksi orang tua, penyilangan, mutasi, dan elitisme dilakukan

berulang sehingga dapat ditemukannya kondisi terminasi. Kondisi terminasi adalah
kondisi dimana berhenti pada generasi tertentu yaitu pada saat pupulasi awal diubah
menjadi populasi baru sebanyak jumlah generasi, berhenti setelah dalam beberapa
generasi berturut-turut didapatkan nilai fitness tertinggi tidak berubah, serta berhenti bila
dalam n generasi berikut tidaka dapat nilai fitness yang lebih tinggi (Rajak, 2018).

2.2 Kajian Induktif

Kajian induktif merupakan pembahasan mengenai peelitian-penelitian terdahulu yang
diperoleh dari jurnal, prosiding, seminar, dan lain sebagainya yang kemudian akan
menjadi rujukan pada penelitian ini. Penelitian terdahulu yang digunakan yaitu penelitian
yang memiliki keterkaitan dengan penelitian ini. Banyak penelitian yang meneliti tata
letak fasilitas dengan studi kasus dan metode yang berbeda-beda, beberapa diantaranya

adalah sebagai berikut.

Pada 2017 sebuah penelitian dilakukan oleh Danang et al. pada tata letak UKM
MMM Gading Kulon, Malang. Permasalahan yang ada pada UKM tersebut yaitu
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penggunaan luas area yang terlalu besar pada proses pendinginan kedelai goreng yang
menyebabkan aliran bahan semakin panjang, penanganan bahan yang tidak tepat, serta
perpindahan alat dan mesin produksi yang dapat mengakibatkan kerusakan. Jarak yang
panjang yang ditempuh pekerja dari proses pendinginan ke proses lainnya pun
membutuhkan waktu yang lama sehingga dapat menyebabkan kecelakaan kerja seperti
tumpahnya bahan baku ataupun produk yang dibawa. Pada penelitian ini dilakukan
perbaikan tata letak menggunakan metode Blocplan dan Corelap. Metode Blocplan
menghasilkan jarak perpindahan sebesar 38.467.440 meter, sedangkan metode Corelap
menghasilkan 55.834.920. Dari hal ini maka hasil metode yang dipilih yaitu metode
Blocplan yang menghasilkan tangkat efisiensi sebesar 52,70% dari layout sebelum
(Setiyawan et al., 2017).

Penelitian lain menggunakan metode Blocplan dilakukan oleh Indah, dkk pada
sebuah pabrik pembuatan tahu di Sukoharjo. Permasalahan yang ada pada pabrik tahu
tersebut yaitu jarak tempuh material handling yang terlalu jauh sehingga menyebabkan
aktivitas dan produktivitas menurun, serta tingginya biaya pemindahan bahan. Dari
penelitian menghasilkan 10 usulan tata letak dari Blocplan dan dipilih alternatif usulan
keempat dengan skor tertinggi (Adj. Score) yaitu 0,19. Dari usulan tata letak baru
kemudian dilakukan perhitungan yang menghasilkan penurunan jarak untuk model
Rectilinear sebesar 1.385m/hari, Square Euclidean sebesar 198,09 m/hari, dan model
Euclidean sebesar 1.38935 m/hari. Sehingga diperolen peambahan penghasilan untuk
masing-masing model Rectilinear, Square Euclidean, dan Euclidean yaitu Rp 80.000, Rp
200.000, dan Rp 120.000 (Pratiwi et al., 2015).

Nabila dkk. (2018) melakukan sebuah penelitian mengenai perancangan dan simulasi
tata letak pabrik untuk mengoptimalkan biaya material handling pada sebuah industri
kerajinan bambo. Permasalahan yang ditemukan pada industri tersebut yaitu letak stasiun
kerja tidak teratur dan tidak sesuai dengan pergerakan aliran material sehingga aliran
proses produksi menjadi tidak lancer dan menghabiskan waktu yang lama. Data yang
didapat kemudian diolah menggunakan metode Activity Relationship Chart (ARC) dan
Craft yang kemudian dibandingkan diantara keduanya. Berdasarkan hasil simulasi yang
diperoleh, metode Craft belum sepebuhnya memberikan hasil yang terbaik namun metode

ini lebih baik dibandingkan ARC. Metode Craft dapat mengurangi pergerakan total
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perpindahan material menjadi 16,25% dan dari hasil simulasi layout usulan dapat
memproduksi sebanyak 21 produk kursi dalam satu bulan (Qisthani et al., 2021).

Dalam upaya meningkatkan utilitas tata letak fasilitas pada lantai produksi, maka
dapat dilakuakan penataan kembali dengan menerapkan teknologi kelompok atau group
technology (GT). Hardianta dan Ukurta (2017) melakukan penelitian pada PT Mekar
Karya Mas agar meningkatkan utilitas lantai produksi menggunakan dua metode
teknologi kelompok yaitu Rank Order Clustering (ROC) dan Similarity Coefficient (SC),
kemudian dilakukan penataan ulang tata letak fasilitas menggunakan metode Blocplan.
Setelah dilakukan perbandingan, metode SC mendapatkan hasil yang terbaik dibanding
dengan ROC yaitu dengan penurunan momen perpindahan sebesar 56,86%. Kemudian
untuk penataan kembali fasilitas pabrik dengan algoritma Blocplan mendapatkan nilai
kedekatan antar fasilitas pabrik sebesar 0,53. Usulan layout ini memberikan momen
perpindahan semakin kecil sehingga dapat mempersingkat waktu proses pengerjaan
seluruh part sebesar 338 menit (Tarigan & Ukurta, 2017).

Perkembangan penlitian mengenai tata letak fasilitas telah berkembang dari tahun ke
tahun. Penelitian berbasis pemanfaatan big data telah memberikan peluang dan
perkembangan baru dalam perencanaan kota kontemporer (contemporary urban
planning) dan pembangunan kota pintar (smart city). Pada tahun 2020, Xiaowen dan
Hongyan melakukan penelitian dalam permasalahan seperti alokasi faslitas parkir yang
tidak masuk akal di sekitar tempa-tempat indah kota wisata Distrik Shinan, Qingdao,
China. Permasalahan yang ada dikarenakan dalam beberapa tahun, kepemilikan mobil
per kapita di Qingdao telah meningkat secara drastis. Sehingga terjadinya perhatian
masyarakat luas dan pemerintah yang dikarenakan lambatnya pembangunan infrastruktur
parkir perkotaan, kemacetan lalu lintas, kesulitan parkir, dan lain sebagainya. Penelitian
ini berbasis pada jaringan big data terbuka sperti situs web Where to Go dan komentar
public, teori Spatial Syntax, dan metode teknikal menggunakan tata letak fasilitas parkir
perkotaan. Hasil dari penelitian ini yaitu dapat mengusulkan pengoptimalan yang
komperhensif untuk memberikan dukungan teknik bagi pembangunan parkir bersama
yang cerdas di kota-kota. Penelitian ini dapat mengintegrasikan jalan global dan lokal.
Popularitas tempat-tempat indah tidak langsung dapat terintegrasi global dan lokal pada
jalan yang diakses. Nilai rata-rata integrasi global dan lokal dari tempat pemandangan
populer adalah 0,8585 dan 1,4030, dan nilai rata-rata integrasi global dan lokal dari 1017
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jalan di Distrik Shinan masing-masing adalah 0,9325 dan 1,5952. Untuk solusi pada
permasalahan utama yaitu ada beberapa fasilitas parkir yang dapat disematkan dalam
radius jalan kaku yang wajar dari jaringan jalan di sekitar tempat yang ada. Dari sini dapat
didapatkan manfat yaitu metode yang digunakan sederana dan mudah untuk dioperasikan,
dan tidak membutuhkan data dengan akurasi yang tinggi, dan juga cocok untuk analisis
rapid large-scale (Ma & Xue, 2020).

Pada saat ini, umumnya algoritma meta heuristik banyak digunakan dalam
penyelesaian maslaah optimasi. Permasalahan optimasi banyak digunakan dalam
berbagai permasalahan tata letak. Vahit, dkk. (2020) melakukan penelitian permasalahan
tata letak menggunakan algoritma meta-heuristik pada sebuah rumah sakit berskala besar.
Tujuan utama dari masalah tata letak fasilitas rumah sakit yaitu untuk menempatkan
poliklinik, laboratorium, dan unit radiologi dalam batas-batas yang telah ditetukan agar
dapat meminimalkan biaya pergerakan pasien dan staf kesehatan. Penelitian ini
menggunakan tiga algorima heuristik yaitu Migrating Bird Optimization (MBO), Tabu
Search (TS), dan Simulated Annealing (SA). Dari perhitungan yang dilakukan didapatkan
hasil dari algoritma TS yaitu 10254893, sedangkan algoritma MBO dan SA memiliki nilai
10142848. Hasil MBO dan SA lebih baik dibandingkan TS 1,1%, sehingga tata letak
usulan digunakan MBO dan SA. Sehingga nilai fitness value yang dihasilkan dari hasil
eksperimen jika dibandingkan dengan fitness value yang sudah ada akan menghasilkan
effisiensi sebesar 58%. Dapat dibuktikan bahwa metode meta-heuristik dapat digunakan
dalam permasalahan tata letak pada rumah sakit. Namun untuk penelitian kedepannya
dapat mempertimbangkan pemasalahan seperti kebutuhan rawat inap pasien (janji temu,

kursi roda, dan tandu), serta pemulangan pasien rawat inap (Tongur et al., 2020).

Cao, et al. (2019) melakukan penelitian dengan tiga tujuan yaitu meminimalkan
biaya material handling secara keseluruhan, meminimalkan jumlah workshop, dan
memaksimalkan rasio pemanfaatan wokshop dari permaslahan tata letak multi-workshop
baru yang melibatkan penempatan sekelompok departemen ke dalam beberapa workshop.
Hal ini berkaitan dengan distribusi departemen di bengkel dan koordinat tepat optimal
tanpa adanya tumpang tindih. Dalam permasalahan ini juga mempertimbangkan situasi
praktis, aliran internal material handling, dan aliran transportasi eksternal. Metode multi-
heuristik yang digunakan dalam penelitian ini yaitu Multi-objective Particle Swarn
Optimization (MPSQO). Dari algoritma MPSO dengan kerangka disktrit inovatif dan
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digabungkan dengan pendekatan dua tahap digunakan untuk mencari solusi yang layak
secara lokal dan global. Untuk menguji model yang diusulkan ada beberapa benchmark
yang digunakan. Dari pengolahan data, populasi partikel terkonsentrasi di dekat front
Pareto kontemporer kecuali untuk generasi awal, hal ini menunjukkan bahwa metode ini
memiliki kovergensi yang sangat baik. Selain itu ada beberapa solusi optimal Pareto yang
didistribusikan secara seragam di bagian depan, sehingga metode MPSO menunjukkan

kemampuan dispersi yang baik (Guan et al., 2019).

Para perancang tata letak pabrik dihadapkan pada pengaturan fasilitas yang efisien,
perancangan lokasi material handling, serta desain lorong (aisle). Merancang jalur aliran
material dalam fasilitas yang diatur menjadi sulit serta jarak aliran material yang
diharapkan antara fasilitas. Armin dan Rainer (2019) melakukan sebuah penelitian
mengenai pengoptimalan tata letak fasilitas dan desain jaringan material handling
menggunakan metode optimasi yang berupa Mixed-integer linear programming. Pada
penelitian ini, peneliti mengusulkan sebuah formulasi MIP untuk desain konkuren dari
pengaturan fasilitas, lokasi 1/0 dan desain jalur, selain itu model ditingkatkan untuk
mempertimbangkan gang secara bersamaan. Perbedaan dari peneltian terdahulu yaitu
pada penelitian ini formulasi MIP menghitung jarak antara lokasi 1/0 di sepanjang jalur
aliran material tanpa melewati fasilitas. Pengintegrasian elemen desain pada langkah awal
menghasilkan jarak tempuh yang lebih rendah dan struktur lorong (aisle) yang lebih
sedikit. Sehingga dapat disimpulkan bahwa integrasi desain jalur dan lorong dengan
menggunakan jarak berbasis jalur merupakan potensi yang jauh lebih besar yang belum
dimanfaatka untuk perbaikan menginat upaya material handling dan proses desain umum
(Klausnitzer & Lasch, 2019).

Salah satu hal terpenting dari produksi modern yaitu bahwa permintaan produk akan
terus berubah. Masalah yang menunjukkan variabilitas permintaan periode waktu tertentu
disebut masalah tata letak fasilita dinamis atau dynamic facility layout problems (DFLP).
DFLP merupakan permasalahan optimasi kombinatorial yang kompleks, sehingga
pembentukan keseimbangan antara penanganan dan biaya pemindahan perlu dicoba.
Permasalahan ini tidak mudah diselesaikan dengan teknik optimasi klasik. Pada tahun
2018, Bettl dan Gokay memperkenalkan penggunaan dari bacterial foraging
optimization (BFO) untuk memecahkan DFLP. Pada penelitian yang dilakukan, sebuah

algoritma heuristik hybrid baru yang disebut simulated annealing yang mana basis dari



19

bacterial foraging optimization (SABFO) diusulkan untuk DFLP. Pada perhitungan yang
dilakukan SABFO memperoleh nilai solusi terbaik di 29 dari 48 problem, serta
medapatkan hasil yang lebih efektif dari pendekatan population-based lainnya. Walapun
metode heuristic tidak dapat menjamin hasil optimal terbaik, namun perbedaan nilai dari
perhitungan SABFO dengan hasil yang terbaik mendekati 0% (Turanoglu & Akkaya,
2018).

Peter et al. (2018) memperkenalkan sebuah tool tata letak pabrik digital baru yang
mengoptimalkan tata letak mesin dan logistik yang ergonomis yang sesuai dengan
mempertimbangkan keterbatasan ruang. Metode systematic layout planning digunakan
peneliti untuk membangun tata letak berdasarkan interaksi antara ktivitas yang terjadi
diantara fungsi-fungsi di pabrik. Tata letak yang dioptimalkan didasarkan pada model
yang dibangun dari berbagai sumber daya yang digunakan dalam tata letak. Untuk
mengevaluasi tata letak dalam segi ergonomi, peneliti menggunakan Intelligent Moving
Manikins (IMMA) dimana sebuah manikin akan berperan dalam mencoba melakukan
instruksi dengan ergonomis sebaik mungkin selama simulasi. Selanjutnya untuk
visualisasi systematic layout planning diimplementasikan di sebuah software Industrial
Path Solutions (IPS). Dalam mengoptimasi layout digunakan algoritma k-Exchange dan
Hill Climbing. Sedangkan untuk mengoptimasi rute berjalan logistik menggunkaan
instruksi pada manikin dengan dua rute yaitu rotasi dan berganti posisi. Menggunakan
tool ini memungkinkan pemindaian titik unruk memvisualisasikan status fasilitas dan
memberikan informasi sumber daya yang tersedia, serta perhitungan gerakan manikin
menghasilkan simulasi yang realistis. Tool tata letak pabrik digital ini telah berhasil
diterapkan dan diuji pada kasus yang relevan dengan industri. Tool ini memungkinkan
untuk denga mudah dan memvisualisasikan konsep tata letak yang berbeda dalam 3D
untuk memberikan pandangan yang jelas mengenai tata letak yang yang dapat dibagikan
dengan mudah kepada pengguna perangkat lunak ahli (Mardberg et al., 2018).

Ketidak pastian dalam proses desain tata letak system produksi merupakan tantangan
yang cukup besar. Erik et al. (2018) melakukan penelitian yang menganalisis
ketidakpastian yang berbeda dalam proyek desain tata letak shop floor menggunakan
Simulated-based Optimization (SBO) yang dikombinasikan dengan pemilihan kriteria
yang relevan serta dipertimbangkan selama fase desain yang berbeda dari setiap studi

kasus. Implikasi manajerial membantu mengidentifikasi waktu yang tepat menggunakan
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SBO untuk desain tata letak fasilitas dan kriteria yang penting untuk mencapai tujuan ini
ketika berhadapan dengan kondisi ketidakpastian yang tinggi. Pada penelitian ini
menghasilkan dua poin penting yaitu yang pertama, kegiatan pemodelan koseptual untuk
desan tata letak fasilitas ditentukan oleh keriteria karakterisasi dan jumlah kesepakatan
informasi pada temuan kasus menunjukkan bahwa dalam kondisi ketidakpastian yang
tinggi. Kedua, pada penelitian menunjukkan bahwa pengembangan model konseptual
SBO untuk desain tata letak fasilitas memerlukan transfer dari tingkat ketidakpastian
yang lebih tinggi ke yang lebih rendah sebelum model konseptual dimulai. Hasil yang
didapatkan dapat membantu manajer dan pemangku kepentingan selama pengenalan
proses produksi baru dalam desain tata letak fasilitas (Garcia et al., 2018).

Permintaan individual yang meningkat secara dramatis mengakibatkan kustomisasi
massal telah menjadi mode produksi utama dengan ketidakpastian permintaan produk
sehingga hal ini mengarah pada ketidakpastian logistik pada setiap tahap produksi. Xiao
et al. (2019) melakukan penelitian untuk menangani jenis ketidakpastian yang berbeda.
Model optimasi hybrid yang kuat digunakan untuk menyelesaikan permasalahan tata
letak fasilitas dinamis area yang tidak sama atau unequal-area dynamic facility layout
problem (UA-DFLP) dengan mempertimbangkan lokasi titik penjemputan dan
penurunan (titik P/D). Selanjutnya Particle Swarm Optimization (PSO) dikembangkan
untuk menyelesaikan model yang diusulkan. Dari perhitungan didapatkan nilai
robustness koefisien control pada setiap tahap yaitu kurang dari 0,1 dimana hal ini
menunhukkan metode final layout memiliki ketahanan yang tinggi. Untuk membuat
model lebih realistis dengan skenario produksi nytaa, jarak antara titi P/D digunakan
untukmenghitung MHC. Sesuai dengan karakteristik model, PSO lebih baik diusulkan
untuk menyelesaikan model matematis yang mana pada akhirnya rasionalitas model dan
efektivitas algoritma dibuktikan dengan kasus praktis (Xiao et al., 2019).

Tata letak fasilitas dan perecanaan produksi merupakan dua fase penting selama
mode fleksibel. Keduanya memiliki pengaruh yang signifikan terhadap efisiensi produksi
dan biaya dnegan perubahan permintaan konsumen. Dari permasalahan tersebut,
Weidong et al. (2019) melakukan sebuah penelitian dengan mempertimbangkan integrasi
antara tata letak fasilitas dan perencanaan produksi dengan mengembangkan model
peroses produksi fleksibel berbasis Petri Net. Peneliti menggunakan pendekatan optimasi
serial yang menggabungkan algoritma grafik jangkauan dan perancangan algoritma
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pencarian. Hasil penelitian menunjukkan bahwa permintaan produksi dalam beberapa
periode waktu akan mengarah pada optimasi tata letak fasilitas dan perencanana produksi.
Penelitian ini juga dapat memeperoleh skema optimal antara biaya pemrosesan minimum

dan waktu produksi terpendek berdasarkan onjem optimal (Wang et al., 2019).

Subham et al. (2021) melakukan penelitian terhadap bengkel kereta api (railways
workshop) agar dapat meningkatkan potensinya dalam pemeliharaan dan efektivitas
untuk memenuhi permintaan penumpang. Permasalahan serius ditemukan bahwa adanya
ruanglingkup pengurangan waktu tunda dalam pemeliharaan, pergerakan pergerakan
garbing dalam garis panjang, aliran terputus, dan adanya area yang tidak berguna. Metode
Systematic Layout Planning (SLP) digunakan pada penelitian kali ini. Metode ini
menyarankan tata letak bengkel baru yang meningkatkan aliran di antara toko-toko dan

membantu mengurangi pergerakan di bengkel (Khariwal et al., 2020).

Dalam kajian induktif ini, terdapat State of The Art yang merupakan analisis
perbandingan penelitian terdahulu. Hal ini dilakukan untuk melakukan evaluasi dan
improvement dari penelitian-penelitian yang sudah ada.

Tabel 2. 1 berikut merupakan State of The Art dari penelitian terdahulu.
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Berdasarkan kajian yang telah disampaikan, memperlihatkan bawa terdapat berbagai macam metode yang dapat dilakukan untuk menentukan
serta mengoptimasi sebuah tata letak agar dapat lebi efektif dan efisien. Tabel 2. 1 menunjukkan posisi perbedaan penelitian kali ini dengan
peelitian terdahulu yang pernah dilakukan. Perbedaan yang ada dapat dilihat dari objek maupun metode penelitian yang digunakan. Pada
penilitian kali ini memiliki permasalahan yang sama seperti penelitian yang pernah dilakukan sebelumnya yaitu tentang permasalah pada tata
letak fasilitas produksi pabrik. Namun pada penelitian kali ini menggunakan metode yang berbeda yaitu metode Genetic Algorithm (GA).
Metode GA yang digunakan melalui tiga tahap yaitu seleksi, crossover, dan mutasi dimana pengujian yang digunakan menggunakan generator
dari python yang menerapkan probabilitas mutasi yang sama dengan pop size yang berbeda-beda. Hal ini merupakan salah satu hal yang

mendasar dari penelitian ini dibandingkan penelitian-penelitian terdahulu lainya.
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BAB I11

METODE PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian

Objek penelitian pada penelitian ini adalah bagian Sanding Dasar departemen Painting,
PT Yamaha Indonesia yang berlokasi di Kawasan Jakarta Industrial Estate Pulogadung
(JIEP), Jalan Rawagelam 1/5, Jakarta Timur 13930.

3.2 Jenis Data

Data adalah segala fakta dan angka yang dapat dijadikan bahan untuk menyusun

informasi, sedangkan informas adalah hasil pengolahn data yang digunakan untuk

keperluan tertentu (Arikunto, 2002). Adapun jenis data yang digunakan adalah sebagai
berikut:

1. Data primer merupakan data yang diperoleh secara langsung tanpa ada perantara
serta data yang dibutuhkan untuk penyelesaian masalah yang ada. Pada penelitian ini
data primer didapatkan dari hasil wawancara kepada penanggung jawab beserta
operator-operator yang bertugas di bagian Sanding Dasar. Selain itu juga melakukan
wawancara langsung kepada karyawan yang bersangkutan dengan kebutuhan
pengolahan data pada PT Yamaha Indonesia.

2. Data sekunder merupakan data yang diperoleh secara tidak langsung atau melalui
pihak perantara, data tersebut digunakan untuk pelengkap dalam penyelesaian
masalah. Data sekunder yang diperoleh dari penelitian ini didaptkan dari hasil

analisis kajian literatur yakni berupa buku, jurnal maupun penelitian sebelumnya.

3.3 Metode Pengumpulan Data

Berikut merupakan metode pengumpulan data yang digunakan pada penelitian ini.

1. Observasi
Metode observasi adlaah metode pengamatan yang dilakukan secara langsung oleh
peneliti terhadap permasalahan yanga kan diteliti. Dlam penelitian ini, observasi

dilakukan dengan pengamatan secara langsung di bagian Sanding Dasar departemen
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Painting. Dari metode ini akan didapatkan dara berupa penempatan mesin dan

fasilitas lainnya yang ada pada bagian Sanding Dasar.

Wawancara

Metode wawancara merupakan metode pengumpulan data denga cara mengadakan
wawancara langsung terhadap objek penelitian seperti operator atau karyawan pada
bagian produksi yang ada pada bagian Sanding Dasar departemen Painting. Dari
metode ini akan didapatkan data berupa jenis dan jumlah mesin yang digunakan,

dimensi mesin, proses produksi, dan data pendukung lainnya.

Studi Literatur

Metode studi literatur dilakukan dengan cara memabaca dan mempelajari referensi
yang berupa literatur, laporan ilmiah, dan tulisan-tulisan ilmiah lainnya. Hal ini
dimaksud agar dapat memahami dan mengatahui konsep dan dasar teori yang
diangkat sehingga dapat digunakan sebagai landasan yang kuat dlama permasalahan

penelitian.

3.4 Variabel Penelitian

Beberapa variabel yang digunakan pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Layout lokasi produksi

Merupakan variabel yang menunjukkan luasnya sebuah area produksi untuk
menempatkan mesin-mesin dan fasilitas penunjang proses produksi lainnya.

Jumlah mesin

Merupakan variabel yang menunjukkan banyaknya mesin yang digunakan dalam
proses produksi pada pabrik. Satuan jumlah mesin yang digunakan adalah unit.
Dimensi setiap mesin (panjang dan lebar)

Merupakan variabel yang menunjukkan tinggi, panjang, dan lebar dari sebuah mesin
yang digunakan di dalam proses produksi pada pabrik. Variabel ini sangat penting
untuk diketahui karena memiliki keterkaitan antara penempatan mesin dengan luas
area pabrik. Satuan variabel dimensi mesin yaitu meter.

Mesin-mesin yang digunakan pada setiap produk



44

Merupakan variabel yang ditunjukkan untuk menjelaskan jenis mesin apa saja yang
digunakan untuk proses produksi pada satu bagian produksi. Satuan variabel ini

adalah unit.

Jarak

Variabel jarak antaa mesin yang satu degan mesin yang lainnya sangat dibutuhkan
untuk menentukan jarak perpindaha bahan (material handling) pada saat proses
produksi berjalan. Variabel ini sangat berdampak pada aspek biaya dan waktu.
Sehingga variabel jarak merupakan variabel yang sangat penting dlaam menentukan
tata letak fasilitas produksi pada pabrik. Satuan variabel jarak yang digunakan adalah

meter.

3.5 Teknik Pengolahan Data

Berikut ini merupakan Teknik pengolaan data yang dilakukan pada penelitian ini.

1.

Menggambar layout awal lantai pabrik produksi dengan meninjau dari tata letak saat
ini
Menentukan jarak antara departemen diukur menggunakan pengukuran rectilinear

dimana jarak diukur dengan cara garis tegak lurus dari suatu departemen ke
departemen lainnya.

Penentuan frekuensi perpindahan material antar departemen untuk mengetahui
banyak jumlahnya perpindahan aliran material yang terjadi pada saat proses

produksi.

Perhitungan total momen perpindahan awal pada tata letak lantai produksi dengan

cara mengalikan frekuensi perpindahan dan jarak antar mesin.

Pengolahan data menggunakan algoritma genetika untuk mencari optimasi dengan

software Ms. Excel dan python.

Selanjutnya Langkah-langkah dalam pengolahan data menggunakan algoritma

genetika adalah sebagai berikut:

a. Inisiasi
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b. Representasi

c. Evaluasi kromosom

d. Buat kromosom terbaik (Elitisme)

e. Seleksi kromosom

f. Proses pindah silang (crossover)

g. Proses mutasi

h. Proses pergantian populasi (general replacement)

3.6 Kerangka Pikir Penelitian

Tujuan utama dari penelitian ini yaitu untuk mengetahui posisi baru dalam tata letak
fasilitas pabrik yang baik dan benar agar dapat mengoptimalkan jalur proses produksi dan
mengurangi proses jarak perpindahan bahan (material handling), mengurangi waktu
tunggu (delay), dan meningkatkan output produksi dengan menggunakan metode
algoritma genetika. Agar dapat mendapatkan tata letak fasilitas mesin pada pabrik secara
optimum, dimana satu populasi baru yang dapat dibangkitkan melalui 3 tahap proses
diantaranya: tahap seleksi, crossover,dan mutase. Maka sengan menggunakan konsep
evolusi biologis untuk menghasilkan suatu output yang baik dan dapat mengoptimalkan
proses produksi dan jarak material handling. Pada Gambar 3. 1 berikut merupakan

kerangka konsep penelitian yang akan dilakukan.
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Gambar 3. 1 Kerangka Konsep Penelitian

3.7.1 Diagram Alir Penelitian

Outcome

Optimasi tata
letak fasilitas
mesin produksi
pada pabrik.
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Salah satu langkah yang digunakan dalam penelitian dari awal hingga akhir dapat

dijelaskan melalui sebuah diagram alir. Gambar 3.2 berikut merupakan diagram alir yang

digunakan pada penelitian ini.
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Tinjauan Lapangan
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Individu baru

Tidak

Ya

Solusi Optimal

Gambar 3. 2 Diagram Alir Penelitian

3.7.2 Penjelasan Diagram Alir Penelitian

( Selesai )

Berikut ini merupakan penjelasan dari Langkah-langkah penelitian yang dilakukan.

1.

Studi pendadahuluan dan observasi awal

Studi pendahuluan dan observasi awal dilakukan pada lokasi secara langsung yaitu

di Sanding Dasar departemen Painting, PT Yamaha Indonesia, Jakarta Timur. Pada

tahap ini peneliti mencai informasi awal untuk mengetahui apakah peneliti mendapat

kesempatan dan data yang dibutuhkan dalam melakukan penelitian oleh pihak PT

Yamaha Indonesia.

Penentuan rumusan masalah dan tujuan penelitian

Perumusan masalah dilakukan untuk menentukan bagian yang akan dipecahkan

dalam kasus ini. Rumusan masalah yang akan dipecahkan dalam penelitian ini yaitu

bagaimana merancang sebuah tata letak fasilitas produksi yang baik untuk
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mengoptimalkan proses produksi. Sedangkan tujuan yang ingin dicapai yaitu untuk

mendapatkan tata letak yang baru.
Tinjauan lapangan dan pustaka

Tinjauan pustaka yang dilakukan mengarah pada penentuan metode yang akan
digunakan pada penelitian, sehingga dapat menyelesaikan dan menjawab rumusan
serta tujuan dari penelitian dengan dukungan teori yang digunakan. Sedangkan yang
dimaksud tinjauan lapangan yaitu untuk mengetahui kebijakan yang dipakai oleh

pihak perusahaan dan informasi pendukung lainnya.
Pengumpulan data

Pada tahap pengumpulan data dibagi menjadi dua bagian yakni data primer dan data
sekunder. Data primer mencakup layout lokasi produksi, jumlah fasilitas atau mesin,
volume produksi dan dimensi mesin yang digunakan pada saat produksi. Sedangkan
data sekunder berupa literatur-literatur yang digunakan seperti jurnal dan karya
ilmiah terdahulu yang berkaitan dengan penelitian. Hal ini dimaksudkan untuk

memperkuat latar belakang dan landasan teori.
Pengolahan data

Pengolahan data yang dilakukan yaitu mengolah data-data yang telah didapatka
dengan menggunakan metode-metode terpilih, sehingga dapat menghasilkan sebuah

nilai untuk menentukan solusi.

Selanjutnya berikut merupakan langkah yang dilakukan dalam pengolahan data
dengan metode Algoritma Genetika:

a. Teknik pengkodean : Teknik pengkodean dilakukan menggunakan bilangan
integer (bilangan bulat) yang mempresentasikan mesin yang digunakan dalam

proses produksi.
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Gen Kromosom

Individu

Gambar 3. 3 Skema Pengkodean Kromosom

Teknik pengkodean yang digunakan dalam penelitian ini yaitu value encoding,
yang mana pada setia mesin dilalui oleh sebuah angka. Kemudian dari angka
tersebut merupakan sebuah gen yang ada pada sebuah kromosom. Setiap
kromosom yang ada dalam suatu generasi dapat memrepresentasikan kombinasi
urutan mesin yang dilalui oleh material seperti 1, 2, 3, 4, 5, ....n ini menunjukkan
bahwa angka tesebut merupaan angka yang dapat mewakili nama mesin yang

dilalui oleh bahan baku pada saat proses produksi.

b. Evaluasi nilai fitness : Evaluasi nilai fitness dilakukan dengan menghitng jarak

dari setiap solusi (kromosom) yang terbentuk.

c. Seleksi : Tahapan seleksi dilakukan dengan metode Roulette Wheel
Selection. Metode ini sering digunakan debab dianggap dapat menyelesaikan

masalah secara optimal.

d. Crossover : Proses crossover dilakukan menggnakan metode
Partially Mapped Crossover (PMX) dengan cara pindah silang dua poin dengan

menambahkan beberapa prosedur tambahan.

Prosedur dalam PMX yaitu yang pertama menentukan terlebih dahulu dua posisi
pada kromosom dengan cara acak, substring yang berada di dalam dua posisi ini
dinamakan daerah pemetaan, selanjutnya menentukan substring antara kedua
induk untuk mendapatkan keturunan. Setelah itu, tentukan hubungan mapping
diantara kedua daerah pemetaan, kemudian yang terakhir menentukan keturunan

kromosom yang mengacu pada hubungan mapping (Khoirussoleh, 2014).

Berikut ini merupakan contoh dari metode PMX:

e Pilih secara acak substring dari kedua parent.

nduk1 8 4 [CHNNGINNEN 5 7 2
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nduk2 4 7 ISHINGHNNEN 1 2 o

Tukar posis substring pada kedua parent. Sehingga substring pada parent 1

berganti menjadi substring parent 2, dan sebaliknya.

Anak 1 5 3 8
Anak 2 3 6 1

Menentukan hubungan mapping, sehingga pemetaan yang terjadi adalah
536 dan 8«1. Tanda panah menunjukkan pemetaan yang terjadi,
semisal 8«<»1 maka 8 dapat dipetakan ke 1 dan begitu juga sebaliknya 1 dapat
dipetakan ke 8.

Menentukan kromosom keturunan yang mengacu pada hubungan mapping.

Kromosom1 1 4 _ 6 7 2
Kromosom 2 4 7 _ 8 2 5

Mutasi : Proses mutasi dilakukan untuk mengekspolrasi gen agar

solusi dapat mendekati optimal. Besarnya mutasi dapat dipengaruhi dari

parameter mutase (probabilitas mutasi). Proses mutasi dilakukan dengan cara

memilih kromosom yang akan dimutasi secara acak, kemudian titik mutasi pada

kromosom tersebut secara acak. Jika probabilitas mutasinya adalah 100% maka

kromosom yang terdapat pada populasi semuanya mengalami mutase dan

sebaliknya apaila probabilitas yang diinginkan adalah 0% maka semua

kromosom yang ada pada populasi tidak mengalami mutasi (Lukas et al., 2005).

Teknik mutasi yang digunakan pada penelitian ini adalah Teknik

Swapping Mutation yakni melakukan mutasi dengan cara menukar gen yang

dipilih secara acak dengan gen sesudahnya. Apabila gen tersebut berada di akhir

kromosom, maka ditukar dengan gen yang pertama.
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Menurut Fitrah et al. (2006) langkah utama pada mutasi adalah
menghitung terlebih dahulu panjang total gen yang terdapat pada populasi.

Total gen = jumlah gen dalam 1 kromosom x Jumlah kromosom.
Misalkan ada lima kromosom sebagai berikut:

Kromosom 1 =(1,2,3,4)

Kromosom 2 = (1,3,2,4)

Kromosom 3 =(2,1,3,4)

Kromosom 4 = (4,2,1,3)

Kromosom 5 = (1,4,3,2)
Sehingga panjang total gen adalah 4 x 5 = 20 gen.

Selanjutnya untuk memilih gen yang akan mengalami mutase dilakukan
dengan membangkitkan bilangan bulat acak antara 1 sampai dengan Panjang total
gen yaitu 20. Misalkan menentukan probabilitas mutase sebesar 20%, maka
jumlah gen yang akan dimutasi adalah 0,2 x 20 = 4, (Fitrah et al., 2006).

6. Analisis hasil optimasi dan pembahasan

Selanjutnya akan dilakukan tahap analisis hasil dan pembahasan dalam pecahan
masalah dengan mencakup system tata letak fasilitas produksi yang baru didapatkan.
Selanjutnya langkah terakhir yaitu penerjemahan kesimpulan dan saran yang telah

didapatkan dari hasil pengolahan dan analisis penelitian yang dilakukan.
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BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

Pengumpulan data dalam penelitian ini telah dijelaskan pada bab metode penelitian, dari
observasi langsung ke lapangan, melakukan wawancara atau diskusi kepada karyawan
atau operator, serta melakukan studi Pustaka yang berkaitan. Sedangkan yang diambil
dalam penelitian ini yaitu pada bagian tata letak mesin pabrik bagian Sanding Dasar, PT
Yamaha Indonesia.

4.1.1 Profil Perusahaan

PT Yamaha Indonesia merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam produksi
piano. PT Yamaha Indonesia resmi didirikan pada tanggal 27 Juli 1974 yang memiliki
lokasi seluas 15.711 m? di Kawasan Jakarta Industrial Estate Pulogadung (JIEP). Piano
yang di produksi PT Yamaha Indonesia memiliki berbagai tipe, model, dan warna. Selain
memproduksi piano, PT Yamaha Indonesia juga memproduksi bagian-bagian piano yang
akan dirakit di pabrik negara lain.

PT Yamaha Indonesia memproduksi dua jenis piano, yaitu Upright Piano (UP)
dan Grand Piano (GP). Sedangkan piano yang diproduksi oleh PT Yamaha Indonesia
mempunyai empat warna piano yaitu Polished Ebony (PE) berwarna hitam, Polished
Walnut (PW) corak kayu berwarna cokelat kemerahan, Polished Mahoghany (PM) corak
kayu berwarna cokelat, dan Polished White berwarna putih. Upright Piano (UP)
merupakan piano yang memiliki strung tegak (vertikal). Upright Piano (UP) diproduksi
menjadi beberapa model, seperti model B1, B2, B3, K121, P121, P22, P116, P118 dan

Ul1J. Berikut ini merupakan salah satu gambar dari model piano Upright Piano (UP).
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Gambar 4. 1 Model Piano Upright Piano (UP)
Grand Piano (GP) merupakan piano yang memiliki strung baring (horizontal).
Grand Piano (GP) diproduksi menjadi beberapa model, seperti model GB1, GN1 dan

GNZ2. Berikut ini merupakan salah satu gambar dari model piano Grand Piano (GP).

Gambar 4. 2 Model Piano Grand Piano (GP)

Proses produksi piano di PT Yamaha Indonesia diproses melalui 3 departmen
seperti pada Gambar 4. 3 yaitu terdiri dari departemen Wood Working, Painting, dan
Assembly. Kemudian penelitian kali ini berfokus pada departemen Painting yaitu pada
bagian Sanding Dasar.

A

Wood Working Painting Assembly

Gambar 4. 3 Departemen PT. Yamaha Indonesia

Selanjutnya, Gambar 4. 4 berikut merupakan gambar tata letak stasiun kerja pada

bagian Sanding Dasar Departemen Painting, PT Yamaha Indonesia.
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Gambar 4. 4 Tata Letak Bagian Sanding Dasar
(Sumber: PT Yamaha Indonesia)

4.1.2 Fasilitas yang Digunakan

Deskripsi luas lahan keseluruhan pada lantai produksi bagian Sanding Dasar adalah 14,7
x 10,93 m atau 160,69 m?2. Pada lantai produksi saat ini terdapat 24 stasiun kerja yang
diurutkan dan diberi kode menggunakan huruf alfabet. Pada Tabel 4. 1 merupakan
penjelasan mengenai jumlah mesin atau stasiun kerja, luas area, serta kode mesin yang
digunakan. Gambar 4. 5 berikut merupakan layout awal dari bagian Sanding Dasar yang

sudah disesuaikan dengan titik koordinat masing-masing departemen.
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Gambar 4. 5 Layout Awal Sanding Dasar

Untuk melengkapi keterangan pada layout pada Gambar 4. 5 di atas, berikut pada
Tabel 4. 1 merupakan keterangan pada setiap departemen beserta luasnya.

Tabel 4. 1 Daftar Luas Area Mesin pada Layout
Luas Area (m)

No Mesin Kode Panjang Lebar
1 Belt Sanding A 3,483 1,2
2 Belt Sanding B 3,483 1,2

Hand Sandin

3 T8) S 275 225
4 Hand Sanding D 1,427 0,738
5 Hand Sanding E 1,427 0,738
6 Hand Sanding F 1,427 0,738
7 Belt Sanding G 3,483 1,2

8 Hand Sanding H 1,427 0,738
9 Edge Sander I 1,5 0,969

10 Trimmer J 1,987 1,5
11 Trimmer K 1,987 1,5
12 Belt Sanding L 3,483 1,2
13 Belt Sanding M 3,483 1,2



Luas Area (m)

No Mesin Kode Panjang Lebar
14 Belt Sanding N 3,483 1,2

15 Belt Sanding @) 3,483 1,2

16 Hand Sanding P 1,427 0,738
17 Hand Sanding Q 1,427 0,738
18 Hand Sanding R 1,427 0,738
19 Hand Sanding S 1,427 0,738
20 Hand Sanding T 1,427 0,738
21 Hand Sanding U 1,427 0,738
22 Wide Sander \ 2,987 3,111
23 Hand Sanding \W 1,427 0,738
24 Hand Sanding X 1,427 0,738
25 Masking Tape Y 1,427 0,738
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4.1.3 Routing Sheet

Pada bagian Sanding dasar terdapat 300 barang yang terdiri dari barang-barang Grand Piano, Upright Piano, dan Part. Berikut ini merupakan
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route sheet yang sudah dibagi dari pembagian barang-barang yang ada pada Sanding Dasar. Sedangkan untuk keseluruhan route sheet per barang

terlampir.

Tabel 4. 2 Route Sheet

No Group

Deskripsi

ST Net
(menit)

PlanProduksi
/Hari

ST*Plan

Produksi (Mesin /Jam)

%
Scrap

Bahan yang Diminta

Bahan yang Disiapkan

Efisiensi
Mesin

PANEL WITHOUT
EDGE SANDER

5,51

1104,55

97,64

25.155.129,86

1.104,55

1.227,28

85%

SMALL WITHOUT
WIDE SANDER
WITHOUT EDGE
SANDER

SMALL WITHOUT
WIDE SANDER
WITHOUT EDGE
SANDER (Belt
Sander Besar)
SMALL WITHOUT
WIDE SANDER
WITHOUT EDGE
SANDER (BELT
SANDER KECIL)

5,87

5,27

3,12

1552,00

1278,50

633,90

107,11

95,60

50,14

38.080.652,80

36.830.764,87

12.596.104,49

1.552,00

1.278,50

633,90

1.724,44

1.420,56

704,33

85%

85%

85%

PANEL WITH EDGE
SANDER

SMALL WITH WIDE

SANDER WITH
EDGE SANDER

SMALL WITH WIDE

SANDER WITHOUT
EDGE SANDER

9,43

9,78

10,54

3758,25

4689,75

5132,80

234,26

242,26

267,32

168.617.913,92

458.130.782,91

474.650.221,27

3.758,25

4.609,55

5.039,35

4.175,83

5.121,72

5.599,28

85%

85%

85%
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L ST Net  PlanProduksi - . - % - - Efisiensi
No Group Deskripsi (menit) /Hari ST*Plan  Produksi (Mesin /Jam) Scrap Bahan yang Diminta  Bahan yang Disiapkan Mesin
SMALL WITHOUT
WIDE SANDER
8 3 WITH EDGE 8,89 3406,80 216,64 168.523.069,74 - 3.406,80 3.785,33 85%
SANDER
TOP BOARD REAR
9 4 & KEY BED 0,67 107,40 10,72 1.435.156,33 - 107,40 119,33 85%

4.1.4 From To Chart (FTC) Jarak Antar Mesin Berdasarkan Layout Awal

Pada bagian Sanding Dasar terdapat 25 mesin, sedangkan berikut ini merupakan FTC dari jarak antar mesin yang ada pada Sanding Dasar.

Tabel 4. 3 FTC Jarak Antar Mesin Layout Awal

K|l Lt mM|N|o|lP|Q|R|s|T|lu|Vv]|@wl|x]|z TSLT
64 | 94 | |67 | 67 |59 | 39| 22|64 |56 05|20 | 13| | 1280
] A8 I A0 A0 gs | s | 58 | 0| 93 | a1 |57 |49 | B | 1794
103’ lf' 19?1 lf' 13?’ 133' 15' 12’ 838 13’ 1§’ 71 | 87 | 79 13' 2424
13' 123' 107' 1;" 1g’ 12’ 97 | 77 | 60 12’ 95 | 43 | 58 | 51 113' 182,8
93 | 12| | M| o6 | 96 | 89 |68 | 51|93 |86 | 34|50 | 42| | 1675
85 | 2 | |13 |es |88 |81 61|43 |86 | 78|27 |42 |35 | 1561
64 |95 | 2| |67 | 68| 60|40 |23 |65 |57 06|21 |14|'% | 1280
45 | 75 1§' 98 | 48 | 48 | 40 | 20 | 03 | 45 | 37 | 14 | 01 | 06 188' 115,0
20 | 60 | 98 | 82 |32 |32 |25 |04 |13 |29 | 22|30 |14 | 22| % | 158
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From/
ol Al B c|D|E|F |G| H]|I
J 47 | 83 131' 85 | 76 | 68 | 47 | 28 | 12
10, | 13, | 10,
K| 64| 20|53 |10 1 o3| 85| 64|45 |29
13, | 16, | 13, | 12 | 1L
Lofoa | B3 | B 2 1 g5 | 75 | 60
13, | 16, | 19 | 17, | 16, | 15, | 13, | 1L
M 2 | o | 9 | 0| 2| 4|3 ]398
11, | 15 | 18 | 15 | 14, | 13 | 1L
N 713 | 4|5 | 6| 9| s |%8]|82
10, | 13, | 10,
o |67 |30 o6 |es| 67| 48|32
10, | 13 | 10,
P67 ||| 1D | o6 |88 | 68|48 |32
Q | 59| 96 15’ 97 | 89 | 81 | 60 | 40 | 25
39 | 75 13' 77 | 68 | 61 | 40 | 20 | 04
s | 22|58 |88/|60]51|43]|23]03]| 13
10, | 13 | 10,
T ea | 03110 )93 ) g6 | 65 | 45 | 29
U | 56| 93 15’ 95 | 86 | 78 | 57 | 37 | 22
v |05 | a1 |71 43|34 27|06 14 30
W | 20|57 |87 |58|50]| 4221|0114
X | 13|49 | 79 |51 | 42| 35|14 06| 22
S | 1 [ 13 |10 | 13 |13 | 14 | 16 | 18 | 20,
o | 2 | 2| 1| 9| 78| 8| 3
TOTA | 128 | 179 | 242 | 182 | 167 | 156 | 128 | 115 | 115
L 0 4 4 8 5 1 9 0 8




4.1.5 From To Chart (FTC) Frekuensi Perpindahan Material

Dari 913 proses yang terdiri dari GP, UP, dan Part yang dilakukan pada setiap mesin, berikut ini merupakan frekuensi perpundahan material

yang ada pada Sanding Dasar.

Tabel 4. 4 FTC Frekuensi Perpindahan Material

FrTO;”/ A H|1|J|k|L|IM|N|O|P|Q|R|S w| x | z | ToTAL
A 34 34
B 34 34
c 1| 1
D 3 3
E 2
F 20
G 77
H 26 | 26
1|37 88
J 67
K 129
L 17
M
N 95
0 129 129
P
Q
R 4 4
S 19
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FrToénlAB D G|H|1|J|K]|L N| O R TOTAL
=

U

v 28 112

W

X

z

TOT |37 |34 17 67 | 77 | 62 | 20 | 19 | 17 95 | 112 34
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4.1.6 Ongkos Material Handling

Pada bagian Sanding Dasar material handling yang digunakan hanya menggunakan
tenaga operator, maka dari itu berikut ini merupakan perhitungan OMH
operator/manusia:

Gaji operator

_ Rp5.300.000 / bulan
25 hari x 8 jam x 60 menit x 60 detik

= Rp 7,36/ detik

Maka ongkos perpindahan material menggunakan tenaga manusia adalah sebesar:

OMH Manusia < Upah operator x 3 derik per meter.

OMH Manusia per meter
=Rp 7,36 x 3 detik per meter
= Rp 22,08 per meter

4.2 Pengolahan Data

4.2.1 Kapasitas Produksi dan Kapasitas Mesin

Data yang diperoleh dari operator bekerja yaitu dari hari Senin sampai hari Jumat dari
jam 07.00 — 16.00 WIB (kecuali hari Jumat yaitu pukul 07.00 — 16.30 WIB) dengan waktu
istirahat 1 jam (hari Jumat 1 jam 30 menit). Sehingga jam kerja efektif setiap hari yaitu
8 jam (480 menit). Dalam satu bulan ada 25 hari kerja efektif (kecuali hari libur nasional)

Selanjutnya untuk kapasitas mesin, telah dilakukan perhitungan yang didasarkan
dari demand dari plan produksi pada bulan Agustus 2021 pada Sanding Dasar yaitu pada
Tabel 4. 5 sebagai berikut.

Tabel 4. 5 Kapasitas Mesin

Kapasitas

No Mesin Mesin Round Up
1 Belt Sanding 4,95 5

2 Edge Sander 0,60 1

3 Hand Sanding 5,86 6

Hand Sandin

4 8) g 0,78 1

5 Masking Tape 1,83 2

6 Trimmer 2,20 2

7 Wide Sander 0,73 1

TOTAL 18
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4.2.2 Ongkos Material Handling pada Layout Awal
Dari perhitungan OMH per meter maka dapat digunakan untuk menghitung keseluruhan
ongkos material handling pada layout awal. Berikut ini merupakan perhitungan OMH
keseluruhan pada layout awal.

Tabel 4. 6 Perhitungan OMH Layout Awal

. Koordinat
From To Frekuensi Jarak OMH
X1 Y1l X2 Y2
A R 34 17,12 13,27 17,37 9,14 4,37 3282,34
B W 34 20,76 13,27 21,48 6,89 7,11 5336,12
C Z 11 24,05 13,00 25,77 21,50 10,22 2482,48
D Z 3 25,40 8,81 25,77 21,50 13,06 865,13
E F 2 25,40 7,93 25,40 7,17 0,76 33,56
F J 20 25,40 7,17 21,36 4,38 6,83 3017,12
G H 77 25,54 4,94 24,40 4,10 1,98 3359,09
H Z 26 24,40 4,10 25,77 21,50 18,77 10772,75
I A 37 23,05 3,87 17,12 13,27 15,33 12522,16
I B 34 23,05 3,87 20,76 13,27 11,69 8779,48
I L 17 23,05 3,87 16,97 3,99 6,20 2326,48
J G 67 21,36 4,38 25,54 4,94 4,74 7011,80
K | 34 19,66 4,38 23,05 3,87 3,90 2930,06
K N 95 19,66 4,38 12,04 6,65 9,89 20750,80
L D 17 16,97 3,99 25,40 8,81 13,25 4972,68
N T 95 12,04 6,65 17,13 6,89 5,33 11186,73
@] X 129 13,18 10,56 22,22 6,89 12,72 36217,10
R Z 4 17,37 9,14 25,77 21,50 20,75 1832,97
S K 19 17,37 10,86 19,66 4,38 8,77 3677,51
T Z 45 17,13 6,89 25,77 21,50 23,25 23099,71
Vv | 28 19,72 10,19 23,05 3,87 9,65 5967,10
\Y o] 112 19,72 10,19 13,18 10,56 6,91 17093,72
W Z 10 21,48 6,89 25,77 21,50 18,90 4172,79
X Z 46 22,22 6,89 25,77 21,50 18,16 18445,26
Total OMH Rp 210.135

Dari perhitungan Tabel 4. 6 dapat diketahui OMH keseluruhan pada layout awal yaitu
sebesar Rp 210.135 /m.
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4.2.3 Representasi Kromosom
Pada representasi kromosom atau representasi solusi yang akan digunakan dalam proses
genetic algorithm yaitu menggunakan kebutuhan mesin terbaru sehingga hanya terdapat

14 mesin yang diperlihatkan pada gambar berikut.

lc4z—1|
Mesin Divisi A B c z
Lain
P
|
. N
\% T
U
R
D
N
Z1
W1l X
G
K J
M | H

Gambar 4. 6 Penyesuaian Layout pada Sanding Dasar

Dari penyesuaian layout terbaru sesuai dengan Gambar 4. 6 telah dilakukan
perhitungan OMH sebesar Rp 206.928 /m. Selanjutnya untuk memberi kode pada setiap
departemen mesin pada tata letak fasilitas sebagai kromosom yaitu dengan menggunakan
permutasian mesin. Banyak mesin yang akan disusun sebesar n mesin serta banyak mesin
yang diperbolehkan pada setiap kolom yaitu p, dan pada setiap baris yaitu g. Sehingga

dapat merepresentasikan dalam suatu barisan.
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P
L I T O 1 R S NN B BT
M J G

Gambar 4. 7 Representasi Tata Letak Mesin

Dari Gambar 4. 7 didapatkan kemungkonan solusi direpresentasikan sebagai

suatu barisan:
Ma Mg Mc Mz Mn Ms Mr Mv Mp Mw Mx Mzi Mi My Mm Mk M; Mg
Dari barisan tersebut Mo tidak diikutkan karena Mo merupakan mesin divisi lain

yang tidak dapat dipindahkan, serta urutan pada baris yang ada diubah menjadi bilangan

integer positif sebagai berikut:

1 2 3 456 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

4.2.4 Pseudocode Proses Genetic Algorithm Menggunakan Python

1. Inisialiasi Data

Pada tahap ini akan dilakukan inisiasi data awal yang digunakan. Algoritma yang

digunakan dijelaskan padaTabel 4. 7.

Tabel 4. 7 Pseudocode Insisialisasi Data

Pseudocode

Fungsi

# import every dependencies

import
import
import

import

koordinat = [[1,2],
1,41, 12,51, [4,4],
3,41, [4,31, [4,2],

pandas
random
string

numpy as np

Memasukkan library agar bisa digunakan
fungsinya

[ Memasukkan koordinat setiap mesin
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Pseudocode

Fungsi

2,11, [2,31, (2,21, [2,4]1, [
3,11, [3,21, [1,51, I[3,31]
frequency = [37, 34, 17, 2,
©7, 77, 34, 28, 20, 19, 17,
112, 95, 34, 95, 34, 129, 11
, 3, 206, 4, 10, 46, 45]

fromTo = [[6,0], [6,11, I
1, (2,31, [7,41, (4,51, [
1, (13,61, [11,71, [12,87,
6,91, [13,9], [8,10], [0,11
, (10,121, [1,141, [9,157,
2,161, [3,161, [5,161, [11,1
o], [14,16], [15,16], [12,17
1]

14

2
, 6
[
]
[

jumlahKoordinat = len (koordi
nat)
jumlahFromTo = len (fromTo)

OMH = 22.08

Memasukkan frekuensi aliran barang

Memasukkan seluruh aliran barang yang
ada

Menghitung Panjang koordinat dan

Memasukkan OMH yang dipakai

Inisialisasi Populasi

Pada tahap ini dilakukan inisialisasi populasi awal yaitu dengan membuat randomize

kromosom. Algoritma proses dapat dilihat pada Tabel 4. 8.

Tabel 4. 8 Pseudocode Insisialisasi Populasi

Pseudocode

Fungsi

def initPopulasi (ukuranPopul
asi,jumlahObjek) :

P = np.empty ((ukuranPopula
si, jumlahObjek))

P = P.astype('int")

for i in range (ukuranPopu
lasi)

I = np.random.permutatio

n (jumlahObjek)
for j in range (jumlahObj
ek) :

return P

Untuk generate populasi secara random
berdasarkan jumlah objek (koordinat) dari
ukuran populasi yang diinginkan
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3. Mencari Cost dalam Suatu Populasi
Pada tahap ini dilakukan untuk mendapatkan nilai cost yang dihasilkan dalam suatu
populasi. Algoritma proses dapat dilihat pada Tabel 4. 9.

Tabel 4. 9 Pseudocode Pencarian Cost dalam Sauatu Populasi

Pseudocode Fungsi
def findCost (populasi, koordi
nat) :
sz = populasi.shape
ukuranPopulasi = sz[0] Mendefinisikan fungsi findCost
jumlahObjek = sz [1]

matrikCost = np.empty ((jum
lahFromTo) )

matrikCost matrikCost.as

type ('float'")
matrikTotalCost = np.empty

( (ukuranPopulasi)) Membuat matrikCost/tabelCost kosong
matrikTotalCost = matrikTo

talCost.astype('float")

n = len(koordinat)

counter = 0
superCost = 0
for i in range (ukuranPopula

si):
jarak = 0
totalCost = 0 . [
orees Membuat rumus jarak rectilinear untuk
for J in range(len (fromT . .
o)) : diperhitungkan dalam cost
. find index (P, from Keterangan:
x = f1 1 x (P, .
To[4](0]) - e Cost untuk setiap fromTo
] . . e TotalCost untuk total cost satu
y = find index (P, from
To[51111) - chromosome
. e SuperCost untuk total cost satu
arrl = x[1][1i] .
. populasi
arr2 = y[1][1i]
JjrkX = abs ((koordinat]
arrl] [0])-

(koordinat[arr2][0]))
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Pseudocode Fungsi

JjrkY = abs ((koordinat]|
arrl][1])-
(koordinat[arr2][1]))

jarak = abs (jrkX+jrkY)

cost = jarak*frequency
[J]*OMH

totalCost = totalCost
+ cost

matrikCost[]j] = cost

counter += 1

matrikTotalCost[i] = tot
alCost

superCost = superCost +
totalCost

return matrikTotalCost

Mencari Nilai Fitness dalam Satu Populasi

Pada tahap ini dilakukan untuk mendapatkan nilai fitness dalam satu populasi.

Algoritma proses dapat dilihat pada Tabel 4. 10.
Tabel 4. 10 Pseudocode Pencarian Nilai Fitness dalam Satu Populasi

Pseudocode Fungsi
def findFitness (matrikTotalC
ost) :
sum = 0

totalFitness = 0

matrikFitness = np.empty ((
ukuranPopulasi)) Mendefinisikan fungsi fitness
matrikFitness = matrikFitn Sum akan menjumlahkan matrik TotalCost
ess.astype ('float') agar menjadi Supercost

Fungsi fitness didapatkan dari SuperCost —
for i in range (0, len(matr TotalCost pada setiap chromosome
ikTotalCost)):
sum = sum + matrikTotalC
ost[i]

for i in range (len (matrikT
otalCost)) :
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Pseudocode Fungsi
fitness = sum - matrikTo
talCost[1]
totalFitness = totalFitn
ess + fitness

matrikFitness[i] = fitne
ss

return matrikFitness

5. Proses Seleksi
Pada proses ini dilakukan seleksi untuk menenetukan induk. Algoritma proses dapat
dilihat pada Tabel 4. 11.
Tabel 4. 11 Pseudocode Proses Seleksi

Pseudocode Fungsi
def seleksi (P, £s0bj) :
jmlInduk = 2
sz = P.shape

ukuranPopulasi = sz [0]
jumlahObjek = sz[1]

Induk
bjek))
Induk = Induk.astype('int')

np.empty ( (jmlInduk, jumlahO

for 1 in range (jmlInduk): . . . .
9= Y Mendefinisikan fungsi seleksi

rl = random.randint (0,ukuranPopu .l
. ( P% Seleksi disini menggunakan 2
lasi-1) .
, induk
r2 = random.randint (0, ukuranPopu
lasi-1)

if fsObj[rl] < fsObj[r2]:
for j in range (jumlahObjek) :
Induk [i][3] = P[rl]([j]
else:
for 3 in range (jumlahObjek) :
Induk([i] [§] = P[r2][7]

return Induk

6. Proses Crossover
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Tahap ini dilakukan untuk prosses crossover yang kemudian menghasilkan anak
crossover sebagai kromosom baru. Algoritma proses dapat dilihat padaTabel 4. 12.

Tabel 4. 12 Pseudocode Proses Crossover

Pseudocode Fungsi

def Crossover (Induk) :

sz = Induk.shape
sz [0]
sz [1]

brs
kol

Anak = np.empty((2,kol))

Anak = Anak.astype('int")
rl = random.randint (1, kol-2)
for 10 in range(rl): Mendefinisikan fungsi
crossover
Anak[0][10] = Induk[0] [10] Karena hasil dari seleksi
Anak[1][1i0] = Induk[1][i0] adalah 2 induk, maka akan
membuat array berukuran 2
batasCekl = rl yang berdasarkan ukuran
batasCek2 = rl kolom

for i in range (kol) :

m = (i+rl)%$kol
nl = Induk[0][1]
n2 = Induk([1][1i]
idxAdal =
idxAdaz2 =

for jl1 in range (batasCekl) :

if batasCekl>(kol-1):
idxAdal = 1

if Anak [0][J1l] ==n2:

fdxAdal — 1 Memeriksa apakah ada objek

duplikat berdasarkan indeks

L array
for j2 in range (batasCek2):

if batasCek2>(kol-1):
idxAdaz = 1

if Anak[1]1[10] ==nl:




71

Pseudocode Fungsi
idxAda2 = 1

if idxAdal == O:
Anak[0] [batasCekl] = n2
batasCekl = batasCekl +1

if idxAda2 ==
Anak[1l] [batasCek2?2] = nl

batasCek?2 = batasCek2 +1

return Anak

Proses Mutasi
Pada tahap ini dilakukan proses mutasi pada suatu kromosom untuk menghasilkan
anak mutasi. Algoritma proses dapat dilihat pada Tabel 4. 13.

Tabel 4. 13 Pseudocode Proses Mutasi

Pseudocode Fungsi

def MutasiSwap (Induk) :
sz = Induk.shape

brs = sz [0]
kol = sz[1]
Anak = np.empty((2,kol))
Anak = Anak.astype('int')

Definisi  fungsi mutasi yang akan
digunakan yaitu pertukaran antar urutan

Anak = Induk
pada satu chromosome.

rl = random.randint (0, kol- . .
0 Random urutan disarakan nilai yang

b didapatkan dari rl dan r2

r2 = random.randint (0, kol-
b Apabila terjadi sama maka r2 akan
dirandom lagi hingga r1 dan r2 berbeda
while rl == r2:
r2 = random.randint (0, ko
1-1)

Ilrsl = Induk [0][rl]
Ilrs2 = Induk [0][r2]
I2rsl Induk [0][rl]
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Pseudocode Fungsi
I2rs2 = Induk [0][r2]

Anak [0][rl] = Ilrs?
Anak [0][r2] = Ilrsl
Anak [1][rl] = I2rs2
Anak [1][r2] = I2rsl

return Anak

8. Mencari Populasi Baru dari Anak
Pada tahap ini dilakukan guna mencari populasi baru dengan membandingkan
kromosom baru dari anak-anak yang dihasilkan. Kromosom yang memiliki nilai
fitness paling kecil akan punah dan digantikan dengan kromosom baru. Algoritma
proses dapat dilihat pada Tabel 4. 14.
Tabel 4. 14 Pseudocode Mencari Populasi Baru

Pseudocode Fungsi

def PopulationGenX (P,Anak, fi
tP, fitAnak) :

szP = P.shape

brsP = szP[0]

kolP = szP[1]

szA = Anak.shape

brsA szA[0]

kolA szA[1]

Mendefinisikan dungsi PopulationGenX
untuk mendapatkan populasi baru yang
dihasilkan dari anak-anak baru.

#print (fitP)
for i in range (brsA):
iJelek = fitP.max ()

idxJelek = fitP.a a - crer o
T itP.argmax ()  Nilai kromosom yang memiliki nilai

, _ o fitness yang kecil akan punah.
if fitAnak[i]<iJelek:

fitP[idxJelek] = fitAn
ak[i]
for j in range (kolP):
P[idxJelek] [j] = Ana
k[1][3]

return [P, fitP]
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Proses Pengujian Skenario
Pada tahapan ini dilakukan untuk setiap skenario yang dibuat dengan parameter-
parameter yang ditentukan. Algoritma proses dapat dilihat pada Tabel 4. 15

Tabel 4. 15 Pseudocode Proses Pengujian Skenario

Fungsi

Pseudocode
# Change this variable for different
scenario
PCX = 0.95

learningRate= 0.01
dataSize = 8

max loop = 1000

print ("\n Nilai Awa
l \nn)

P = initPopulasi (dataSize, jumlahKoord
inat)

print ("PO :",P)

costAkhir = findCost (P, koordinat)
fitP = findFitness (costAkhir)

print ("FO:", £fitP)

print ("rute awal :",P[fitP.argmax()])

for 1 in range (max_ loop) :

Induk = seleksi (P, fitP)
Anak = Induk
rxo = random.random ()

if rxo < PCX:

Anak = Crossover (Induk)
rm = random.random ()
if rm < learningRate:

Anak = MutasiSwap (Anak)
costAkhir = findCost (P, koordinat)
fitAnak = findFitness (costAkhir)

[P, fitP]= PopulationGenX (P,Anak, fi
tP, fitAnak)
print ("\n Nilai Akh
ir \n")
print ("P akhir: ", P)
print ("fitness populasi akhir:
)
print ("cost populasi akhir: ", costAk
hir)

m,fitPp

Penentuan parameter yang
digunakan untuk proses GA
sesuai skenario

Menentukan populasi awal
pada satu skenario yang

dibuat

Menentukan populasi akhir
pada iterasi. Pada populasi
akhir ini akan didapatkan

solusi terbaik yang akan
dipakai untuk setiap
skenario
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Pseudocode Fungsi
print ("cost akhir: ", costAkhir.min ()
)
print ("fitness akhir: ", fitP.max())

print ("Chromosome terbaik (bentuk akh
ir) : ",P[fitP.argmax()])

4.2.5 Skenario Pengujian

Skenario pengujian ini digunakan untuk mengetahui parameter dalam menentukan nilai
fitness terbaik. Pada skenario kali ini dibuat delapan skenario. Skenario ini disusun
berdasarkan nilai parmeter dari iterasi, probabilitas crossover, dan probabilitas mutasi
dari penelitian yang telah dilakukan. Menurut penelitian yang dilakukan oleh Umam et
al. (2021) menggunakan 1000 maksimum iterasi dan probabilitas mutasi sebesar 0.1
untuk memperoleh permasalahan genetic algorithm pada permasalahan flow shop
scheduling. Sedangkan penelitian lain dilakukan oleh Saputro et al. (2015) menggunakan
maksimum iterasi sebesae 400 dan probabilitas mutasi sebesar 0,5 pada implementasi
genetic algorithm untuk optimasi lahan pertanian. (Khoirussoleh, 2014). Sedangkan
untuk probabilitas crossover menggunakan probabilitas sebesar 80% dan 99% dari
penelitian yang dilakukan oleh Nasution (2015) dalam permasalahan travelling salesman.
Kemudian Tabel 4. 16 merupakan delapan skenario yang dibuat dari parameter yang telah

ditentukan.

Tabel 4. 16 Skenario Pengujian
Probabilitas Probabilitas

No Skenario Iterasi

Mutasi Crossover
1 Skenariol 400 0,5 80%
2 Skenario2 1000 0,5 80%
3 Skenario3 400 0,5 99%
4  Skenario4 1000 0,5 99%
5 Skenario5 400 0,1 80%
6 Skenario6 1000 0,1 80%
7 Skenario7 400 0,1 99%
8 Skenario8 1000 0,1 99%

4.2.6 Percobaan Skenario Pengujian (Mencari Populasi Terbaik)

Berikut ini merupakan hasil pengujian uraian skenario.



1. Skenario 1

Pada Gambar 4. 8 merupakan hasil dari genetic algorithm Skenario 1 menggunakan

python.

Nilai Awal

Pa : [[ 71411 5 4 3 & 11715 2 & 15 13 18 3 @ 12]

[1151412 21@ 7 511 & & 817 2 1lg 13 32 4]

[11813 £17 1512 @ & 7 % 311 £ 18 14 5 2]

[71513 18 412 2 1141617 2 @811 & 8 5 3]

[£ 2 5 1 511 81218 15 3 217 13 14 7 & 1§8]

[1213 4 2 & 1 @18 7 1412 2 & 1517 3 11 5]

[11 4 1 31512 7 @ 913 12 8 16 1417 & 2 5]
s

[e18 3 811 4 12 213 21514 17 16 1 & 7]]
Far [42122e.16 4351%9@.4 4£113528.4 £21772.16 418393.92 £4306825.24 427535.84
435349.12]
rute awsl : [ 1151412 218 7 511 @ 6 817 91613 3 4]
Nilai Akhir

P akhir: [[ 71411 5 4 8 & 11715 2 & 16 12 12 32 @ 12]
[212 313 4 § & 116 7 1412 2 9 1517 11 5]
[11813 £17 1512 @ & 7 % 311 £ 18 14 5 2]

[71513 18 412 2 1141617 3 @811 & 8 5 3]
[£ 2 5 1 511 81218 15 3 217 13 14 7 & 1§8]
[11 4 1 313518 7 & 213 13 g 16 @ 17 14 5 2]
[11 4 1 31518 7 @ 91312 8§ 16 1417 & 2 §]
[218 3 811 4 512 913 21514 17 16 1 & 7]]

fitness populasi akhir:
425349,12]

cost populasi akhir: [£3413.76 S6385.48 73283.52 62361.76 55248,
cost akhir: 56988.47999999992
fitness akhir: 429765.11999239934
Chromosome terbaik (bentuk akhir)

[421228.16 421222.16 411356.4 421772.16 418353.92 423755.12 £27535.24

58445.75 ST@98.83 59284.8 ]

[11 ¢ 1 31512 7 & 91312 816 @ 17 14 5 2]

Gambar 4. 8 Hasil Skenario 1

2. Skenario 2

Gambar 4. 9 merupakan hasil dari python genetic algorithm untuk Skenario 2.

C

B

Milai Awal

@ [[ 3 4141216 218 1 8§15 & 717 213 3 5 11]
[ 7 %1512 5 @18 2 1 & 13 4 17 32 11 16 14]
[#13 2 71211 & 5 3 9 112 @ 15 17 16 & 14]
[13 117 7 @14 2 8§ 61511 512 4 2 3 16 12]
[1216 3 @218 5 4 & 11315 7 5 14 211 & 17]
[11 312181715 8 7 @18 4 51413 1 & % 2]
[£#121617 @ 215 & 7 1 & 213 12 5 3 11 14]
[£1311 715 216 1 & 14 % 5 12 3 12 17 8]]

FE: [443785.%2 443703.36 424311.36 £42262.4 443597.6 444952.88 445993,32

rute awal :

453964.58 ]
[41311 715 916 1 &14 2 512 @ 3 18 17 8]

Nilai akhir

Fakhir: [[ ¢ 4141216 @18 1 & 15 & 7 17 2 13 2 5 11]

[ 7 #1512 5 @18 2 1 813 4 17 32 11 16 14]
[£13 2 71211 & 5 3 9 112 @ 15 17 18 8 14]
[13 117 7 @14 2 8§ 6 1511 512 4 2 3 16 12]
[1z16 3 218 5 4 & 11315 7 9 14 211 & 17]
[11 312161715 & 7 @818 4 51413 1 & 9 2]
[£121617 @ 215 & 7 1 & 213 12 5 3 11 14]
[4 312181715 8 7 @12 11 514 13 2 & 9 1]]
fitness populasi akhir: [443785.92 £43783.36 424311.36 4422582.4 443857.5 444259.85 £45993,.32

cost populasi akhir:

443785.592]
[62235.4 E57122.96 32512.%5 £4561.92 S3128.72 B2773.44 68832.4 54898.24]

cost akhir: 57128.95999992999
fitness akhir: 223783.36
Chromesome terbaik (bentuk akhir) @ [ &6 7 91512 5 @12 2 1 8 13 4 17 3 11 18 14]

Gambar 4. 9 Hasil Skenario 2
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3. Skenario 3
Pada Gambar 4. 10 menguraikan hasil genetic algorithm menggunakan python dari

Skenario 3.

C»
nNilai awal

Pa : [[1 &£12 @ 515 217 7 811131418 4 3 18 9]

[817 513 4 2 7 @ 312 1@ 15 14 & 1 11 1&]
[ 712 81516 3 @ 1712 5 & 4 91311 2 1 14]
[1#13 2 215 8 7 411 91@ 5 2 1121517 &]
[5 &8 2 1 217 7121615 4 311 @ 14 12 13 &]
[2 21 &12 8 117 51513 1411 £ @12 7 3]
[2161214 1 7 & 3 5 9121511 £ 17 8 2 13]
[117 1612 7 114 817 3 9 6 51815 @ 2 13 4]]

FB: [472357.44 455463.48 467345.28 459153.5 455285.44 463758.32 4626864.32
452551.58]
rute awsl : [ 1 612 @ 515 217 7 81113 14 18 4 3 16 3]

nNilai akhir

P akhir: [[14 13 2 @215 3 7 411 212 5 3 112 16 17 &]

[817 513 4 2 7 @ 312 21215 14 & 1 11 1&]
[ 712 81516 3 @ 1712 5 & 4 91311 2 1 14]
[14 13 2 215 8 7 411 918 5 2 1121517 &]
[ & 2 1 217 7121515 4 311 @ 14 12 12 &]
[2 21 €12 8 117 515131411 4 @1:@ 7 3]
[2161214 1 7 & 3 5 9121511 £ 17 8 2 13]
[117 1612 7 114 217 3 9 & 518 15 @& 2 12 4]]
fitness populasi akhir: [465468.48 465468.48 467345.28 459153.6 466285.49 463768.32 462664.32

452551.58]

cost populasi akhir: [78785.48 64473.6 62596.8 7O758.48 63656.54 66173.76 67277.76 773598.4 ]
cost akhir: £2596.79993999993

fitness akhir: 457345.27999999997

Chromosome terbaik (bentuk akhir) : [ 712 81516 3 @17 12 5 & 4 %13 11 2 1 14]

Gambar 4. 10 Hasil Skenario 3
4. Skenario 4

Pada Gambar 4. 11 merupakan hasil dari genetic algorithm Skenario 4 menggunakan
python.

e
Nilai Awal

Fé : [[1& 1 @& 3 517 12 2 71411 & & 5 13 15 18 4]
[9 215 316141712 518 8 & 4 7 @813 11 1]

[14111@8 2 & ® 812 1 91517 4 513 7 2 15]
[712 511 3 8 1 2 @12 16 & 4 13 17 3 14 15]
[4 817 215 & 81116 718 3 1 3 5 14 13 12]
[61217 2 112 713 316 9 @ 15 4 51411 8]
[ &8 2 918 1 512 14 11 15 15 13 17 4 @ 7 3]
[3 71217 1 5 @ & 214 412 13 8 15 11 9 18]]

FE: [4332607.84 448532.95 441136.32 428415.24 434666.38 434852.8 427137.8
427871.38]
rute awal : [ 2 215 31614 17 12 512 8 6 4 7 @ 13 11 1]
Nilai akhir

Foakhir: [[16 1 & 3 & 17 12 2 7 1411 & & 5 13 15 12 4]

[ 8 2 3 71217 1 5 @14 4 1@ 13 15 11 9 18]

[14 1118 2 & @ 812 1 916 17 4 513 7 2 15]

[ 712 511 3 8§ 1 2 @128 16 & 4 13 17 9 14 15]

[4# 817 215 & 8111 718 3 1 3 5 14 13 12]

[61217 2 112 713 316 9 @ 15 4 51411 8]

[& &8 2 %18 1 5 12 14 1115 15 12 17 4 @ 7 3]

[3 71217 1 5 @ & 214 412 13 8§ 15 11 9 18]]

fitness populasi akhir: [433587.04 432687.24 441136.32 428418.24 434666.88 434832.8 427127.5

427871.38]

cost populasi akhir: [52528.56 £7984.22 S55821.28 E£7719.36 51478.72 £2944.8 63288, 59866, 24]
cost akhir: 558@1.27939999993

fitness akhir: <£4£1136.32

Chromesome terbaik (bentuk akhir) @ [14 1118 2 & @ 812 1 92 15 17 4 513 7 2 15]

Gambar 4. 11 Hasil Skenario 4



5. Skenario 5

Gambar 4. 12 merupakan hasil dari python genetic algorithm untuk Skenario 5.

[

Nilai

Pa : [[12 917 413 &
[16 17 & 41215 @1
[18 8 16 14 5 9 11
[@11 41318 617 1
[1213 8 2 4 7171
[8 41416 5 313
[3 a18 & 5 1171
[15 2414 91117 1

Fa: [442174.88 434622.72
435828.16]

rute awal @ [14 13 & 2

Nilai

P akhir: [[12 39 17 4
[15 17 41215 @ 1
[ 211 13 18 & 17 1
[ 211 13 18 & 17 1
[ 211 13 18 & 17 1
[ &8 41416 5 313
[ 3 218 2 5 1171
[15 414 9 1117 1
fitness populasi akhir:
435228.15]

cost pepulasi akhir: [&
cost akhir: 6@942.79933
fitness akhir: 442174.2
Chromosome terbaik (bent

[
4
4
4

6. Skenario 6

Aual

1518 21811 @ 1 3 & & 7 14]

2 9 21411 5 1 712 & 3]

@ 11712 61215 4 7 2 3]

2 % 3 2 7 815 115 14 5]

® 312 1 9 & 516 @ 11 15]

21512 11 1 2 1@ 717 2 &]

1 514 81216 913 2 7 15]

513 2 8 @ 31218 7 5 1s8]]

A52453.36 432824 .24 452945 .17 2371086.88 434524.4

4 71712 212 1 2 & 516 @ 11 15]
Akhir

13 51518 21511 & 1 % & & 7 14]

2 2 21411 5 1 712 & 3]
2 % 3 2 7 &15 115 14 5]
2 % 3 2 7 &15 115 14 5]
2 % 3 2 7 515 115 14 5]
2151211 1 %18 717 2 &]

1 514 81216 913 2 7 15]
513 2 8 @ 31218 7 5 18]]
[442174.088 £34622.72 434622.72 432534.24 442174.28 437206.958 £34534.4

2948.8 ©3492.16 70280.54 TOXB2.54 72280.54 £59G85.8 GESE2.48 588%4.72]
9999996

7999999396

uk akhir) @ [12 917 £13 51512 215 11 @ 1 3 & 8 7 14]

Gambar 4. 12 Hasil Skenario 5

77

Pada Gambar 4. 13 menguraikan hasil genetic algorithm menggunakan python dari

Skenario 6.

HNilai Awal

Pa : [[17 11 14 2 & 15

[7 5 612 215 3 14
[£ 1 3 & 12 17 15 16
[1 2 51312 11 1@ 17
[1 & &8 712 4 15 13
[14 & 5 312 13 1 18
[614 312 818 217
[ & 4 817 14 1g 11 13

16 8 7 41212 313 2 5 1 @]

81213 4 @1l 2 117 11]
13 211 3 7 5 @ 1e 14 8]
le & 7 814 &8 4 315 5]
214 51715 31811 2 @]
7 2 & 211 815 16 4 17]
@15 11113 7 512 3 4]
1z 8 2z 315 1 7 918 G5]]

F@: [432382.4 425532, 436146.24 £47487.84 412167.36 £29787.2 417312,

425383.084]
rute awal : [ 1 2 9 13

1211181716 @ 7 614 & 4 315 5]

Nilai akhir

P akhir: [[17 11 14 2

[7 5 612 215 3 14
[ & 4 817 14 1g 11 13
[1 & &8 712 4 15 13
[1 & 8 712 4 15 13
[14 & 5 312 13 1 18
[ 614 512 818 2 17

[ 6 4 817 14 1 11 13
fitness populasi akhir:
425983.084]
cost pepulasi akhir: [55
cost akhir: 55928.539999
fitness akhir: 4£33932.39
Chromosome terbaik (bentu

£ 1516 & 7 41218 3213 3 5 1 @]

51213 4 @15 2 117 11]
12 & 2 315 1 7 9218 &]
214 51715 3 1811 % @]
214 517 15 3 18 11 % @]
7 % 5 211 815 15 4 17]
@15 11112 7 512 2 4]
12 8 2 315 1 7 918 &5]]
[423382.4 425592, 425532, 433982.4 412167.36 429787.2 417312.

928.64 ©64319.84 52928. 77743.68 77743.65 62123.84 T72599.84 62028.
95399

92999999

k skhir) @ [17 1114 2 £ 1516 & 7 41218 313 9 5 1 @]

Gambar 4. 13 Hasil Skenario 6



78

7. Skenario 7
Pada Gambar 4. 14 merupakan hasil dari genetic algorithm Skenario 7 menggunakan

python.

[
nilai Awal

Pe @ [[17 212 8161311 2 115 & 4 5 @12 3 14 7]

[81214 3 2 511 £13 16 71715 3 412 @ 1]
[2 12 215 5 3 1 7 @& & 12 14 13 17 16 4 11]
[15 3 711 21418 6 11217 13 4 @ 5 3 & 1§]
[11 1 51 & 715 2 5 @& & 13 14 12 2 12 17 4]
[8 717 &1 314 4 @ 2 51115 15 13 18 2 1]
[121518 2 @ 216 7 & 5 & 113 11 3 17 4 14]
[12 14 215 118 2 & 5 & 71211 217 12 2 4]]

Fo: [442305.56 457784.64 456957.68 489522.56 459352.32 455664,96 439E656.95
452831.68]
rute awal : [13 14 515 118 9 @ 5 & 718 11 2 17 12 3 4]

Nilai Akhir

P akhir: [[17 912 8156 13 11 2 115 & 4 5 @ 1 3 1¢ 7]

[81214 3 2 511 61316 71715 3 412 @ 1]
[2 12 215 5 3 1 7 @& & 12 14 13 17 16 4 11]
[1217 5 £1613 11 2 115 & 4 5 @18 3 14 7]
[11 1 %18 & 715 2 5 & & 13 14 12 32 12 17 4]
[ 717 €12 314 4 @ 2 51115 15 13 18 2 1]
[121518 2 @ 916 7 8 5 & 113 11 3 17 4 14]

[17 121512 2 @ %18 7 8 5 & 11311 3 4 14]]
fitness populasi akhir: [442386.56 457754.64 455%67.58 457784.64 459352,32 455564.96 £39656.36
442386.368]
cost pepulasi akhir: [76795.92 £1227.84 52844.8 73482.24 59568.16 B3347.52 79355.52 58285.12]
cost akhir: 5966@.159993999996
fitness akhir: 459352.328688@22087
Chromosome terbaik (bentuk akhir) @ [11 1 216 & 715 2 5 @ & 13 1418 3 12 17 4]

Gambar 4. 14 Hasil Skenario 7
8. Skenario 8

Gambar 4. 15 merupakan hasil dari python genetic algorithm untuk Skenario 2.

Nilai Awal

Pe : [[121e 2 8 212 11315 & 711 417 514 @ 3]

[91417 211 1 718 4 213 516 2 & 8 15 12]
[2 417 111 @1z 2 5 B & 12 7 3 15 15 14 13]
[3 117 8 51218 & 7 2 41113 %15 @2 15 14]
[11 18 15 12 17 214 & 5 2 § 713 1 & 418 3]
[5 417 &8 7141113 1 313 16 2 @12 12 2 &]
[16 41411 61518 317 & 2 @13 2 5 112 7]
[21217 411 11513 7 518 3 & 2 212 & 14]]
FB: [445735.2 472E11.84 2460388, 45376E. 32 480518, 85 452192, 445705.2

459484.3 ]
rute awal @ [ 214 17 311 1 712 4 @13 5 1 2 & & 15 1]

Nilai Akhir

F akhir: [[1218 9% & 218 11315 & 7 11 4 17 5 14 @& 2]
[12 16 9 & 218 1 13 15 711 417 512 8 3]
[ 417 111 @12 2 &% & 12 7 3 15 15 14 13]
[3 117 &8 51218 & 7 411 12 9 15 @ 15 14]
[11 18 15 12 17 2 14 & &5 3 713 1 & 418 3]
[ 5 417 8 7 1411 13 1 15 16 2 @ 12 18 9 &]
[15 4 14 11 & 15 18 3 17 % 213 2 5 112 7]
[21217 411 11313 7 518 3 & 2 212 & 14]]
fitness populasi akhir: [445795.2 445795.2 458368, 453768.32 46061@.88 453192, 445785,2
453484.5 ]
cost populasi akhir: [77827.12 77837.12 524£4.32 55654, §2221.44 E3640.32 TT@3IT7.12 53347.52]
cost akhir: coest.@
fitness akhir: <83765.328088228887
Chromesome terbaik (bentuk akhir) @ [ 3 117 8 51218 & 7 2 411 13 9 1 @ 15 14]

Gambar 4. 15 Hasil Skenario 8
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4.2.7 Hasil Percobaan Terbaik

Berikut ini merupakan rekapitulasi hasil dari delapan skenario.

Tabel 4. 17 Rekapitulasi Hasil Pengujian Skenario

Probabilitas Probabilitas

No Skenario Iterasi . Cost  Fitness
Mutasi Crossover
1 Skenariol 400 0,5 80% 56988,5 429765
2 Skenario2 1000 0,5 80% 57121 449703
3 Skenario3 400 0,5 99% 62596,8 = 467345
4  Skenario4 1000 0,5 99% 55001,3 441136
5 Skenario5 400 0,1 80% 60940,8 442174
6 Skenario6 1000 0,1 80% 55928,6 433982
7 Skenario7 400 0,1 99% 59660,2 459352
8 Skenario8 1000 0,1 99% 59064 463768
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Tabel 4. 17 menunjukkan hasil skenario genetic algorithm dari python. Dapat

diketahui bahwa nilai cost terbaik yaitu nilai terkecil didapatkan dari skenario 4 yaitu

sebesar 55001,3, sedangkan nilai fitness terbaik yaitu nilai tertinggi didapatkan pada

skenario 3 dengan nilai sebesar 467345. Untuk genetic algorithm pada umumnya, solusi

terbaik didapatkan dari nilai fitness tertinggi. Namun pada permasalahan perancangan

tata letak fasilitas solusi terbaik yaitu tata letak yang menghasilkan cost terkecil. Sehingga

pada permasalahan akan dibandingkan antara skenario 3 dan skenario 4 untuk ditinjau

hasil terbaik.

4.2.8 Menentukan Tata Letak Baru

1. Skenario 3

Penentuan tata letak baru didasarkan pada solusi terbaik yang diambil yaitu pada

scenario 4. Urutan kromosom atau solusi pada skenario 4 yaitu :

7 10 8 15 16 3 0 17 12 5

Sehingga urutan mesin dari scenario 4 adalah:

vV X D KJ Z A G

6

4 9 13 11 2 1 14

S R NWMH Z1 C B M

Untuk layout usulan dari solusi terbaik digambarkan pada Gambar 4. 16.
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cHzZz—T0

L X D
Mesin Divisi K
Lain

cHZ—7T

Gambar 4. 16 Layout Usulan dari Skenario 4

Skenario 4
Penentuan tata letak baru didasarkan pada solusi terbaik yang diambil yaitu pada

scenario 5. Urutan kromosom atau solusi pada skenario 5 yaitu :

14 11 10 3 6 0 8 12 1 9 16 17 4 5 13 7 2 15

Sehingga urutan mesin dari skenario 5 adalah:

M Z1 X 2 R ADI B WJ GNSHV CK

Untuk layout usulan dari solusi terbaik digambarkan pada Gambar 4. 16.

c-HzZz—70
" B -] B9

Mesin Divisi
Lain

i-El
o -
g

Gambar 4. 17 Layout Usulan dari Skenario 5
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4.2.9 Ongkos Material Handling pada Layout Baru
1. Skenario 3
Dari layout usulan Skenario 3 yang telah dibuat, maka dapat ditentukan koordinat
tiap mesin untuk menentukan jarak yang kemudian akan digunakan untuk
perhitungan OMH.
Tabel 4. 18 Tabel Perhitungan OMH Skenario 3

Koordinat Jarak

From To Frekuensi <1 Y1 X2 v (m) OMH (/m)
I A 37 16,90 6,48 10,23 8,32 850 Rp 6.948
I B 34 16,90 6,48 10,23 3,10 10,06 Rp 7.550

M C 17 15,91 3,10 4,32 3,60 12,08 Rp 4.536
C D 2 4,32 3,60 14,17 12,71 18,96 Rp 837
J G 67 3,75 8,49 15,91 7,80 12,85 Rp  19.012
G H 77 15,91 7,80 15,77 4,91 3,03 Rp 5.144
K I 34 16,90 12,43 16,90 6,48 595 Rp 4.465
\Y I 28 10,23 11,88 16,90 6,48 12,07 Rp 7.461
R J 20 4,61 6,00 3,75 8,49 336 Rp 1.483
S K 19 3,37 6,00 16,90 12,43 1996 Rp 8.374
I M 17 16,90 6,48 15,91 3,10 4,38 Rp 1.643
Vv M 112 10,23 11,88 15,91 3,10 1446 Rp  35.761
K N 95 16,90 12,43 10,23 571 13,40 Rp  28.098
A R 34 10,23 8,32 4,61 6,00 793 Rp 5.953
N S 95 10,23 571 3,37 6,00 715 Rp  14.998
B W 34 10,23 3,10 14,77 4,91 6,36 Rp 4,771
M X 129 15,91 3,10 12,97 12,72 1256 Rp  35.785
C Z 11 4,32 3,60 7,50 8,43 8,01 Rp 1.945
D z 3 14,17 12,71 7,50 8,43 10,95 Rp 726
H Z 26 15,77 4,91 7,50 8,43 11,79 Rp 6.766
R z 4 4,61 6,00 7,50 8,43 532 Rp 469
W Z 10 14,77 4,91 7,50 8,43 10,79 Rp 2.381
X z 46 12,97 12,72 7,50 8,43 9,76 Rp 9.916
S Z1 45 3,37 6,00 17,20 4,91 1492 Rp  14.822
TOTAL Rp 229.842

Pada Tabel 4. 18 dapat diketahui total OMH dari layout usulan Skenario 3 yaitu
sebesar Rp 229.842/m.
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2. Skenario 4
Dari layout usulan Skenario 4 yang telah dibuat, maka dapat ditentukan koordinat

tiap mesin untuk menentukan jarak yang kemudian akan digunakan untuk
perhitungan OMH.
Tabel 4. 19 Tabel Perhitungan OMH Skenario 3

. Koordinat Jarak
From To Frekuensi X1 Y1 X2 2 (m) OMH (/m)
I A 37 10,63 9,63 6,74 9,39 414 Rp  3.379
I B 34 10,63 9,63 13,50 10,40 364 Rp 2730
M C 17 8,97 12,84 14,02 3,63 1427 Rp  5.356
C D 2 14,02 3,63 9,75 9,59 10,24 Rp 452
J G 67 5,75 7,49 8,50 7,89 3,14 Rp  4.650
G H 77 8,50 7,89 3,32 3,21 9,86 Rp 16.755
K I 34 16,90 3,49 10,63 9,63 1240 Rp  9.309
\/ I 28 9,71 4,06 10,63 9,63 6,50 Rp 4.019
R J 20 3,32 9,50 5,75 7,49 444 Rp  1.960
S K 19 17,28 7,44 16,90 3,49 433 Rp 1816
I M 17 10,63 9,63 8,97 12,84 487 Rp 1.830
\Y/ M 112 9,71 4,06 8,97 12,84 952 Rp 23.543
K N 95 16,90 3,49 13,50 9,15 9,06 Rp 18.996
A R 34 6,74 9,39 3,32 9,50 354 Rp  2.655
N S 95 13,50 9,15 17,28 7,44 549 Rp 11.516
B W 34 13,50 10,40 3,32 7,21 13,37 Rp 10.036
M X 129 8,97 12,84 14,62 13,03 585 Rp 16.654
C Z 11 14,02 3,63 16,94 13,03 1232 Rp  2.992
D Z 3 9,75 9,59 16,94 13,03 10,62 Rp 704
H Z 26 3,32 3,21 16,94 13,03 2344 Rp 13.454
R Z 4 3,32 9,50 16,94 13,03 17,15 Rp 1.515
W Z 10 3,32 7,21 16,94 13,03 1944 Rp 4.291
X Z 46 14,62 13,03 16,94 13,03 231 Rp 2349
S Z1 45 17,28 7,44 12,31 13,03 10,56 Rp 10.493
TOTAL Rp 171.453

Pada Tabel 4. 18 dapat diketahui total OMH dari layout usulan Skenario 3 yaitu
sebesar Rp 171.453/m.

Dari Skenario 3 dan Skenario 4 didapatkan hasil OMH yang signifikan, yaitu OMH
dari Skenario 4 lebih kecil dari Skenario 3. Sehingga untuk solusi yang akan

digunakan yaitu Skenario 4.
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BAB V

HASIL DAN PEMBAHASAN

5.1 Analisis Layout Awal dan Kapasitas Mesin

Pada layout awal Sanding Dasar terdapat 25 mesin yang digunakan, namun jumlah mesin
terlalu banyak untuk plan baru karena ada beberapa barang atau produk yang sudah tidak
diproses pada Sanding Dasar, dimana barang-barang tersebut sudah dipindahkan ke
bagian lain. Sehingga menyebabkan beberapa mesin menjadi idle. Selain itu, penempatan
Masking Tape kurang efektif karena penempatan terlalu jauh yaitu dengan jarak 10 meter
di luar bagian Sanding Dasar. Sehingga dari hal ini dipertimbangkan untuk menjadikan
satu proses Masking Tape dalam satu tata letak Sanding Dasar.

Setelah dilakukan perhitungan kapasitas mesin dengan plan terbaru yaitu plan
bulan Agustus 2021 didapatkan 14 mesin yang akan digunakan dalam pada tata letak
Sanding Dasar (Tabel 4. 5). Dimana pada pengurangan ini sudah termasuk pengurangan
barang-barang yang sudah tidak diproduksi pada Sanding Dasar. Dari pengurangan mesin
ini kemudian terjadi peluasan area sehingga dapan menjadi peluang untuk proses Masking
Tape masuk pada layout Sanding Dasar menjadi satu.

5.2 Analisis Optimasi Jarak dengan Genetic Algorithm

Pada penelitian ini dilakukan optimasi jarak ongkos penanganan material atau material
handling dengan menggunakan genetic algorithm (GA) yang dilakukan dengan 8
skenario pengujian. Solusi terbaik yang terpilih pada genetic algorithm yaitu solusi atau
kromosom yang memiliki nilai fitness tertinggi. Sedangkan pada permasalahan tata letak
fasilitas solusi terbaik yaitu solusi yang memiliki nilai cost terendah. Dalam kedelapan
skenario pengujian terdapat 2 solusi dengan nilai fitness dan cost yang tidak sesuai.
Dimana pada Skenario 4 memiliki nilai cost terendah namun fitness rendah dan Skenario
5 memiliki nilai fitness tertinggi, namun cost yang dihasilkan tinggi. Selanjutnya pada

dua skenario ini dipilih untuk dihitung ongkos material handlingnya.

Setelah dilakukan penyesuaian dalam layout usulan pada Skenario 4 dan Skenario

5 didapatkan hasil perbandingan sebagai berikut.
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Tabel 5. 1 Perbandingan Skenario Terpilih

OMH
Baru(/m)

1 Skenario3 Rp 229.842 Rp210.135 -Rpl9.707  -9%
2 Skenario4 Rp 171453 Rp210.135  Rp38.682  18%

No Skenario OMH Lama Selisih Presentase

Pada Tabel 5. 1 dapat diketahui bahwa Skenario 4 memiliki selisih presentase
yang tinggi pada OMH baru yaitu sebesar 18% dari OMH Lama, sedangkan pada
Skenario 3 memiliki selisih -9% yang mana ternyata menghasilkan OMH lebih besar.
Perbandingan presentase ini dapat dibuktikan dari urutan mesin yang kemudian
disesuaikan pada layout usulan untuk kedua scenario yang dapat dilihat pada Gambar 4.
16 dan Gambar 4. 17. Pada Skenario 3 memiliki penyebaran mesin yang masih acak yang
mengakibatkan mesin yang digunakan pada aliran proses yang sama masih berjauhan.
Namun berbeda dengan penyebaran mesin pada Skenario 4. Pada Skenario 4 penyebaran
mesin lebih merata serta letak mesin yang memiliki aliran proses yang sama berdekatan
sehingga akan mengurangi ongkos material handling yang dihasilkan. Dalam hal ini,
Skenario 4 dengan jumlah iterasi 1000, probabilitas mutase sebesar 0,5, dan probabilitas
crossover sebesar 99% terpilih sebagai solusi yang optimal karena dapat menghasilkan
ongkos material handling usulan paling sedikit yaitu sebesar Rp 171.453/m.

Dari hasil yang didapatkan dapat dikatakan bahwa metode genetic algorithm
berhasil dan dapat digunakan untuk memecahkan permasalahan optimasi tata letak mesin
dalam penelitian ini. Adapun hasil yang didapatkan apda penelitian juga tergantung pada
parameter yang digunakan, sehingga pada saaat dilakukan proses genetic algorithm pada
python terhadap jumlah populasi, maksimum iterasi, probabilitas mutasi, serta
probabilitas crossover akan mengikuti. Sehingga parameter tersebut menjadi salah satu

penentu hasil pada penlitian ini.

5.3 Analisis Dampak Terhadap Aliran Material
Untuk mempermudah perbandingan, Gambar 5. 1 berikut ini merupakan perbandingan

antara layout sebelum dan layout usulan yang diberikan dari GA.
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PERBANDINGAN LAYOUT
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Gambar 5. 1 Perbandingan Layout

Dampak yang terjadi pada penilitian ini terjadi setelah dilakukan optimasi
menggunakan genetic algorithm (GA) yaitu hasil jarak pada perpindahan material dari
satu proses ke proses lainnya dapat berkurang. Hal ini disebabkan oleh penyebaran mesin
sesuai dengan skenario terpilih yaitu Skenario 4 sebagaimana terlihat pada Gambar 5. 1.
Dimana pada layout usulan terlihat bahwa adanya pengurangan mesin serta departemen-
departemen yang saling berhbungan antara satu dan lain menjadi lebih dekat dari tata

letak produksi sebelumnya.

Selanjutnya pada proses produksi yang sebelunya menggunakan mesin-mesin
yang dihilangkan akan dialihkan pada mesin sejenis, sehingga proses produksi tetap
berjalan dengan baik. Serta pada layout usulan memiliki space atau area kosong yang
lebih luas sehingga dapat mempermudah transportasi barang dan mengendalikan

inventory.

5.4 Rekomendasi Line Balance untuk Layout Usulan (Kaizen)
Untuk menyesuaikan layout usulan. Gambar 5. 2 berikut ini merupakan line balance yang

sudah disesuaikan.
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Gambar 5. 2 Line Balance Plan

Sesuai dengan layout usulan terpilih yaitu Skenario 4, dilakukan perhitungan line

balance untuk menyesuaikan kebutuhan operator pada Sanding Dasar. Dari perhitungan

yang dilakukan, didapatkan hasil dari line balance yaitu sebesar 99% dari 17 operator

serta 2600 pcs/8 jam rencana produksi. Dalam hal ini adanya kaizen yaitu pengurangan

operator sebanyak 6 orang. Hal ini dikarenakan adanya pengurangan mesin yang

menyesuaikan dengan kebutuhan plan sekarang. Kemudian table berikut merupakan

penjelasan dari deskripsi kerja operator pada line balance usulan.

Tabel 5. 2 Deskripsi Kerja Operator pada LB Plan

Nama Proses WYD P'.tCh WYT
Time
Operator 1 Belt Sanding 480 480 480
Operator 2 Belt Sanding 480 480 480
Operator 3 Belt Sanding 480 480 480
Operator 4 Belt Sanding 480 480 480
Operator 5 Belt Sanding, Trimmer 480 480 480
Operator 6 Hand Sanding 480 480 480
Operator 7 Hand Sanding 480 480 480
Operator 8 Hand Sanding 480 480 480
Operator 9 Hand Sanding 480 480 480
Operator 10 Hand Sanding 480 480 480
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Nama Proses WYD .F;_'.tCh WYT
ime
Operator 11 Hand Sanding, Trimmer 480 480 480
Operator 12 Hand Sanding (TB), Edge Sander 480 480 480
Operator 13 Masking Tape 480 480 480
Operator 14 Trimmer 480 480 480
Operator 15 Trimmer 480 480 480
Operator 16 Masking Tape, Edge Sander 480 480 480
Operator 17 Wide Sander, Edge Sande 446 480 480

TOTAL WYD

8127
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BAB VI

PENUTUP

5.1 Kesimpulan
Dari pengolahan dan analisis yang telah dilakukan mengenai optimasi genetic algorithm

menggunakan python dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut.

Bahwa perhitungan awal dari total ongkos material handling yang dihasilkan dari
tata letak saat ini pada Sanding Dasar yaitu Rp 210.135 /m dengan 25 mesin yang ada.
Selanjutnya dilakukan optimasi meggunakan genetic algorithm (GA) dengan 8 skenario
dan satu scenario terpilih yaitu Skenario 4 dengan susunan mesin pada tata letak baru
yaitu 14 11 10 3 6 0 8 12 1 9 16 17 4 5 13 7 2 15. Hasil analisis total ongkos
material handling yang dihasilkan yaitu sebesar Rp 171.453/m. Dari hal ini menunjukkan
adanya pengurangan ongkos material handling dari layout saat ini dan layout usulan yaitu
sebesar Rp38.682/m atau 18%. Sehingga dengan terjadinya pengurangan ongkos material
handling ini dapat mengurangi jarak tempuh serta mempercepat proses produksi. Dengan
jarak minimum yang telah dioptimasi, maka metode genetic algorithm (GA) dapat dan

cocok digunakan untuk permasalahan tata letak fasilitas produksi

5.2 Saran
Berikut merupakan beberapa saran yang dapat diberikan untuk dilakukan perbaikan dan
penyempurnaan pada penlitia-penelitian yang akan dilakukan pada waktu yang akan

dating yaitu sebagai berikut:

1. Untuk penelitian kedepannya dapat dikembangkan lagi mengenai metode dalam
insiasi populasi awal serta parameter-parameter yang digunakan agar dpaat
mendapatkan hasil yang lebih optimal.

2. Dapat meggunakan atau menambahkan metode lain dlaam melakukan optimasi pada
tata letak fasilitas produksi agar dapat diketahui selisih optimasi pada metode yang

dipakai.
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c: Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi I,fuet?: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(@] ’ ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . X . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
1 Front Beam GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 004 17,1 0, 99,34 0 076 629,6 17,1 19,00 85% 0,03 4,14
SANDER der r ! 60 ' 7
Top Board PANEL WITHOUT EDGE | Belt | Belt
2 F GBPE | 1 San | Sande 17,1 0, 79,66 0 17,1 19,00 | 85% | 0,03
ront SANDER d 0,04
er r 75
Belt | Belt
3| FallBoard |GBPE | 1 | PANELWITHOUTEDGE | o 1 sange 171 | 3, | 1566 | 0 171 | 19,00 | 85% | 0,03
SANDER der ; 0,22 83
Leg Block (L SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
4 GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 004 17,1 0, 98,59 0 17,1 19,00 85% 0,03
SANDER der r ' 61
Leg Block (S SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
5 ) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 003 17,1 0, 130,32 0 17,1 19,00 85% 0,03
SANDER der r ' 46
Top Stick (L SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
6 ) GB PE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 006 17,1 1, 58,39 0 17,1 19,00 85% 0,03
SANDER der r ' 03
Top Stick (S SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
7 ) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 17,1 0, 304,28 0 17,1 19,00 85% 0,03
SANDER der r ] 20
Key Block ( SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
8 R) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 002 17,1 0, 217,31 0 17,1 19,00 85% 0,03
SANDER der r ! 28
Key Block ( SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
9 L) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 002 17,1 0, 217,31 0 17,1 19,00 85% 0,03
SANDER der r } 28
1 SMALL WITH WIDE Belt Belt
0 Key Slip GB PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 004 17,1 0, 95,11 0 17,1 19,00 85% 0,03
SANDER der r . 63
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
o] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
1 Leg Gilder SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
1 @A) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 011 17,1 1, 30,89 0 17,1 19,00 85% | 0,03
SANDER der r ' 94
SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
> | LegPost(3) | GBPE | 2 SA'S\'ADNESEV;’J(TB'ZﬁLgnEeDrGE san | sande | o0 | 174 [ 1, | 3186 | 0 171 | 19,00 | 85% | 0,03
der r 88
Besar)
1 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
3 Pedal Post (2) | GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 007 17,1 1, 47,38 0 17,1 19,00 85% | 0,03
SANDER der r ' 27
1 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
4 Pedal Box GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 005 17,1 0, 74,11 0 17,1 19,00 85% | 0,03
SANDER der r ' 81
1| Music Shelf ( SMALL WITH WIDE Belt Belt
5 R) GBPE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 003 17,1 0, | 107,72 0 17,1 19,00 85% | 0,03
SANDER der r . 56
1| Music Shelf ( SMALL WITH WIDE Belt Belt
6 L) GBPE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 003 17,1 0, | 107,72 0 17,1 19,00 85% | 0,03
SANDER der r ' 56
_ SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
% MUSF'{CaﬁrO”t GBPE | 2 SA'S\'ADNESEV;’{'(TB':%;;';&GE ﬁan sande | o, | 171 | 0. | 872 | 0 171 | 19,00 | 85% | 0,03
er r 73
Besar)
1 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
8 Pedal Block | GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.06 171 | 0, | 60,77 0 17,1 19,00 | 85% | 0,03
SANDER der r ' 99
1 Pedal Rod SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
9 Guide GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 006 17,1 1, 54,14 0 17,1 19,00 85% | 0,03
SANDER der r ‘ 11
5 Pedal Bottom SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
0 [ Pedal GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 003 17,1 0, | 113,67 0 17,1 19,00 85% | 0,03
Bottom DKV SANDER der r ' 53
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Cr;' Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iffﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
) SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt 17635
[ | FrontBeam | GN2 | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o oo | 14 | O, o] 14 156 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 00
: SMALL WITH WIDE Belt | Belt
g M”S";S)he'f( GN2 | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o oo | 14 | 0, 19:52' 0 14 | 156 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 00
. SMALL WITH WIDE Belt | Belt
g M“S'f_s)he'f (| GN2 | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande oo | 14 |0 192822’ 0 14 | 156 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 00
) ';"#sﬂg SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt s
GN2 | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 14 | o, 2o 14 156 | 85% | 0,00
4| GUIDE 0,00 8
SANDER der r 01
RAIL
SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
é Leg B')OC" (L| N2 | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0o | 14 |0 165’29’ 0 14 156 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 00
2| TopBoard | o5 | 4 | PANELWITHOUT EDGE 2:: Siﬁ'dte 14 | o | 13085 | 14 156 | 85% | 000
6 Front SANDER o 1000 | MY 0| 8 ' ’ o
. SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
§ Leg &"der GN2 | 2 | SANDERWITHOUT EDGE | San | Sande | oo, | 14 |0, 545;3’5 0 14 | 156 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 01
) SMALL WITH WIDE Belt | Belt 20043
g | UpperBeam | GN2 | 3 | SANDERWITHOUTEDGE | San | Sande | o oq | 14 |0, | ©0° | 0 14 156 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 00
2| TopBoard | GN1 PANEL WITHOUT EDGE | Belt | Belt 395965
0,
9 Front pwH | T SANDER ii? Sa?de 000 | OF (())6 1 |0 0.1 011 | 85% | 0,00
2 oN 1 SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt L7
o | Topsticks | St | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o oq | 01 | 0, | “2gg | O 0.1 011 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 00 | >
2 oN 1 SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt A
1| TopstickL [ tbn | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o oo | 01 | 0, 15 |0 0.1 011 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 00 !
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(@] U ’ ses Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
2 oN 1 SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt 510058
5| KeyBlock | Su | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | 4o | 01 | O, | O 0.1 011 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 0| °
. SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
g Mus'lg';ir“’”t Sv% 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o oo | 0.1 | O, 402%356 0 01 | 011 | 85% | 000
SANDER der r ' 0|
SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
i Legpi‘s’)“ @ Sv% 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | ;0. | 01 |0, 635881’ 0 01 | 011 | 85% | 000
SANDER der r ' 00
) SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
g leg %‘;‘:;r @ Sv% 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o oo | 01 | O, 15395639 0 01 | 011 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 0|
SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
g Ié?gc-:;ol? va':'/ﬁ 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | , oo | 01 |0, 262314 0 01 | 011 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 0|
SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
3 Ié?gclog SV':'/:' 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o 0| 01 | 0, 3051%17 0 0.1 011 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 0|
3 GN1 PANEL WITHOUT EDGE | Belt | Belt 77854
] 0,
5| FallBoard | guo | 1 S ANDRE 32? Sarrmde 001 | 01 (())(,) 50 0 0.1 011 | 85% | 0,00
SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
3 Pedallcpsc)’“ (2 Sv’:l/|-1| 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o (o 01 | O, 12%%94 0 0.1 011 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 0|
A oN 1 SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt o
o| PedalBox | Sbn | 2 | SANDERWITHOUT EDGE | San | Sande | 4 oq | 01 | O, g | O 0.1 011 | 85% | 0,00
SANDER der r ! 00 Y
. oN 1 SMALL WITH WIDE Belt | Belt 1L
| | Musick shelf | SV | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o oo | 01 | 0, oo 0.1 011 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 0|
SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
‘2‘ Pegi'i(i‘)d F?v% 2 | SANDERWITHOUT EDGE | San | Sande | o oo | 01 | O, 26%11 0 01 | 011 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 00 !
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi IETE: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
4 GN 1 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 564984
3 Pedal Buttom PWH 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.00 0,1 0, 11 0 0,1 0,11 85% | 0,00
SANDER der r ' 00 ’
4] Musick GN 1 SSAI\ﬁIAISIEIE{V\\//\/II-I:FT%OOL:J-I:FVI\E/IIDDGEE Belt | Belt 344541
usic
4| support | PWH | 2| SANDER (Belt Sander ‘3""” Sande | gog | O | 0| g | O 01 | 011 | 8% | 000
er r 00
Besar)
. SMALL WITH WIDE Belt Belt
;‘ M“s'gs)he'f ( %\',\‘wf 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | , oo | 005 | 0, 8(133;4 0 005 | 006 | 85% | 0,00
SANDER der r ' 00 ’
. SMALL WITH WIDE Belt Belt
. M”S'f_s)he'f ( %\',\'Vr]z 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o oo | 005 | 0. | %304 | o 005 | 006 | 85% | 0,00
SANDER der r ; 00 ’
4 Igl:sllg GN 2 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 406702
2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0,05 0, 0 0,05 0,06 85% 0,00
7 GUIDE Pwh 0,00 0,97
SANDER der r 00
RAIL
4 Leg U1 SMALL WITH WIDE Belt Belt
8 Yusl ! 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 011 42,5 4, 12,51 0 42,5 47,22 85% 0,07
SANDER der r ' 80
4 Side Base SMALL WITH WIDE Belt Belt
9 U3. YUs3 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 004 70 2, 23,90 0 70 77,78 85% 0,12
' SANDER der r 1 51
5 Side Base SMALL WITH WIDE Belt Belt
0 UL Yusl 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 010 35 3, 16,73 0 35 38,89 | 85% | 0,06
' SANDER der r ' 59
5 FALL BENC SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
1 BACK PE H 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 005 375 2, 29,36 0 375 41,67 85% 0,07
Ul YUS1 NO.3 SANDER der r ; 04
5 Upper front TAM SMALL WITH WIDE Belt Belt
2 board back BAHA | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 003 375 1, 46,71 0 375 41,67 85% 0,07
N SANDER der r ' 28
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi IETE: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
5 II_:(FJQ\(/)VIE'I? PANEL WITH EDGE Belt | Belt
0,
3 | BOARD SU7 PPR 3 SANDER 32? Sarrwde 0,06 46 727 21,69 0 46 51,11 | 85% | 0,08
BLAA
5 IE?&\SINEs PANEL WITH EDGE Belt | Belt
4 | BOARD U1- PPR 3 SANDER Sdz? Sarr]de 0,13 46 ;351 10,33 0 46 51,11 | 85% | 0,08
YU33 BLAA
LOWER
FRONT Belt Belt
g BOARD PPR 3 PANEIS‘AVmg;REDGE San | Sande 003 22,4 0, 98,01 0 22,4 24,89 85% 0,04
YUS1-S5 der r ' 61
BLAA
5 BFOAAJ\_FIQ_D PANEL WITH EDGE Belt | Belt
0,
5 WK U1 PPR 3 SANDER ﬁzr; Sarrwde 0,03 22,4 ((5)1 98,01 0 22,4 24,89 | 85% | 0,04
BLAA
FALL
Belt Belt
5 BOARD PANEL WITH EDGE
7 | WIK YUS1- PPR 3 SANDER iz;? Sarr1de 0,03 9,6 56 228,69 0 9,6 10,67 85% 0,02
S3 BLAA
FALL
Belt | Belt
5 BOARD PANEL WITH EDGE 0
8 W/K YUS5 PPR 3 SANDER ﬁae? Sarr1de 0,03 12,8 3?5 171,52 0 12,8 14,22 85% 0,02
BLAA
5 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
9 Fall Board 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.35 25,5 9, 6,64 0 25,5 28,33 | 85% | 0,04
SANDER der r ! 04
6 CVTR SMALL WITH WIDE Belt Belt 24050
0 Leg PE/ 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 0,25 0, 72’ 0 0,25 0,28 85% 0,00
P124 SANDER der r ' 00
6 Lea To CVTR SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 20149
. B?ockp PE/ |3 | SANDERWITHEDGE | San | Sande | o0 | 025 | 0, | “50™ | © 025 | 028 |85% | 0,00
P124 SANDER der r ' 00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
CVTR Belt | Belt
S| TopBoard | PE/ |1 | PANELIHHOUTEDGE | san | sande | o) | 025 |0 | 722% | o 025 | 028 | 85% | 0,00
P124 der r ' 00
CVTR SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
g TORFIAMe | PE/ | 3| SANDERWITHEDGE | San | Sande | o, | 025 | O, 25525' 0 025 | 028 | 85% | 0,00
P124 SANDER der r ' 00
SMALL WITHOUT WIDE
CVTR Belt Belt
2 FallBack | PE/ | 2 SAQENE%VQI(T;%;EQGE san | Sande | o o) | 025 | O, 1021506' 0 025 | 028 | 85% | 0,00
P124 der r 01
Besar)
6 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
5 Side Arm B1PE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 006 29,9 1, 31,76 0 29,9 33,22 85% 0,05
SANDER der r ; 89
6 SMALL WITH WIDE Belt Belt
6 Fall Back B1PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 002 29,9 0, 89,53 0 29,9 33,22 85% 0,05
SANDER der r . 67
6 SMALL WITH WIDE Belt Belt
7 Fall Front B1PE | 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 0.07 29,9 2, 27,82 0 29,9 33,22 | 85% | 0,05
SANDER der r ! 16
6 SMALL WITH WIDE Belt Belt
8 Hinge Strip B1PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 003 29,9 1, 58,67 0 29,9 33,22 85% 0,05
SANDER der r ' 02
6 SMALL WITH WIDE Belt Belt
9 Key Slip B1PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 004 29,9 1, 52,48 0 29,9 33,22 85% 0,05
SANDER der r ' 14
7 SMALL WITH WIDE Belt Belt
0 Key Block B1PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.02 29,9 0, | 11064 | O 29,9 33,22 | 85% | 0,05
SANDER der r ' 54
Belt Belt
! Side Board B1PE | 1 PANEL WITHOUT EDGE San | Sande 29,9 1, 41,67 0 29,9 33,22 85% 0,05
1 SANDER 0,05
der r 44
Belt | Belt
; TopBoard | B1PE | 3 PANE'S-AVM'DTSREDGE san | Sande | o | 299 | 1 | 3035 | 0 200 | 3322 | 85% | 0,05
der r ' 98
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Belt | Belt
"l TopFrame | BipE | 1 | PANELWITHOUTEDGE | o\ | sange 200 | 2, | 2659 | 0 209 | 3322 | 85% | 0,05
3 SANDER 0,08
der r 26
Belt | Belt
7| Fallcenter | BIPE | 3 PANE'S'A\%'JEREDGE san | sande | o, | 299 | 1 | 5545 | 0 209 | 3322 | 85% | 0,05
der r ' 08
7 . B1 SMALL WITH WIDE Belt Belt 1818.4
5 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 3,35 0, 7 1 0 3,35 3,72 85% 0,01
SANDER der r : 03
7 B1 SMALL WITH WIDE Belt Belt 51259
6 Fall Back PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.00 3,35 0, 4 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,01
SANDER der r ! 01
7 B1 SMALL WITH WIDE Belt Belt 1592 8
7 Fall Front PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 0.01 3,35 0, 6 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,01
SANDER der r ' 04
7 _ _ B1 SMALL WITH WIDE Belt Belt 3359 2
8 Hinge Strip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 3,35 0, 4 ' 0 3,35 3,72 85% 0,01
SANDER der r ' 02
7 _ B1 SMALL WITH WIDE Belt Belt 30045
9 Key Slip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.0l 3,35 0, 8 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,01
SANDER der r ! 02
8 B1 SMALL WITH WIDE Belt Belt 63346
0 Key Block PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 3,35 0, 3 ! 0 3,35 3,72 85% 0,01
SANDER der r ! 01
8 _ B1 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 2834.9
1 Music Desk PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 0.0l 3,35 0, 5 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,01
SANDER der r ! 02
8| .. B1 PANEL WITHOUT EDGE | Belt | Belt 23857 .
2 Side Board PWH 1 SANDER San | Sande 0,01 3,35 0, 3 0 3,35 3,72 85% | 0,01
der r 03
Belt | Belt
g Top Board P\E;\}H 3 PANE'S-AVM'DTEREDGE SdZ? Sarr1de 001 | 3% gé 1727'4 0 335 | 372 | 85% | 001
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Belt | Belt
8 B1 PANEL WITHOUT EDGE 1522,3
4 Top Frame PWH 1 SANDER San | Sande 0,01 3,35 0, 5 0 3,35 3,72 85% | 0,01
der r 04
Belt | Belt
8 B1 PANEL WITH EDGE 31746 0
5 Fall Center PWH 3 SANDER 32? Sarrlde 0,01 3,35 (?2 5 0 3,35 3,72 85% | 0,01
B2 PE, SMALL WITHOUT WIDE Belt | Belt
8 - B113 SANDER WITHOUT EDGE 0
6 Side Arm Py 2 SANDER (Belt Sander ie;rrl Sarrlde 0,03 18,1 29 123,16 | O 18,1 20,11 | 85% | 0,03
CARB Besar)
8 %;Eg‘ SMALL WITH WIDE Belt | Belt
Side Sleeve 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 18,1 0, | 17230 | 0 18,1 20,11 | 85% | 0,03
! = SANDER der r ey 35
CARB
8 Béligl SMALL WITH WIDE Belt | Belt
Side Base 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 18,1 0, | 106,75 | 0 18,1 20,11 | 85% | 0,03
8 & SANDER der | r |03 56
CARB
B2 PE, SMALL WITHOUT WIDE Belt | Belt
8 B113 SANDER WITHOUT EDGE 0
9 Leg & 2 SANDER (BELT SANDER 32? Sarr1de 0,04 18,1 g7 90,09 0 18,1 20,11 | 85% | 0,03
CARB KECIL)
9 | Top Frame ( ﬁ;ﬁg‘ SMALL WITH WIDE Belt Belt
P 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 18,1 0, | 10398 | 0 18,1 20,11 | 85% | 0,03
0 RIL) = SANDER der r S 58
CARB
9 %;Eg‘ SMALL WITH WIDE Belt | Belt
Fall Back 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 18,1 0, | 262,72 | 0 18,1 20,11 | 85% | 0,03
1 - SANDER der r 0,01 23
CARB
9 ﬁ;ﬁg‘ SMALL WITH WIDE Belt | Belt
2 Fall Front & 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 0.02 18,1 0, | 18576 | O 18,1 20,11 | 85% | 0,03
SANDER der r ' 32

CARB
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
9 Béllzg’ SMALL WITH WIDE Belt Belt
Hinge Strip 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 18,1 0, | 168,26 | 0 18,1 20,11 | 85% | 0,03
8 = SANDER der | r | 002 36
CARB
9 Bélzgl SMALL WITH WIDE Belt Belt
Key Slip 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 18,1 1, 55,68 0 18,1 20,11 85% 0,03
4 & SANDER der | r | 906 08
CARB
9 Béllzg’ SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
Key Block 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 18,1 0, 146,55 0 18,1 20,11 85% 0,03
5 < SANDER der r el 41
CARB
9 Béli? PANEL WITHOUT EDGE | Belt | Belt
1 0,
6 Side Board P’y 1 SANDER ?ji;rr} Sarr1de 0,02 18,1 22 142,97 0 18,1 20,11 85% 0,03
CARB
B2 PE
2 Belt | Belt
9 B113 PANEL WITH EDGE
7 Top Board Py 3 SANDER ?ji;l: Sarr1de 0,03 18,1 é)o 119,50 0 18,1 20,11 85% 0,03
CARB
9 | Top Frame ( BBZSE' PANEL WITHOUT EDGE | BeIt | Belt
0,
8 c) 2 1 SANDER ?jaerrl Sarr\de 0,02 18,1 Sg 20481 | O 18,1 20,11 | 85% | 0,03
CARB
B2 PE
! Belt Belt
9 B113 PANEL WITH EDGE
9 Fall Center & 3 SANDER ?;rr] Sarr1de 0,02 18,1 23 138,04 0 18,1 20,11 85% 0,03
CARB
1 B2 SMALL WITH WIDE Belt Belt 9152 2
0 Side Arm PWH, 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 1,8 0, 7 ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
0 B113 SANDER der r ' 01
1 B2 SMALL WITH WIDE Belt Belt 12804
0 | Side Sleeve PWH, | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 1,8 0, 30 10 1,8 2,00 85% | 0,00
1 B113 SANDER der r ' 00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
o] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
1 B2 SMALL WITH WIDE Belt Belt 7932 9
0 Side Base PWH, | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 18 0, 9 ' 0 18 2,00 85% | 0,00
2 B113 SANDER der r ' 01
1 B2 SMALL WITH WIDE Belt Belt 6695.1
0 Leg PWH, | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 1,8 0, 3 ' 0 18 2,00 85% | 0,00
3 B113 SANDER der r ' 01
1 Top Frame ( B2 SMALL WITH WIDE Belt Belt 7726.9
0 RIL) PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 000 1,8 0, 4 ’ 0 18 2,00 85% | 0,00
4 B113 SANDER der r : 01
1 B2 SMALL WITH WIDE Belt Belt 19523
0 Fall Back PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 000 1,8 0, 35 / 0 18 2,00 85% | 0,00
5 B113 SANDER der r ' 00
1 B2 SMALL WITH WIDE Belt Belt 13804
0 Fall Front PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 000 1,8 0, 50 ! 0 18 2,00 85% | 0,00
6 B113 SANDER der r ' 00
1 B2 SMALL WITH WIDE Belt Belt 12503
0 Hinge Strip PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 000 1,8 0, 83 ’ 0 1,8 2,00 85% | 0,00
7 B113 SANDER der r ' 00
1 B2 SMALL WITH WIDE Belt Belt 41376
0 Key Slip PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 001 1,8 0, 7 ' 0 18 2,00 85% | 0,00
8 B113 SANDER der r ' 01
SMALL WITHOUT WIDE
1 B2 Belt Belt
0| KeyBlock | PwH, | 2 [ SAYPERWIHOUT EDCE 1 san | sande 18 | o | 19890 | ¢ 18 | 200 |85% | 000
9 B113 (Belt Sander der ] 0,00 01 31
Besar)
1 B2 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 9288.0
1 Music Desk PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 0.00 1,8 0, 1 ' 0 18 2,00 85% | 0,00
0 B113 SANDER der r ' 01
1 B2 Belt | Belt
1 Side Board PWH, | 1 PANEL WITHOUT EDEE San | Sande 18 0, 8 0 1,8 2,00 85% | 0,00
SANDER 0,00 54
1 B113 der r 01
1 B2 Belt | Belt
1| TopBoard | PWH, | 1 | PANEL \éVA,T\Ig‘EgT EDGE | gan | sande ooo | 18 |0 8820’2 0 18 | 200 | 85% | 000
2 B113 der r ' 01
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
1 B2 Belt | Belt
1| Top (F:rame( PWH, | 1 PANEL\Q’A'LHD%ET EDGE | san | sande oo | 18 |0 155719’ 0 18 | 200 |85% | 000
3 ) B113 der r ' 00
1 B2 Belt Belt
1| FallCenter | PWH, | 3 PANE'S'A\%'JEREDGE san | sande | oo | 18 | O, 1012;3& 0 18 | 200 |85% | 000
4 B113 der r ! 01
B3 PE,
1 _ B121 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
1 Side Arm 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 41 2, 21,12 0 41 45,56 85% 0,07
5 - SANDER der r 0,07 84
CARB
1 %;;E‘ SMALL WITH WIDE Belt Belt
1 Side Sleeve 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 41 2, 28,94 0 41 45,56 85% 0,07
6 & SANDER der r 0,05 07
CARB
1 leI;Ilf, SMALL WITH WIDE Belt Belt
1 Side Base 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 41 3, 18,31 0 41 4556 | 85% | 0,07
7 s SANDER der r 0.8 28
CARB
1 %%;5 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
1 Leg 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 41 5, 11,64 0 41 45,56 85% 0,07
8 & SANDER der r 013 16
CARB
1 Top Frame ( ﬁ;;?‘ SMALL WITH WIDE Belt Belt
1 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 41 3, 17,83 0 41 45,56 85% 0,07
9 RIL) - SANDER der r o 36
CARB
1 %;EE‘ SMALL WITH WIDE Belt Belt
2 Fall Back 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 41 1, 42,40 0 41 45,56 85% 0,07
0 - SANDER der r 0,05 42
CARB
1 lelzllf, SMALL WITH WIDE Belt Belt
2 Fall Front P’y 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 005 41 2, 29,55 0 41 45,56 85% 0,07
1 SANDER der r ' 03

CARB
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
1 Bé’lzllz’ SMALL WITH WIDE Belt | Belt
2 | Hinge Strip Py 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.03 41 1, | 46,13 0 41 4556 | 85% | 0,07
2 SANDER der r ' 30
CARB
1 Bé’lzllz‘ SMALL WITH WIDE Belt | Belt
2 Key Slip & 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.05 41 2, | 28,95 0 41 4556 | 85% | 0,07
3 CARB SANDER der r 07
1 Bé’lzllz’ SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
2 Key Block 2 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.04 41 1, | 32,79 0 41 4556 | 85% | 0,07
4 CARB SANDER der r 83
B3 PE
1 ' Belt | Belt
2 | Side Board e 1 PANEL WITHOQT EDSE San | Sande 41 2, | 24,552 0 41 4556 | 85% | 0,07
5 & SANDER der ] 0,06 45
CARB
B3 PE
1 z Belt | Belt
B121 PANEL WITH EDGE 0
g Top Board & 3 SANDER ?jz;? Sarr1de 0,08 41 fg 18,81 0 41 4556 | 85% | 0,07
CARB
B3 PE
1 ' Belt | Belt
Top Frame ( B121 PANEL WITHOUT EDGE 0
3 c) & 1 SANDER ?jae? Sarr1de 0,05 41 gg 28,65 0 41 45,56 85% | 0,07
CARB
B3 PE
1 ' Belt | Belt
2 | Fall Center szl 3 PANEL WITH EDGE San | Sande 41 2, | 27,27 0 41 4556 | 85% | 0,07
8 & SANDER den r 0,05 20
CARB
1 B3 SMALL WITH WIDE Belt | Belt 29624
2 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.00 095 | 0, 47 "1 0 0,95 1,06 85% | 0,00
9 SANDER der r ' 00
1 B3 SMALL WITH WIDE Belt | Belt 40593
3| Side Sleeve PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 0,95 0, 80 "1 0 0,95 1,06 85% | 0,00
0 SANDER der r ' 00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
1 B3 SMALL WITH WIDE Belt Belt 25677
3 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.00 0,95 | 0, 83 10 0,95 1,06 85% | 0,00
1 SANDER der r ' 00
1 B3 SMALL WITH WIDE Belt Belt 16320
3 Leg PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.00 0,95 | 0, 66 "1 0 0,95 1,06 85% | 0,00
2 SANDER der r ' 00
1 SMALL WITH WIDE Belt Belt
g | Topfrme( | B |3 | SANDERWITHEDGE | San | Sande | oo | 095 | 0. | Z0% | o 095 | 106 | 85% | 0,00
3 ) SANDER der r : 00
1 B3 SMALL WITH WIDE Belt Belt 59470
3 Fall Back PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 0.00 0,9 | 0, 02 "1 0 0,95 1,06 85% | 0,00
4 SANDER der r ' 00
1 B3 SMALL WITH WIDE Belt Belt 41445
3 Fall Front PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 0.00 0,95 | 0, 57 "1 0 0,95 1,06 85% | 0,00
5 SANDER der r ' 00
1 B3 SMALL WITH WIDE Belt Belt 64709
3 Hinge Strip PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 000 0,95 0, 86 ’ 0 0,95 1,06 85% | 0,00
6 SANDER der r ' 00
1 B3 SMALL WITH WIDE Belt Belt 40605
3 Key Slip PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 0.00 0,9 | 0, 68 "1 0 0,95 1,06 85% | 0,00
7 SANDER der r ' 00
1 B3 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 45999
3 Key Block PWH 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 0,95 0, 30 ’ 0 0,95 1,06 85% | 0,00
8 SANDER der r ' 00
1 B3 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 28820
3| Music Desk PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 0.00 0,9 | 0, 31 "1 0 0,95 1,06 85% | 0,00
9 SANDER der r ' 00
1 Belt | Belt
4 Side Board P\?\?H 1 PANEL \éVALg(égT EOEE San | Sande 0,00 0,95 0, 34329’ 0 0,95 1,06 85% | 0,00
0 der r 00
1 Belt | Belt
B3 PANEL WITHOUT EDGE 26381,
‘11 Top Board PWH 1 SANDER azr: Sarr1de 0,00 0,95 80 33 0 0,95 1,06 85% | 0,00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me

D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
1 Belt | Belt
4| ToP (F:”)"me Cl oo, | 1| PANELYITHOUTEDGE | san | sande 000 | 0% | 0 0840 095 | 106 | 85% | 0,00
2 der r 00
1 Belt | Belt

B3 PANEL WITH EDGE 38249,

131 Fall Center PWH 3 SANDER 32? Sarrlde 0,00 0,95 ((J)O 00 0 0,95 1,06 85% | 0,00
1 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
4 Side Arm PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.04 9,3 0, | 17092 | O 9,3 10,33 | 85% | 0,02
4 SANDER der r : 35
1 ulJ SMALL WITH WIDE Belt Belt
4 | Side Sleeve PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.02 9,3 0, | 39336 | O 9,3 10,33 | 85% | 0,02
5 SANDER der r ' 15
1 Ul SMALL WITH WIDE Belt Belt
4 Side Base PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.03 9,3 0, | 227,44 | 0O 9,3 10,33 | 85% | 0,02
6 SANDER der r ' 26
1 Top Frame ( ulJ SMALL WITH WIDE Belt Belt
4 RIL) PE 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 003 9,3 0, | 242,36 0 9,3 10,33 85% | 0,02
7 SANDER der r ' 25
1 Top Frame Ul SMALL WITH WIDE Belt Belt
4 Side (RIL ) PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.02 9,3 0, | 38597 | O 9,3 10,33 | 85% | 0,02
8 SANDER der r ' 16
1 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
4 Fall Back PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 006 9,3 0, | 101,42 0 9,3 10,33 85% | 0,02
9 SANDER der r ' 59
1 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
5 | Hinge Strip PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.02 9,3 0, | 362,28 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,02
0 SANDER der r ' 17
1 ulJ SMALL WITH WIDE Belt Belt
5 Key Slip PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 9,3 0, | 848,69 0 9,3 10,33 85% | 0,02
1 SANDER der r ' 07
1 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
5 Key Block PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 9,3 0, | 445,74 0 9,3 10,33 85% | 0,02
2 SANDER der r ' 13
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
1 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
5| TopFrame | U ) 3| “SANDERWITHEDGE | San | Sand 93 | 0 03| o 93 | 1033 | 85% | 0,02
Sill PE an ande 001 , , | 445,03 , 10, 5% ,
3 SANDER der r ' 13
1 Belt | Belt
5| sSideBoard | 9N | 1 | PANELWITHOUTEDGE | o) | sange 93 | 0, | 17504 | 0 93 | 1033 | 85% | 002
PE SANDER 0,04
4 der r 34
1 Belt | Belt
5| TopBoard | UL ) 5|  PANELWITHEDGE | o\ | gange 03 |0 | 27444 | 0 93 | 1033 | 85% | 002
Front PE SANDER 0,02
5 der r 22
1 Belt | Belt
Top Board ulJ PANEL WITH EDGE 0
5 Rear PE 3 SANDER San | Sande 0,02 9,3 0, | 274,44 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,02
6 der r 22
1 Belt | Belt
Top Frame ( ulJ PANEL WITHOUT EDGE 0
5 c) PE 1 SANDER San | Sande 0,04 9,3 0, | 17801 | O 9,3 10,33 | 85% | 0,02
7 der r 34
1 Belt | Belt
5 Fall Board U 1 PANEL WITHOWT EBGE San | Sande 9,3 1, 38,57 0 9,3 10,33 85% | 0,02
PE SANDER 0,17
8 der r 56
1 Belt | Belt
ulJ PANEL WITHOUT EDGE 0
5 Key Bed PE 1 SANDER San | Sande 0,06 9,3 0, | 10198 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,02
9 der r 59
1 ulJ SMALL WITH WIDE Belt Belt 178737
6 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 0,75 0, 46 0 0,75 0,83 85% | 0,00
0 SANDER der r ' 00 ’
1 ulJ SMALL WITH WIDE Belt Belt 411350
6 | Side Sleeve PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 0,75 0, 46 0 0,75 0,83 85% | 0,00
1 SANDER der r ' 00 ;
1 ulJ SMALL WITH WIDE Belt Belt 237844
6 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 0,75 0, 63 0 0,75 0,83 85% | 0,00
2 SANDER der r ' 00 ’
1 ulJ SMALL WITH WIDE Belt Belt 165382
6 Leg PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 0,75 0, 64 0 0,75 0,83 85% | 0,00
3 SANDER der r ' 00 '




109

Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu

N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha

(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin

1 SMALL WITH WIDE Belt | Belt

6 TOpRslr_ame ( PL\JA'/f* 3| SANDERWITHEDGE | San | Sande | ;o0 | 075 | 0, 2535‘\,‘543 0 075 | 083 | 85% | 0,00

4 ) SANDER der r ' 00 |

1 SMALL WITH WIDE Belt | Belt

6 ;32 (FE;I”_Q) Pl\JA'/f* 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o oo | 075 | O, 40‘:;%22 0 075 | 083 | 85% | 0,00

5 SANDER der r ' 00 |

1 oL SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt . o

6| FallBack | . | 2 | SANDERWITHOUT EDGE | San | Sande | o0 | 075 | O, el | o 075 | 083 | 85% | 0,00

6 SANDER der r ' 00 |

1 oL SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt B

6| HingeStrip | o | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | 4 o9 | 075 | O, | O 075 | 083 | 85% | 0,00

7 SANDER der r ' 00 |

1 oL SMALL WITH WIDE Belt | Belt il

6| KeySlip pwh | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | , o0 | 075 | O, e |0 075 | 083 | 85% | 0,00

8 SANDER der r ' 00 |

1 oL SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt 166126

6| KeyBlock | i, | 2 | SANDERWITHOUT EDGE | San | Sande |, o0 | 075 | O, s | 0 075 | 083 | 85% | 0,00

9 SANDER der r ’ 00 |

1 SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt

7 TOpSF”rlame Pl\JA'/f* 3| SANDERWITHEDGE | San | Sande | o oo | 075 | 0, 46‘33;85 0 075 | 083 | 85% | 0,00

0 SANDER der r ' 00 |

1 oL SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt 258726

7| MusicDesk | oun. | 3 |  SANDERWITH EDGE San | Sande | (o0 | 075 | O, | 0 075 | 083 | 85% | 0,00

1 SANDER der r ' 00 | -

1 Belt | Belt

7| side Board Pl\JA'/f* 1 | PANEL \é"/lm%g EDGE | oon | sande 000 | 075 | 0, 18::’3%49 0 075 | 083 | 85% | 0,00

2 der r ' 00 i

1 Belt Belt

7 Togr';’;’f‘rd PL\JA'/J'_' 3 PANE'S‘AV&'DT'E"REDGE San | Sande | o0 [ 075 | O, 2829287 0 075 | 083 | 85% | 0,00

3 der r 00

1 Belt | Belt

Top Board SIN PANEL WITH EDGE 286987
Z'. oar owh | 3 SANDER 32? Sarr1de 000 | 075 86 o | 0 075 | 083 | 85% | 0,00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin

1 Belt | Belt
7| Top (F:”)"me Cl g, | 1| PANELWITHOUTEDGE | san | sande 000 | 075 | O 18,%1754 0 075 | 083 |85% | 0,00
5 der r 00
1 Belt | Belt

ulJd PANEL WITHOUT EDGE 106640
é Key Bed PWH 1 SANDER Sdi? Sarrmde 0,00 0,75 (?0 17 0 0,75 0,83 85% | 0,00
1 P 116 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 20721
7 Side Arm PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 2,4 0, 2 ’ 0 2,4 2,67 85% | 0,00
7 SANDER der r : 03
1 P 116 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 11295
7 Key Slip PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 2,4 0, 81 ] 0 2,4 2,67 85% | 0,00
8 SANDER der r ' 01
1 P 116 SMALL WITH WIDE Belt Belt 28365
7 Side Base PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.01 2,4 0, 0 ' 0 2,4 2,67 85% | 0,00
9 SANDER der r ' 02
1 Belt | Belt
8 Top Board PplEl6 1 PANEL \éVAILg%LFiT EPGE San | Sande 0,02 2,4 0, 12;3’8 0 2,4 2,67 85% | 0,00
0 der r 05
1 Belt | Belt
8 | Top Frame C PplEl6 1 | PANEL \éVALg%ET EDGE | san | sande oot | 24 |0 1929'2 0 24 | 267 | 85% | 0,00
1 der r 03
1 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
8 TOpRslr_ame PpléG 3 | SANDERWITHEDGE | San | Sande | oo | 24 |0, 2722'8 0 2,4 2,67 | 85% | 0,00
2 SANDER der r ' 02
1 P 116 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 1113.9
8 Fall Back PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 002 2,4 0, 4 ' 0 2,4 2,67 85% | 0,00
3 SANDER der r ' 05
1 P 116 SMALL WITH WIDE Belt Belt 56445
8 Fall Front PE 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 000 2,4 0, 8 ' 0 2,4 2,67 85% | 0,00
4 SANDER der r ' 01
1 P 116 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 4502 3
8 | Hinge Strip PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 2,4 0, 9 ' 0 2,4 2,67 85% | 0,00
5 SANDER der r ' 01
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu

N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha

(@] ’ ses Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin

1 SMALL WITH WIDE Belt | Belt

8 KeyR?ﬂOC" PplElG 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | ;o0 | 24 | O, 50%4’2 0 24 | 267 | 85% | 000

6 SANDER der r ' 01

L1 Bottom P 116 PANEL WITHOUT EDGE | Belt | Belt 1258,8 .

8 . e | 1 SANDER san | sande | oo, [ 24 | O, 0 0 2.4 2,67 | 85% | 0,00

7 der r 05

1 b 116 SMALL WITH WIDE Belt | Belt .

8| SideAm | joon | 3 | SANDERWITHOUTEDGE | San | Sande | o oq | 01 | 0, | “ge” | O 0.1 011 | 85% | 0,00

8 SANDER der r ' 00 ’

1 b 116 SMALL WITH WIDE Belt | Belt B )

8 | SideSleeve | o | 3 | SANDER WITHOUTEDGE | San | Sande | 4o [ 01 | O | “0se | O 0.1 011 | 85% | 0,00

9 SANDER der r ' 00 ’

1 b 116 SMALL WITH WIDE Belt | Belt o

9| sideBase | oo | 3 | SANDERWITHOUTEDGE | San | Sande [ oo | 01 | 0, | 553 | 0 0.1 011 | 85% | 0,00

0 SANDER der r ' 00 ’

1 b 116 SMALL WITH WIDE Belt | Belt 186055

9 Leg bwh | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o o0 | 0.1 | 0, [ 475" | © 0.1 011 | 85% | 0,00

1 SANDER der r ’ 00 ’

1 P 116 PANEL WITHOUT EDGE | Belt | Belt 131464 .

9 | TopBoard PWH 1 SANDER San | Sande 0,00 0,1 0, 3,44 0 0,1 0,11 85% | 0,00

2 der r 00

1 SMALL WITH WIDE Belt | Belt

9 TOpRslr_ame ﬁvlleG 3 SANDER WITH EDGE San | Sande | 0o | 01 | O, 2%5é723 0 0.1 011 | 85% | 0,00

3 SANDER der r ' 00 ’

1 b 116 SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt "

9 | MusicDesk | pvn | 3 SANDER WITH EDGE San | Sande | o oo | 01 |0 | "5 | 0 0.1 011 | 85% | 0,00

4 SANDER der r ' 00 ’

1 SMALL WITH WIDE Belt | Belt

9 KeyR/Bllo"k ﬁvlleG 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o oo 01 | 0, 5%56;;2 0 0.1 011 | 85% | 0,00

5 SANDER der r ' 00 ’

1 b 121 SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt A X4

9| Side Arm Gpe | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o0 | 44 | 0, Lo 44 489 | 85% | 0,01

6 SANDER der r ' 06
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(@] ’ ses Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
1 Belt Belt
o| sideBoard | PX21 | | PANELWITHOUTEDGE | o 0 | sande a4 |0 | 72118 | 0 a4 | 489 | 85% | 001
GPE SANDER 0,02
7 der r 08
1] . SMALL WITH WIDE Belt | Belt
9 S'deRfl'_ee"e F(’;:;ZEl 3| SANDERWITHEDGE | San |Sande | o | 44 |0, 183;4'9 0 a4 | 489 | 85% | 001
8 SANDER der r ' 03
1 b 121 SMALL WITH WIDE Belt | Belt -
9| KeysSlip Gpe | 3 | SANDER WITHOUTEDGE | San | Sande | 4 og | 44 | O, 2|0 44 489 | 85% | 0,01
9 SANDER der r ' 01
2 b 121 SMALL WITH WIDE Belt | Belt ~
0| sSideBase | o= | 3 | SANDERWITHOUTEDGE | San | Sande | o, | 44 | O, >l o 44 489 | 85% | 0,01
0 SANDER der r ' 04
2 b 121 SMALL WITH WIDE Belt | Belt oy
0 Leg ope | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | oo | 44 | 0, S7 | o 44 489 | 85% | 0,01
1 SANDER der r ' 04
2 SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
0 ;ﬁ%;oor‘t’ PGllel 3 SANDER WITH EDGE San | Sande | ooy | 44 | O, 1114'8 0 4.4 489 | 85% | 0,01
2 SANDER der r ' 05
2| TopBoard | P121 PANEL WITHOUT EDGE | Belt | Belt .
0 D ot ope | 1 SANDEHR San | Sande | oo [ 44 | 0. | 99731 | 0 44 489 | 85% | 0,01
3 der r 06
2 Belt Belt
0 TO%eB;ard PGll)ZEl 1 | PANEL ZVAL'B%ET EDGE | oon | sande oo | 44 |0 |73 0 44 489 | 85% | 0,01
4 der r 06
2 Belt Belt
0 | Top Frame C F(’;'Ilel 1 | PANEL \é"/lm%g EDGE | gan | sande oor | 44 |0 10§0'2 0 a4 | 489 | 85% | 001
5 der r 06
2 SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
0 TOpRslr_ame PGll)ZEl 3 SANDER WITH EDGE San | Sande | oy | 44 | O, 14%4'2 0 44 489 | 85% | 0,01
6 SANDER der r ' 04
2 b 121 SMALL WITHOUT WIDE | Belt | Belt
0| Fall Back Gpe | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o, | 44 | O, | 57422 | 0 44 489 | 85% | 0,01
7 SANDER der r ' 10
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
2 Belt | Belt
0| FalBoard | P12 | q | PANELWITHOUTEDGE | o\ | sange 44 |0 | 22663 | 0 a4 | 489 |85% | 001
GPE SANDER 0,06
8 der r 26
2 P 121 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 2320.9
0 Hinge Strip GPE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 4.4 0, 1 ' 0 4.4 4,89 85% 0,01
9 SANDER der r ' 03
2 SMALL WITH WIDE Belt Belt
1 KeyR?ﬂOC" zllel 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | ;0. | 44 | O, 1822'8 0 a4 | 489 |85% | 001
0 SANDER der r : 03
2 P 121 SMALL WITH WIDE Belt Belt 202004
1 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 0,2 0, 712 0 0,2 0,22 85% 0,00
1 SANDER der r ' 00 ’
2 P 121 SMALL WITH WIDE Belt Belt 106060
1 Key Slip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 0,2 0, 60 61 0 0,2 0,22 85% 0,00
2 SANDER der r ' 00 '
2 P 121 SMALL WITH WIDE Belt Belt 202727
1 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 0,2 0, 273 0 0,2 0,22 85% 0,00
3 SANDER der r ' 00 ’
2 P 121 SMALL WITH WIDE Belt Belt 273576
1 Leg PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 0,2 0, 890 0 0,2 0,22 85% 0,00
4 SANDER der r ' 00 ’
2 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
1 ;ﬁ%;oor'f ﬁvl\le 3 | SANDERWITHEDGE | San | Sande | o oo 02 |0, 222933?7 0 02 022 | 85% | 0,00
5 SANDER der r ! 00 ’
2 Top Board P 121 PANEL WITHOUT EDGE Belt Belt 199662 0
1 Front PWH 1 SANDER San | Sande 0,00 0,2 0, 4,07 0 0,2 0,22 85% | 0,00
6 der r 00
2 Belt Belt
1 TO%eB;ard ﬁvl\le 1 | PANEL ZVAL'B%ET EDGE | gan | sande 000 | 02 |0 12?(??2 0 02 022 | 85% | 0,00
7 der r 00
2 Belt | Belt
P 121 PANEL WITHOUT EDGE 204259
é Top Frame C PWH 1 SANDER azr: Sarr1de 0,00 0,2 80 9,98 0 0,2 0,22 85% | 0,00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
2 P 121 SMALL WITH WIDE Belt Belt 464646
1| Hinge Strip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.00 0,2 0, 465 0 0,2 0,22 85% | 0,00
9 SANDER der r ' 00 ’
2 SMALL WITH WIDE Belt Belt
2 | KeyBlock | PAZL1 5 | SANDER WITHOUT EDGE | san | Sande | (oo [ 02 | 0, | 3095 | o 02 | 022 | 85% | 000
0 SANDER der r ' 00 ’
2 P22 Belt | Belt
. SE & PANEL WITHOUT EDGE 2313,0 0
2| SideBoard | 5op 5 | 1 SANDER San | Sande 0,01 29 | 0, 4 0 2,95 328 | 85% | 0,01
1 der r 03
SE
p22
2 SE & SMALL WITH WIDE Belt Belt 43950
2 Side Base 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,01
P22-D 0,00 7
2 SE SANDER der r 01
P22
2 SE & SMALL WITH WIDE Belt Belt 2089.8
2 Side Arm 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 2,95 | 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,01
P22-D 0,01 1
3 SE SANDER der r 03
p22
2 SE & SMALL WITH WIDE Belt Belt 42937
2 Leg P29-D 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 000 2,95 0, 9 ' 0 2,95 3,28 85% | 0,01
4 SANDER der r ' 01
SE
P22
2 SE& SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 3940.2
2 | Hinge Strip 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,01
P22-D 0,01 9
5 SE SANDER der r 02
P22
2 SE & SMALL WITH WIDE Belt Belt 6149 3
2 Key Slip 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,01
P22-D 0,00 2
6 SANDER der r 01
SE
P22
2 SE& SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 52837
2 Key Block P22-D 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 000 2,95 0, 9 ' 0 2,95 3,28 85% | 0,01
7 SANDER der r ' 01

SE
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
P22
2 Belt | Belt
SE & PANEL WITHOUT EDGE 2589,7 0
2 | Top Board P22-D 1 SANDER San | Sande 0,01 295 | 0, 2 0 2,95 3,28 85% | 0,01
8 der r 02
SE
P22
2 SE & SMALL WITH WIDE Belt | Belt 43347
2 | Fall Board A P22-D 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.00 2,95 0, 5 ' 0 2,95 3,28 85% | 0,01
9 SE SANDER der r ' 01
P22
2 Belt | Belt
SE & PANEL WITHOUT EDGE 5166,4 0
3 | Fall Center A P22-D 1 SANDER San | Sande 0,00 2,95 0, 1 0 2,95 3,28 85% | 0,01
0 der r 01
SE
P22
2 Belt Belt
SE & PANEL WITHOUT EDGE 4766,4 0
3 | Top Frame A P29-D 1 SANDER San | Sande 0,00 2,95 0, 5 0 2,95 3,28 85% 0,01
1 der r 01
SE
P22
2 SE & SMALL WITH WIDE Belt | Belt 4769.8
3| TopFrame B 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,01
P22-D 0,00 9
2 SE SANDER der r 01
P22
2 Belt Belt
SE & PANEL WITHOUT EDGE 0
3 | Fall Front asy P22-D 1 SANDER San | Sande 0,04 2,95 0, | 49148 | 0 2,95 3,28 85% | 0,01
3 der r 12
SE
p22
2 Belt Belt
SE & PANEL WITHOUT EDGE 1618,1
3 Key Bed P22-D 1 SANDER San | Sande 0,01 2,95 0, 4 0 2,95 3,28 85% | 0,01
4 der r 04
SE
2 gglffggfl SF;E% SMALL WITH WIDE Belt | Belt | 3 1
3 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% 0,01
Board P22-D 0,00 5
5 SANDER der r 01
Stopper SE
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
P22
2 Belt | Belt
SE & PANEL WITHOUT EDGE 4844,0 0
3 Bench top P22-D 1 SANDER San | Sande 0,00 295 | 0, 1 0 2,95 3,28 85% | 0,01
6 der r 01
SE
P22
2 Belt | Belt
Bench SE & PANEL WITHOUT EDGE 3136,3
3 Bottom P22-D 1 SANDER San | Sande 0,01 2,95 0, 7 0 2,95 3,28 85% | 0,01
7 der r 02
SE
2 e SMALL WITH WIDE Belt Belt
3 Be”f_*gﬁ'ee"e SzEz% 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | o o | 295 | O, 59§°’° 0 205 | 328 | 85% | 001
8 9 o SANDER der r ' 01
2 e SMALL WITH WIDE Belt Belt
3 | BenchSleeve | SE& | 5 | o ANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 205 |0 | 77923 | ¢ 295 | 328 |85% | 0,01
Short pP22-D 0,00 9
9 SE SANDER der r 01
2 P 118 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 2454 4
4 Side Arm cC 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 2,05 0, 4 ' 0 2,05 2,28 85% 0,00
0 SANDER der r ' 02
2 Belt | Belt
. P 118 PANEL WITHOUT EDGE 1777,7 0
4 Side Board GC 1 SANDER San | Sande 0,02 2,05 0, 9 0 2,05 2,28 85% | 0,00
1 der r 03
2 P 118 SMALL WITH WIDE Belt Belt 41673
4 Side Sleeve GC 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 001 2,05 0, 5 ! 0 2,05 2,28 85% 0,00
2 SANDER der r ' 01
2 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
. P 118 SANDER WITHOUT EDGE 0
4 Key Slip GC 2 SANDER (Belt Sander San | Sande 0,76 2,05 1, 38,39 0 2,05 2,28 85% 0,00
3 der r 56
Besar)
2 P 118 SMALL WITH WIDE Belt Belt 33207
4 Side Base GC 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 2,05 0, 9 ¢ 0 2,05 2,28 85% 0,00
4 SANDER der r ' 02
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me

D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
2 P 118 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 21106
4 Leg GeC 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 2,05 0, 7 ! 0 2,05 2,28 85% 0,00
5 SANDER der r ' 03
2 Belt | Belt
4| TopBoard PGléS 1 | PANEL \éVALg%ET EDGE | san | sande 002 | 205 | 0 1528'9 0 205 | 228 | 85% | 0,00
6 der r 04
2 Belt | Belt
4| TopFramec | P18 | o | PANELWITHOUTEDGE | o | gonge 205 | o, | 244 o 205 | 228 | 85% | 0,00

GC SANDER 0,01 5

7 der r 03
2 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
4 TOpRSIr_ame PGlég 3| SANDERWITHEDGE | San | Sande | oo, | 205 | O, 32;2'5 0 205 | 228 | 85% | 0,0
8 SANDER der r ' 02
2 P 118 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 1319 4
4 Fall Back GeC 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 002 2,05 0, 7 ' 0 2,05 2,28 85% 0,00
9 SANDER der r ' 05
2 Belt Belt
5 Fall Center P61c1:8 3 PANEIS‘AV’\\/IB-EREDGE San | Sande 0,01 2,05 0, 3725’7 0 2,05 2,28 85% | 0,00
0 der r 02
2 P 118 SMALL WITH WIDE Belt Belt 6686.0
5 Fall Front Ge 3 SANDER WITH EDGE San | Sande 0.00 2,05 0, 3 ' 0 2,05 2,28 85% | 0,00
1 SANDER der r ! 01
2 P 118 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 5333 1
5 Hinge Strip GC 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 2,05 0, 0 ! 0 2,05 2,28 85% 0,00
2 SANDER der r ! 01
2 SMALL WITH WIDE Belt Belt
5 KEVR%OC" PIL% | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | oo | 205 | 0, | *%2°° | o 205 | 228 | 85% | 0,00
3 SANDER der r ! 01
2| Bottom P 118 PANEL WITHOUT EDGE | Belt | Belt 14737 .
5 Frame GC 1 SANDER San | Sande 0,02 2,05 0, 2 0 2,05 2,28 85% 0,00
4 der r 04
2 P 121 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 1775.8
5 Side Arm GeC 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 2,5 0, 7 ' 0 2,5 2,78 85% 0,00
5 SANDER der r ' 03
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
2 Belt Belt
5| sideBoard | T121 | 1 | PANELWITHOUTEDGE | o, | gange 25 | o, | 13044 ] o 25 | 278 | 85% | 0,00
GC SANDER 0,02 7
6 der r 05
2 . SMALL WITH WIDE Belt Belt
5 S'deRfl'_ee"e PGlél 3| SANDERWITHEDGE | San | Sande | o | 25 |0, 3219'4 0 25 | 278 | 85% | 0,00
7 SANDER der r ! 02
2 P 121 SMALL WITH WIDE Belt Belt 93240
5 Key Slip GeC 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 000 2,5 0, 1 ’ 0 2,5 2,78 85% 0,00
8 SANDER der r . 01
2 P 121 SMALL WITH WIDE Belt Belt 2573 4
5 Side Base Ge 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 0.01 2,5 0, 3 ' 0 2,5 2,78 85% | 0,00
9 SANDER der r ' 02
2 P 121 SMALL WITH WIDE Belt Belt 2405.0
6 Leg GeC 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 2,5 0, 7 ' 0 25 2,78 85% 0,00
0 SANDER der r ' 02
2 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
6 'éig Toorf Pelél 3| SANDERWITHEDGE | San | Sande | oo | 25 |0, 20124'9 0 25 278 | 85% | 0,00
1 PP SANDER der r ' 03
2 TopBoard | P121 PANEL WITHOUT EDGE | Belt | Belt 1755,2
’ 0,
6 Front Ge 1 SANDER San | Sande 0,01 2,5 0, 7 0 2,5 2,78 85% | 0,00
2 der r 03
2 Belt Belt
Top Board P 121 PANEL WITHOUT EDGE 1755,2 0
6 Rear GC 1 SANDER San | Sande 0,01 2,5 0, 7 0 2,5 2,78 85% 0,00
3 der r 03
2 Belt | Belt
P 121 PANEL WITHOUT EDGE 1795,6 0
6 | Top Frame C GC 1 SANDER San | Sande 0,01 2,5 0, 9 0 2,5 2,78 85% | 0,00
4 der r 03
2 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt
6 TOpRslr_ame Pelél 3 | SANDERWITHEDGE | San | Sande | oo | 25 |0, 25%6'5 0 25 278 | 85% | 0,00
5 SANDER der r ' 02
2 Belt Belt
P 121 PANEL WITHOUT EDGE 0
g Fall Board GC 1 SANDER azr: Sarr1de 0,06 2,5 fS 398,87 | 0 2,5 2,78 85% | 0,00
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
2 P 121 SMALL WITHOUT WIDE Belt Belt 4084 8
6 Hinge Strip GC 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande 001 2,5 0, 0 ! 0 2,5 2,78 85% 0,00
7 SANDER der r ' 01
2 SMALL WITH WIDE Belt Belt
6 KEVR%OC" PGlél 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sande | oo | 25 | O, 32%6'1 0 25 | 278 | 85% | 0,00
8 SANDER der r ' 02
2 Bottom P 121 PANEL WITHOUT EDGE Belt Belt 1142,0
6 Frame ce 1 SANDER San | Sande 0,02 2,5 0, 5 0 2,5 2,78 85% | 0,00
9 der r 05
) LOWER Edg | ¢ dge
FRONT PANEL WITH EDGE e 3780,0 0
g BOARD SU7 PPR 3 SANDER San Sarr1de 0,08 0,2 (())2 5 0 0,08 6.8;18, 0,2 0,22 85% 0,00 0,10
BLAA der
) LOWER Edg | . dge
FRONT PANEL WITH EDGE e 0
I BOARD U1- PPR 3 SANDER San Sarrwle 0,04 46 815 32,47 0 46 51,11 | 85% | 0,01
YU33 BLAA der
LOWER
2| FRONT Bdg | Egge
7| BOARD PPR | 3 PANE'STAV&'DT'E*REDGE o | sande | o, | 20 |0 | 8316 | 0 20 | 2222 | 85% | 0,00
2 YUS1-S5 der r ' 72
BLAA
) FALL Edg | . dge
BOARD PANEL WITH EDGE e 0
; WK UL PPR 3 SANDER san Sarr1de 0,04 22,4 gl 74,25 0 22,4 24,89 | 85% | 0,00
BLAA der
) FALL Edg | . dge
BOARD PANEL WITH EDGE e 0
£71 W/K YUS1- PPR 3 SANDER San Sarr1de 0,04 9,6 ?(35 173,25 0 9,6 10,67 85% 0,00
S3BLAA der
2 FALL Edg | . dge
BOARD PANEL WITH EDGE e 0
7 W/K YUS5 PPR 3 SANDER San Sande 0,04 12,8 0, 129,94 0 12,8 14,22 85% 0,00
5 r 46
BLAA der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
2 Leq To CVTR SMALL WITHOUT WIDE Egg Edge 56124
7 B?Ockp PE/ | 3| SANDERWITHEDGE san | Sande | o0 | 025 |0 | TR |0 025 | 028 |85% | 0,00
6 P124 SANDER der r ' 00
2 Tob Frame CVTR SMALL WITHOUT WIDE Egg Edge 68020
7 pR/L PE/ 3 SANDER WITH EDGE San Sande 000 0,25 0, 09 ! 0 0,25 0,28 85% 0,00
7 P124 SANDER der r ' 00
Edg
2 SMALL WITH WIDE e Edge
7 Fall Front B1PE | 3 SANDER WITH EDGE San Sande 004 29,9 1, 48,40 0 29,9 33,22 85% 0,01
8 SANDER r ' 24
der
2 PANEL WITH EDGE Egg el
7 Top Board B1PE | 3 SANDER San Sande 0,02 29,9 0, 84,60 0 29,9 33,22 85% 0,01
9 r 71
der
g Fall Center B1PE | 3 PANEL WITHEEDEHE Egg SEaC:%ee 29,9 0 77,55 0 29,9 33,22 85% 0,01
SANDER San 0,03 ' ' ' ’ ' e
0 r e
der
Edg
2 B1 SMALL WITH WIDE e Edge 27710
8 Fall Front PWH 3 SANDER WITH EDGE San Sande 0.01 3,35 0, 6 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,00
1 SANDER r i 02
der
Edg
2 B1 SMALL WITHOUT WIDE : Edge 77250
8 Music Desk PWH 3 SANDER WITH EDGE San Sande 000 3,35 0, 3 ! 0 3,35 3,72 85% 0,00
2 SANDER r ! 01
der
2 B1 PANEL WITH EDGE Egg Edge 4843,7
’ 0,
g Top Board PWH 3 SANDER San Sar;de 0,00 3,35 81 5 0 3,35 3,72 85% | 0,00

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
g Fall Center | 2L | 3 PANEL WITHEDGE Egg sEa%%ee 335 | 0, | 4401 o 335 | 372 | 85% | 0,00
PWH SANDER San 0,00 I . 1 ’ ! 0 !
4 r 01
der
2 Top Frame ( Bélzgl SMALL WITH WIDE Egg Edge
8 P 3 SANDER WITH EDGE Sande 18,1 0, 282,16 0 18,1 20,11 85% 0,00
5 RIL) = SANDER San | 0| 0,01 21
CARB der
2 Béligl SMALL WITH WIDE Egg Edge
8 Fall Front 3 SANDER WITH EDGE Sande 18,1 0, 231,73 0 18,1 20,11 85% 0,00
6 = SANDER San | 70 0,01 26
CARB der
2 Béli? PANEL WITH EDGE Egg el
0,
t; Top Board P’y 3 SANDER San Sar:de 0,02 18,1 é)? 160,13 0 18,1 20,11 85% 0,00
CARB der
) B2 PE, Edg | ¢ dge
B113 PANEL WITH EDGE e
g Fall Center Py 3 SANDER San Sarr1de 0,01 18,1 5)7 222,40 0 18,1 20,11 85% 0,00
CARB der
Edg
2 B2 SMALL WITH WIDE Edge
8 TOpRSIr_a;"e( PWH, | 3 | SANDERWITHEDGE | o | Sande | o0 | 18 |0, 203568* 0 18 | 200 | 85% | 000
9 B113 SANDER der r i 00
Edg
2 B2 SMALL WITH WIDE : Edge 17220
9 Fall Front PWH, 3 SANDER WITH EDGE San Sande 000 1,8 0, 67 ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
0 B113 SANDER der r ! 00
2 B2 SMALL WITHOUT WIDE E(ejg Edge 34844
9 Music Desk PWH, 3 SANDER WITH EDGE San Sande 0.00 1,8 0, 75 ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
1 B113 SANDER r ' 00

der
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Edg
2 B2 Edge
o | FallCenter | PWH, | 3 PANEL WITHEDGE € | sande 18 | o | 18927 | o 18 | 200 | 85% | 000
SANDER San 0,00 06
2 B113 r 00
der
2 Top Frame ( Bé’lzllz‘ SMALL WITH WIDE Egg Edge
9 P 3 SANDER WITH EDGE Sande 41 1, 48,39 0 41 45,56 85% 0,01
3 RIL) & SANDER san | | 0,08 24
CARB der
2 BélFZ’IlE, SMALL WITH WIDE Egg Edge
9 Fall Front 3 SANDER WITH EDGE Sande 41 2, 23,80 0 41 45,56 85% 0,01
4 = SANDER San | 0 | 0,06 52
CARB der
2 BSlZE' PANEL WITH EDGE Egg el
0,
g Top Board Py 3 SANDER San Sar:de 0,07 41 53 20,49 0 41 45,56 85% 0,01
CARB der
) B3 PE, Edg | ¢ dge
B121 PANEL WITH EDGE e
g Fall Center & 3 SANDER San Sarr1de 0,04 41 é7 38,14 0 41 45,56 85% 0,01
CARB der
Edg
2 SMALL WITH WIDE Edge
9 TOpRSIr_a;"e( P\E,’\fH 3| SANDERWITHEDGE | & | sande | . | 095 |0, 679827 0 1o 095 | 1,06 | 85% | 0,00
7 SANDER r i 00
der
Edg
2 B3 SMALL WITH WIDE : Edge 33386
9 Fall Front PWH 3 SANDER WITH EDGE San Sande 000 0,95 0, 37 ! 0 0,95 1,06 85% 0,00
8 SANDER r ! 00
der
Edg
2 B3 SMALL WITHOUT WIDE e Edge 112786
9 | Music Desk PWH 3 SANDER WITH EDGE San Sande 0.00 0,95 0, 9% 0 0,95 1,06 85% | 0,00
9 SANDER r ' 00 ’

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
g Fall Center | B3 | 3 PANEL WITHEDGE Egg sEa%%ee 095 | o, | 3349 | ¢ 095 | 1,06 | 85% | 0,0
0 PWH SANDER san | > | 0,00 | 7 o | 48 : : '
der
3 SMALL WITH WIDE Bdg | g4
Top Frame ( ulJ e ge
0 RIL) b | 3| SANDERWITHEDGE | o |Sande | .. | 93 |0 | 65768 | O 93 | 1033 | 85% | 0,00
1 SANDER r : 09
der
3| Too Frame 13 SMALL WITHOUT WIDE Egg Edge
0 psm pE | 3| SANDERWITHEDGE | o | Sande |, | 93 |0 [ 97309 | 0 93 | 10,33 | 85% | 0,00
2 SANDER r ' 06
der
3| TopBoard SIN PANEL WITH EDGE Egg )
0,
0 ot o | 3 SANDER San | Sende | oo [ 93 | 0| 53319 | 0 93 | 1033 | 85% | 0,00
3 r 11
der
g Top Board Ul 5 PANEL WITHEDLE Egg sEa(:%ee 93 | 0 | 53319 | 0 93 | 1033 | 85% | 0,00
Rear PE SANDER San 001 | ' ' ' ' oY
4 r 11
der
3| TopFrame( | U SMALL WITHEVIEE Egg Edge 687758
0 pR/L) pwh | 3| SANDERWITHEDGE | o | Sande | oo | 075 | 0, a | 0 075 | 083 | 85% | 0,00
5 SANDER r : 0|
der
3 SMALL WITHOUTWIDE | F99 | Edge
0 TOpSF”rlame PL\JA'/J'_' 3 | SANDER WITH EDGE Sin Sande | 4 oo | 075 | 0, 191155’9 0 075 | 083 | 85% | 0,00
6 SANDER r ' 0|
der
Edg
3 13 SMALL WITHOUT WIDE | =7 | Edge |} ¥4
0| MusicDesk | v, | 3| SANDERWITHEDGE | o | Sande | jo0| 075 |0 | 762" | 0 075 | 083 | 85% | 0,00
7 SANDER r ' 0| "

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(@] ’ ses Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
3| Top Board SIN PANEL WITH EDGE Egg Edge 557575
g Front pPwWH | 2 SANDER San Sarr‘de 000 | %7 (?6 76 |0 0.75 | 083 | 85% | 0,00
der
3| Top Board SIN PANEL WITH EDGE Egg Edge 557575
g o ow | 3 SANDER o Sarr1de 000 | 075 (())(,) 6|0 075 | 083 | 85% | 0,00
der
3 6 SMALL WITHOUT WIDE | F99 | Edge ;M
1 TOpRslr_ame Pplé 3| SANDERWITHEDGE | | Sande | o0 | 24 |0, 7477' 0 24 | 267 |85% | 0,00
0 SANDER an r ' 01
der
Edg
3 b 116 SMALL WITH WIDE o) | Edge .
1| Fall Front e | 3| SANDERWITHEDGE s | Sande | g0 | 24 | 0, 5| o 24 267 | 85% | 0,00
1 SANDER r ' 01
der
3| TonE b 116 SMALL WITH WIDE B9 | Eqge 73728
1 OpR/Ir_ame bwh | 3 | SANDERWITHEDGE Se Sande | oo | 01 | 0| i | O 0,1 011 | 85% | 0,00
2 SANDER dZ? r ' 00 ’
Edg
3 _ b 116 SMALL WITHOUT WIDE | =9 | Edge 108577
1| MusicDesk | oo | 3| SANDER WITH EDGE o | Sande [ o0 | 01 [0 | 25| 0 0.1 011 | 85% | 0,00
3 SANDER r ' 00 '
der
3| ciges b 191 SMALL WITH WIDE Bdg | Egge M
1] > eR /Lee"e ore | 3 SANDER WITH EDGE Se Sande 44 | o, S 44 489 | 85% | 0,00
4 SANDER an r | 000 01 °
der
3| e b 121 SMALL WITHOUT WIDE | 99 | Edge .04
1 si%poor? Gpe | 3| SANDERWITHEDGE szn sande | o oq | 44 |0, L]0 4.4 489 | 85% | 0,00
5 SANDER r ' 02

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Edg
3 SMALL WITHOUT WIDE Edge
1| Toprreme | P11 3| "SANDERWITHEDGE | & | sande | oo | 44 |0 | 2% | o 44 | 489 | 85% | 0,00
6 SANDER r ' 02
der
3 Led To P 121 SMALL WITHOUT WIDE Egg Edge 638419
1 Sug Or'f bwi | 3| SANDERWITHEDGE | o | Sande [ 00| 02 |0, | 7557 | 0 0,2 022 | 85% | 0,00
7 PP SANDER o | T ' o| "
3 SFI)Ezf‘i SMALL WITH WIDE Egg Edge 49577
1 Side Base 3 SANDER WITH EDGE Sande 295 | 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
P22-D San 0,00 6
8 SANDER r 01
SE der
3 SPEZZ& SMALL WITH WIDE Egg Edge 2995 4
1 Side Arm 3 SANDER WITH EDGE Sande 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
P22-D San 0,01 6
9 SANDER r 02
SE der
3 SPEZiL SMALL WITH WIDE Egg Edge 2756.3
2 Leg 3 SANDER WITH EDGE Sande 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
P22-D San 0,01 8
0 SANDER r 02
SE der
3 SPEZEL SMALL WITHOUT WIDE Egg Edge 11619
2 | Key Block 3 SANDER WITH EDGE Sande 295 | 0, "1 0 2,95 3,28 85% | 0,00
P22-D San 0,00 39
1 SANDER r 01
SE der
Edg
3 P 118 SMALL WITH WIDE : Edge 9628 5
2 | Side Sleeve GC 3 SANDER WITH EDGE San Sande 000 2,05 0, 7 ' 0 2,05 2,28 85% | 0,00
2 SANDER r ' 01
der
3 Too Frame P 118 SMALL WITHOUT WIDE Egg Edge 8880.6
2 pR/L Ge 3 SANDER WITH EDGE San Sande 0.00 2,05 | 0, 7 ' 0 2,05 2,28 85% | 0,00
3 SANDER r ' 01

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
g Fall Center | ".118 | 3 PANEL WITHEDGE Egg sEa%%ee 205 | 0, | 8997 | ¢ 205 | 228 | 85% | 0,00
GC SANDER San 0,00 | © ' 0 : : L e
4 r 01
der
Edg
3 = 1 SMALL WITH WIDE o | Edge 12934
2| Fall Front o |3 SANDER WITH EDGE san | Se | o0 | 205 | O, 6 |0 2,05 2,28 | 85% | 0,00
5 SANDER r ' 01
der
3| sidesSleeve | P121 SMALL WITHRVIQD Egg Edge 7461,6
2 oL e |3 SANDER WITH EDGE o | SANdE | o0 | 25 |0, oo 2,5 2,78 | 85% | 0,00
6 SANDER r ' 01
der
3 Lea To e SMALL WITHOUT WIDE Egg Edge il
2 Sug Or'? e |3 SANDER WITH EDGE o | SANGe | 000 | 25 | O, s |0 2,5 2,78 | 85% | 0,00
7 PP SANDER or r ' 01
Edg
3 SMALL WITHOUT WIDE Edge
2 TOpRslr_ame Pelél 3 SANDER WITH EDGE SZn Sande | 409 | 25 |0, 6822'0 0 25 278 | 85% | 0,00
8 SANDER dor r : 01
3 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand o
2| FrontBeam |GBPE | 2 | SANDERWITHOUTEDGE | San | Sandi | oo | 171 | 1, | 3422 | O | (oo | 3grg | 171 | 1900 | 85% | 002 | 349
9 SANDER der | ng ) 75 '
3 Orbi Hand
Top Board PANEL WITHOUT EDGE | tal :
3 Front GBPE | 1 SANDER San | S [ goq | 171 0. | 13054 | 0 171 | 19,00 | 85% | 0,02
0 d ng 46
er
3 Free | Hand
3| TopBoard | oppp | 4 | PANELWITHOUTEDGE | o " | gongi 171 | 2| 2117 | o 171 | 19,00 | 85% | 0,02
Front SANDER 0,17
1 der ng 83
3 Free | Hand
3| FallBoard |GBPE | 1 | PANELWITHOUTEDGE | o ' | sangi 171 | 3, | 1648 | 0 171 | 19,00 | 85% | 0,02
> SANDER der | ng 0,21 -
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Cr;' Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iffﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
o] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
3 Leg Block (S SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
3 ) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 002 171 0, | 21154 | O 17,1 19,00 85% | 0,02
3 SANDER der ng : 28
3 Top Stick (L SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
3 ) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 007 171 1, 50,40 0 171 19,00 85% | 0,02
4 SANDER der ng ' 19
3 Top Stick (S SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
3 ) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 005 171 0, 69,08 0 17,1 19,00 85% | 0,02
5 SANDER der ng : 87
3 Key Block ( SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
3 R) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 171 0, | 251,12 | O 17,1 19,00 85% | 0,02
6 SANDER der ng ' 24
3 Key Block ( SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
3 L) GB PE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 171 0, | 251,12 | O 17,1 19,00 85% | 0,02
7 SANDER der ng ' 24
3 SMALL WITH WIDE Free | Hand
3 Key Slip GB PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 009 171 1, 40,53 0 17,1 19,00 85% | 0,02
8 SANDER der ng ' 48
3 Leg Gilder SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
3 @A) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 016 171 2, 22,54 0 17,1 19,00 85% | 0,02
9 SANDER der ng ' 66
3 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
4| LegPost(3) | GBPE | 2 SAQADNESEV;’Q'(TB':%Z”E&GE san | Sandi | o0 | 174 [ L | 3070 | 0 171 | 19,00 | 85% | 0,02
0 der ng 95
Besar)
3 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
4 | Pedal Post(2) | GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 009 17,1 1, 37,60 0 17,1 19,00 85% | 0,02
1 SANDER der ng ' 60
3 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
4 Pedal Box GB PE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 006 171 1, 59,60 0 171 19,00 85% | 0,02
2 SANDER der ng ' 01
3 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
4| MusicRack | GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 010 171 1, 34,38 0 17,1 19,00 85% | 0,02
3 SANDER der ng ' 75
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RAIL

Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
3 Music Shelf ( SMALL WITH WIDE Free | Hand
4 R) GBPE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 003 17,1 0, 110,07 0 17,1 19,00 85% 0,02
4 SANDER der ng ' 55
3 Music Shelf ( SMALL WITH WIDE Free | Hand
4 L) GB PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 003 17,1 0, 110,07 0 17,1 19,00 85% 0,02
5 SANDER der ng ' 55
SMALL WITHOUT WIDE
i Music Front | g o | , | SANDER WITHOUT EDGE Free Ha"dd. 171 L 71 |1 o )
Rail © SANDER (Belt Sander san | Sandi | g 11 0 6139 ) 0 ’ 9,00 | 85% | 0.0
6 der ng 98
Besar)
3 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
4 | Pedal Block | GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 006 17,1 1, 59,60 0 17,1 19,00 85% 0,02
7 SANDER der ng ' 01
3 Pedal Rod SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
4 Guide GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 003 17,1 0, 127,09 0 17,1 19,00 85% 0,02
8 SANDER der ng Y 47
3 | Pedal Bottom SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
4 / Pedal GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 003 17,1 0, 121,15 0 17,1 19,00 85% 0,02
9 | Bottom DKV SANDER der ng ' 50
3 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 6075.1
5 Front Beam GN 2 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 1,4 0, 5 ' 0 14 1,56 85% 0,00
0 SANDER der ng ' 01
3 . SMALL WITH WIDE Free | Hand
5 Musu':QSheIf ( GN 2 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 14 0, 147784’ 0 14 1,56 85% 0,00
1 ) SANDER der ng ' 00
3 . SMALL WITH WIDE Free | Hand
5 M”S'f_She'f (] GN2 | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi oo | 14 o [ M Lo 14 | 156 |85% | 000
2 ) SANDER der ng ' 00
3 'gl:;lg SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 11034
5 GUIDE GN 2 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 14 0, 24 ! 0 1,4 1,56 85% 0,00
3 SANDER der ng ' 01
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(@] ’ ses Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
3 Top Board PANEL WITHOUT EDGE ?r?i Hand 28277
5 OEror‘]’tar GN2 |1 SANDEH Sgn sandi | oo | 14 | O s |0 14 156 | 85% | 0,00
4 d ng 00
er
3 Free | Hand
5 Togr'g’r‘]’?rd N2 | 1| PANEL ‘éVALg%ET EDGE | san | sandi oot | 14 |0 41‘;5'7 0 14 | 156 | 85% | 0,00
5 der ng 01
31 e Gilder SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand rodo
5 3 GN2 | 2 | SANDER WITHOUTEDGE | San | Sandi | oo, | 14 | 0, 2o 14 156 | 85% | 0,00
6 SANDER der | ng ' 01
3 SMALL WITH WIDE Free | Hand —
5| UpperBeam | GN2 | 3 | SANDER WITHOUTEDGE | San | Sandi | 4, | 14 | O, oo 14 156 | 85% | 0,00
7 SANDER der ng ' 01
3| TopBoard | GN1 PANEL WITHOUT EDGE Oti:ll)i Hand 648833
5 Front pwH | 1 SANDER san | S| g6y | 01 10 1T 0 0.1 011 | 85% | 0,00
8 ng 00
der
3 Free | Hand
5 TOErE’;’f‘rd Sv% 1 | PANEL \éVALg%LFJ{T EDGE | can | sandi oot | O |0 1012%98 0 01 | 011 | 85% | 0,00
9 der ng 00
3 oN 1 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand 243360
6| TopStickS | gawr | 2 | SANDER WITHOUTEDGE | San | Sandi | 409 | 01 | O, e | O 0.1 011 | 85% | 0,00
0 SANDER der | ng ' 00 |
3 GN 1 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand 250514
6| TopStickL | guwr | 2 | SANDER WITHOUTEDGE | San | Sandi | 409 | 01 | O, ol | O 01 011 | 85% | 0,00
1 SANDER der | ng ' 0|
3 GN 1 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand SZ46T4
6| KeyBlock | g | 2 | SANDER WITHOUTEDGE | San | Sandi | 4o | 01 | O, gz | O 0.1 011 | 85% | 0,00
2 SANDER der | ng ' 00 |
3 . SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
6 MUS';".IF“”“ Sv% 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | o (0| 01 | 0, 3054%)08 0 0.1 011 | 85% | 0,00
3 al SANDER der | ng | 0|
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Cr;' Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iffﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me

D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
3 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
6 Legpi‘s’)“ @ Sv% 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | ;o0 | 01 | 0, 15%‘;00 0 01 | 011 | 85% | 000
4 SANDER der | ng | 0| °
3 : SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
6| 'e %‘;g)er @ Sv% 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | oo, | 01 |0, 11%358 0 01 | 011 | 85% | 000
5 SANDER der | ng | 0|

Orbi
3 SMALL WITHOUT WIDE Hand
6| LegTop [ ONLIH » | o \NDERWITHOUTEDGE | 2 | sandi 01 |o | 1275 o1 | o011 |85% | 000
Block L PWH San 0,00 5,24
6 SANDER o | ng 00
3 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
6 'é'igCTkof Sv% 2 | SANDERWITHOUT EDGE | San | Sandi | o oo | 01 | 0, 91‘;96 0 01 | 011 | 85% | 0,00
7 SANDER der | ng | 0|
3 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
6 Ié?gclog SV':'/:' 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | o 00| 01 | O, 1(153114 0 0.1 011 | 85% | 0,00
8 SANDER der | ng | 0| &
3 Free | Hand
GN1 PANEL WITHOUT EDGE : 81890, .

6| FallBoard | gt | 1 S ANDEL San | Sandi | ooy | 01 | 0 T | 0 0.1 011 | 85% | 0,00
9 der ng 00
3 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
7 PEdall;‘;St (2 Sv% 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | , | 01 |0, 186;5;81 0 01 | 011 | 85% | 0,00
0 SANDER der | ng | 0|
3 oN 1 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand 296226
7| PedalBox | Suu | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | 40 | 01 | O, 5| © 0.1 011 | 85% | 0,00
1 SANDER der | ng | 0|
3 oN 1 SMALL WITH WIDE Free | Hand 273539
7 | Musick Shelf | Sv’ | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | o0 | 01 | O, o | O 0.1 011 | 85% | 0,00
2 SANDER der | ng | 0|
3 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
7 PegZ'iJReOd Sv’:l/|-1| 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | o 00| 01 | O, 63%5%86 0 0.1 011 | 85% | 0,00
3 SANDER der | ng | 0|
3 oN 1 SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand A
7| Pedal Buttom | mv | 2 | SANDERWITHOUT EDGE | San | Sandi | 40 | 01 | O, o | 0 0.1 011 | 85% | 0,00
4 SANDER der ng ' 00 '
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi IETE: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
3 y SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
Music GN 1 SANDER WITHOUT EDGE ; 111981
"1 support PWwH | 2 SANDER (Belt Sander San | Sandi | o, | 01 1 0 TR O 0.1 011 1 8% | 000
5 der ng 00
Besar)
3 . SMALL WITH WIDE Free | Hand
7 | Music Shelf ( |EGN2 ) 5 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | oo [ 005 | 0, | 5757 | o 005 | 006 |85% | 0,00
6 ) W SANDER der | ng | 0| *
3 . SMALL WITH WIDE Free | Hand
7 | Musio Shelf ( |EON2 | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | oo | 005 | 0, | 5737 | o 005 | 006 |85% | 0,00
7 ) W SANDER der | ng | 0| ™
MUSIC
3 SHELF GN 2 SMALL WITHOUT WIDE Free Hand_ 463438
7 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0,05 0, 0 0,05 0,06 85% | 0,00
GUIDE Pwh 0,00 2,06
8 RAIL SANDER der ng 00
3 Leg U1 SMALL WITH WIDE Free | Hand
7 Yusl ! 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 013 42,5 5, 10,85 0 42,5 47,22 85% | 0,06
9 SANDER der ng ' 53
3 Side Base SMALL WITH WIDE Free | Hand
8 U3. Yus3 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 006 70 4, 14,01 0 70 77,78 85% | 0,09
0 ' SANDER der ng ' 28
3 Side Base SMALL WITH WIDE Free | Hand
8 UL Yusl 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 017 35 6, 9,80 0 35 38,89 85% | 0,05
1 ' SANDER der ng 1 12
3 FALL BENC SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
8 BACK PE H 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 014 37,5 5, 11,35 0 37,5 41,67 85% | 0,05
2 Ul YUS1 NO.3 SANDER der ng ' 29
3 PEDAL BENC SMALL WITH WIDE Free | Hand
8 | RAILPE UL H 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 005 10 0, | 129,68 0 10 11,11 85% | 0,01
3 YUS1 NO.3 SANDER der ng ‘ 46
3 Upper front TAM SMALL WITH WIDE Free | Hand
8 board back BAHA | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 010 10 1, 60,05 0 10 11,11 85% | 0,01
4 N SANDER der ng ' 00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi IETE: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
o] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
LOWER
3 Free | Hand
FRONT PANEL WITH EDGE .
g BOARD SU7 PPR 3 SANDER 32? S?]gdl 0,26 20 f? 11,60 0 20 22,22 | 85% | 0,03
BLAA
LOWER
3 Free | Hand
FRONT PANEL WITH EDGE .
g BOARD U1- PPR 3 SANDER Sdz? S?]I’;dl 0,14 46 go 9,09 0 46 51,11 | 85% | 0,06
YU33 BLAA
LOWER
3 FRONT Free | Hand
8 BOARD PPR 3 PANEIS‘AVmg;REDGE San | Sandi 0.12 9,6 1, 53,18 0 9,6 10,67 | 85% | 0,01
7 YUS1-S5 der ng ' 13
BLAA
FALL
3 Free | Hand
BOARD PANEL WITH EDGE .
g W/K U1 PPR 3 SANDER ﬁzr; Sé:lgdl 0,12 22,4 (?3 22,79 0 22,4 24,89 | 85% | 0,03
BLAA
FALL
3 Free | Hand
BOARD PANEL WITH EDGE .
g W/K YUSI- PPR 3 SANDER iz;? S?]r;]dl 0,12 9,6 113 53,18 0 9,6 10,67 | 85% | 0,01
S3BLAA
FALL
3 Free | Hand
BOARD PANEL WITH EDGE .
8 W/K YUS5 PPR 3 SANDER ﬁae? S?]T;dl 0,12 12,8 510 39,89 0 12,8 1422 | 85% | 0,02
BLAA
3 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
9 Fall Board 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.34 25,5 8, 6,98 0 255 28,33 | 85% | 0,03
1 SANDER der ng ' 59
3 CVTR SMALL WITH WIDE Free | Hand 12086
9 Leg PE/ 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.02 0,25 0, 86’ 0 0,25 0,28 85% | 0,00
2 P124 SANDER der ng ' 00
3 Leg Top CVTR SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand 8266.8
9 Block PE/ 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 003 0,25 0, 1’ 0 0,25 0,28 85% | 0,00
3 P124 SANDER der ng ' 01
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
3 CVTR Free | Hand
9| TopBoard | PE/ |1 | PANELIHHOUTEDGE | san | sandi | o, | 025 |0 | 2% | o 025 | 028 | 85% | 0,00
4 P124 der ng ' 00
3 CVTR SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
g | TORFMe | pE/ | 3| SANDERWITHEDGE | San | Sandi | oo, | 025 | 0, | 7% | o 025 | 028 |85% | 0,00
5 P124 SANDER der ng ' 00
SMALL WITHOUT WIDE
3 CVTR Free | Hand
9| FalBack | PE/ |2 SAQENE%VQI(T;%;EQGE san | Sandi | o o0 | 025 | O, 805501 o 025 | 028 |85% | 0,00
6 P124 der ng 01
Besar)
3 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
9 Side Arm B1PE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 010 29,9 3, 19,22 0 29,9 33,22 85% | 0,04
7 SANDER der ng ' 12
3 SMALL WITH WIDE Free | Hand
9 Fall Back B1PE | 3 | SANDERWITHOUT EDGE | San | Sandi 006 29,9 1, 32,77 0 29,9 33,22 85% | 0,04
8 SANDER der ng Y 83
3 SMALL WITH WIDE Free | Hand
9 Fall Front B1PE | 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 011 299 | 3, | 17,90 0 29,9 33,22 | 85% | 0,04
9 SANDER der ng ' 35
4 SMALL WITH WIDE Free | Hand
0 Hinge Strip B1PE | 3 | SANDERWITHOUT EDGE | San | Sandi 008 29,9 2, 24,86 0 29,9 33,22 85% | 0,04
0 SANDER der ng ' 41
4 SMALL WITH WIDE Free | Hand
0 Key Slip B1PE | 3 | SANDERWITHOUT EDGE | San | Sandi 005 29,9 i, 37,46 0 29,9 33,22 85% | 0,04
1 SANDER der ng ' 60
4 SMALL WITH WIDE Free | Hand
0| KeyBlock B1PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.03 299 | 0, | 76,36 0 29,9 33,22 | 85% | 0,04
2 SANDER der ng ' 79
4 SMALL WITH WIDE Free | Hand
0 Pedal Rail B1PE | 3 | SANDERWITHOUT EDGE | San | Sandi 005 29,9 1, 42,17 0 29,9 33,22 85% | 0,04
3 SANDER der ng ' 42
4 PANEL WITHOUT EDGE | Frée | Hand
0 | Side Board B1PE | 1 SANDER San | Sandi 013 299 | 3, | 1526 0 29,9 3322 | 85% | 0,04
4 der ng ' 93
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
4 Free | Hand
0| TopBoard | BLPE | 3 PANEL WITHEDGE San | Sandi 200 | 5 | 1015 | 0 209 | 3322 | 85% | 0,04
SANDER 0,20
5 der ng 91
4 Free | Hand
0| TopFrame | BipE | 1 | PANELWITHOUTEDGE | o\ " | gangj 209 |5 | 1178 | 0 2090 | 3322 | 85% | 0,04
SANDER 0,17
6 der ng 09
4 Free | Hand
0| FallCenter | BLPE | 3 PANEL WITHEDEE San | Sandi 200 | 3 | 1623 | o 209 | 3322 | 85% | 0,04
SANDER 0,12
7 der ng 70
4 Free | Hand
o| Botwom | gpg | g | PANELWITHOUTEDGE | o "1 gangj 200 | 3, | 1966 | 0 209 | 3322 | 85% | 0,04
Frame SANDER 0,10
8 der ng 05
4 B1 SMALL WITH WIDE Free | Hand 1100 4
0 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.02 3,35 0, 7 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,00
9 SANDER der ng ' 05
4 B1 SMALL WITH WIDE Free | Hand 18759
1 Fall Back PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 3,35 0, 8 ' 0 3,35 3,72 85% 0,00
0 SANDER der ng ' 03
4 B1 SMALL WITH WIDE Free | Hand 10250
1 Fall Front PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 0.02 3,35 0, 0 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,00
1 SANDER der ng ' 06
4 B1 SMALL WITH WIDE Free | Hand 14235
1 Hinge Strip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 3,35 0, 8 ! 0 3,35 3,72 85% 0,00
2 SANDER der ng ' 04
4 B1 SMALL WITH WIDE Free | Hand 21447
1 Key Slip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.01 3,35 0, 5 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,00
3 SANDER der ng ' 03
4 B1 SMALL WITH WIDE Free | Hand 43719
1 Key Block PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 3,35 0, 6 ! 0 3,35 3,72 85% 0,00
4 SANDER der ng ' 01
4 B1 SMALL WITH WIDE Free | Hand 24145
1 Pedal Rail PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 3,35 0, 6 ' 0 3,35 3,72 85% 0,00
5 SANDER der ng ' 02
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
4 B1 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
1 Music Desk PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 002 3,35 0, 719,03 0 3,35 3,72 85% 0,00
6 SANDER der ng : 08
4 Free | Hand
. Bl PANEL WITHOUT EDGE ; 0
1| Side Board PWH 1 SANDER San | Sandi 0,02 3,35 0, | 873,46 | 0 3,35 3,72 85% | 0,00
7 der ng 07
4 Free | Hand
B1 PANEL WITH EDGE .
1 Top Board PWH 3 SANDER San | Sandi 0,03 3,35 0, | 581,25 | O 3,35 3,72 85% | 0,00
8 der ng 10
4 Free | Hand
B1 PANEL WITHOUT EDGE .
1| TopFrame PWH 1 SANDER San | Sandi 0,03 3,35 0, | 67445 | 0 3,35 3,72 85% | 0,00
9 der ng 09
4 Free | Hand
B1 PANEL WITH EDGE . 0
2 | Fall Center PWH 3 SANDER San | Sandi 0,02 3,35 0, | 929,32 | 0 3,35 3,72 85% | 0,00
0 der ng 06
4 Free | Hand
Bottom B1 PANEL WITHOUT EDGE . 1125,6
2 Frame PWH 1 SANDER San | Sandi 0,02 3,35 0, 6 0 3,35 3,72 85% 0,00
1 der ng 05
B2 PE, SMALL WITHOUT WIDE
4 B113 SANDER WITHOUT EDGE | '¢¢ | Hand
1 1 0,
g Side Arm & 2 SANDER (Belt Sander ?ji;l: Sz;ndl 0,06 18,1 34 57,72 0 18,1 20,11 85% 0,02
CARB Besar) g
4 Béligl SMALL WITH WIDE Free | Hand
2 | Side Sleeve 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 18,1 0, 62,03 0 18,1 20,11 | 85% | 0,02
3 < SANDER der ng e 97
CARB
4 852125' SMALL WITH WIDE Free | Hand
2 Side Base 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 18,1 0, 62,57 0 18,1 20,11 85% | 0,02
4 < SANDER der | ng | %% 9
CARB 9
B2 PE, SMALL WITHOUT WIDE
4 B113 SANDER WITHOUT EDGE | /¢¢ | Hand
1 0,
g Leg & 2 SANDER (BELT SANDER ?;érr] Szri]ndl 0,08 18,1 319 43,29 0 18,1 20,11 85% 0,02
CARB KECIL) 9
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
4 Top Frame ( Béllzg’ SMALL WITH WIDE Free | Hand
2 P 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 18,1 1, 54,67 0 18,1 20,11 85% 0,02
6 RIL) - SANDER der ng 0,06 10
CARB
4 Béligl SMALL WITH WIDE Free | Hand
2 Fall Back 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 18,1 0, 75,12 0 18,1 20,11 85% 0,02
7 & SANDER der | ng |90 80
CARB
4 Béllzg’ SMALL WITH WIDE Free | Hand
2 Fall Front 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 18,1 0, 61,59 0 18,1 20,11 85% 0,02
8 < SANDER der n Hlie 97
CARB g
4 Bélzg‘ SMALL WITH WIDE Free | Hand
2 Hinge Strip 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 18,1 0, 71,61 0 18,1 20,11 85% 0,02
9 - SANDER der ng — 84
CARB
4 Béligl SMALL WITH WIDE Free | Hand
3 Key Slip 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 18,1 0, 86,21 0 18,1 20,11 85% 0,02
0 & SANDER der ng 0,04 70
CARB
B2 PE,
4 B113 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
3 Key Block 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 18,1 0, 146,55 0 18,1 20,11 85% 0,02
1 - SANDER der ng 082 41
CARB
4 BBZlFl’E‘ SMALL WITH WIDE Free | Hand
3 Pedal Rail 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 18,1 0, 106,40 0 18,1 20,11 85% 0,02
2 & SANDER der ng 0,0 56
CARB
B2 PE
4 ' Free | Hand
3| sideBoard | BL | o | PANELWITHOUTEDGE | o | gangj 181 |3 | 1502 | 0 181 | 2011 | 85% | 0,02
3 & SANDER der ng 0,22 99

CARB
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
B2 PE, Orbi
g TopBoard | B8 | 3 PANEL WITHEDGE tal SH ant?‘ 181 |0 | 18286 | 0 181 | 2011 | 85% | 0,02
Y op Boar & SANDER San "’r‘]g "1 0,02 ! ' ’ ' oY
CARB der
B2 PE
4 ' Free | Hand
3| TopBoard | B |3 PANEL WITHEDRE San | Sandi 181 | 0, | 6405 | 0 181 | 2011 | 85% | 0,02
5 & SANDER der ng 0,05 04
CARB
B2 PE
4 ! Free | Hand
3| TopFrame( | BI13 |, | PANELWITHOUTEDGE | o\ | gungi 181 | 1, | 5028 | 0 181 | 2011 | 85% | 0,02
6 C) & SANDER der ng 0,07 19
CARB
B2 PE
4 ! Free | Hand
3 Fall Center S 3 PANEL WITHEDER San | Sandi 18,1 1, 33,64 0 18,1 20,11 85% 0,02
7 & SANDER der ng 0,10 78
CARB
B2 PE
4 ! Free | Hand
3 [IGEE BI13 | 4 | PANELWITHOUTEDGE | o, | gangi 181 | 0, | 6405 | 0 181 | 2011 | 85% | 0,02
8 Frame & SANDER der ng 0,05 94
CARB
4 B2 SMALL WITH WIDE Free | Hand 4289 3
3 Side Arm PWH, 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 1,8 0, 9 ' 0 1,8 2,00 85% 0,00
9 B113 SANDER der ng 1 01
4 B2 SMALL WITH WIDE Free | Hand 4609 8
4 Side Sleeve PWH, 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 1,8 0, 2 ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
0 B113 SANDER der ng ' 01
4 B2 SMALL WITH WIDE Free | Hand 4649.4
4 Side Base PWH, 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 1,8 0, 5 ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
1 B113 SANDER der ng , 01
4 B2 SMALL WITH WIDE Free | Hand 32172
4 Leg PWH, 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 1,8 0, 4 ¢ 0 1,8 2,00 85% 0,00
2 B113 SANDER der ng ' 02
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der

Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
o] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
4 Top Frame ( B2 SMALL WITH WIDE Free | Hand 40628
4 pR/L) PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 001 1,8 0, 7 ' 0 18 2,00 85% | 0,00
3 B113 SANDER der ng ' 01
4 B2 SMALL WITH WIDE Free | Hand 5582 2
4 Fall Back PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 001 1,8 0, 4 ' 0 18 2,00 85% | 0,00
4 B113 SANDER der ng ' 01
4 B2 SMALL WITH WIDE Free | Hand 45771
4 Fall Front PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 001 1,8 0, 6 ’ 0 18 2,00 85% | 0,00
5 B113 SANDER der ng : 01
4 B2 SMALL WITH WIDE Free | Hand 53017
4 Hinge Strip PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 001 1,8 0, 7 ' 0 18 2,00 85% | 0,00
6 B113 SANDER der ng ' 01
4 B2 SMALL WITH WIDE Free | Hand 6406.7
4 Key Slip PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 001 1,8 0, 6 ' 0 18 2,00 85% | 0,00
7 B113 SANDER der ng ' 01
SMALL WITHOUT WIDE
4 B2 Free | Hand
4| KeyBlock | PwH, | 2 | SANDERWITHOUT EDGE | o | ooy 18 | o | 10890 | 4 18 | 200 | 85% | 000
SANDER (Belt Sander 0,00 31
8 B113 der ng 01
Besar)
4 B2 SMALL WITH WIDE Free | Hand 7907.2
4 Pedal Rail PWH, | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 1,8 0, 2 ' 0 18 2,00 85% | 0,00
9 B113 SANDER der ng ' 01
4 B2 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 2940 8
5| Music Desk PWH, | 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 001 18 0, 0 ' 0 1,8 2,00 85% | 0,00
0 B113 SANDER der ng . 02
4 B2 Free | Hand
5| SideBoard | PWH, | 1 | PANELWITHOUTEDGE | o) | gang; 18 | o | 11621 ¢ 18 | 200 | 85% | 000
SANDER 0,03 7
1 B113 der ng 05
Orbi
4 B2 Hand
5| TopBoard | PwH, | 1 | PANELWITHOUTEDGE | tal | o, 18 | o | 138 | o 18 | 200 |85% | 000
SANDER San 0,00 06
2 B113 ng 00




139

Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
4 B2 Free | Hand
5| TopBoard | Pwh, | 1 | PANELIITHOUTEDGE | ey | sandi | (o [ 18 [0, | 27| o 18 | 200 |85% | 000
3 B113 der ng ' 01
4 B2 Free | Hand
5 TOpEr;"me( PWH, | 1 PANEL?AL%%ETEDGE san | Sandi | o | 18 |0, 37%6'1 0 18 | 200 | 85% | 000
4 B113 der ng ' 02
4 B2 Free | Hand
5| FallCenter | PWH, | 3 PANE'gAV,\\’I'IDTEREDGE san | Sandi | o0 | 18 |0, 24%9’8 0 18 | 200 |85% | 000
5 B113 der ng . 02
4 B2 Free | Hand
5| Botom oy | q | PANELWITHOUTEDGE | o | gongi 18 | o | 4% | o 18 | 200 |85% | 000
Frame SANDER 0,01 9
6 B113 der ng 01
B3 PE,
4 B121 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
5 Side Arm 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 41 6, 9,21 0 41 4556 | 85% | 0,05
7 s SANDER der ng Bl 51
CARB
4 leglli, SMALL WITH WIDE Free | Hand
5 Side Sleeve 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 41 5, 10,30 0 41 45,56 85% 0,05
8 & SANDER der n 0.5 83
CARB g
4 Bglzlf‘ SMALL WITH WIDE Free | Hand
5 Side Base 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 41 5, 11,01 0 41 45,56 85% 0,05
9 - SANDER der n 018 45
CARB 9
B3 PE,
4 B121 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
6 Leg 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 41 5, 10,09 0 41 45,56 85% 0,05
0 < SANDER der ng 0,15 95
CARB
4 Top Frame ( ﬁ;;f‘ SMALL WITH WIDE Free | Hand
6 pR/L) Y 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 016 41 6, 9,38 0 41 45,56 85% 0,05
1 SANDER der ng ' 40

CARB
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
4 BélFZ’IlE, SMALL WITH WIDE Free | Hand
6 Fall Back 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 41 5, 10,53 0 41 4556 | 85% | 0,05
2 - SANDER der ng 0.14 70
CARB
4 BSlI;Ili, SMALL WITH WIDE Free | Hand
6 Fall Front 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 41 5, 11,43 0 41 45,56 85% 0,05
3 & SANDER der | ng | 913 25
CARB
4 BélFZ’IlE, SMALL WITH WIDE Free | Hand
6 | Hinge Strip 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 41 3, 16,91 0 41 4556 | 85% | 0,05
4 < SANDER der n v 55
CARB g
4 BSlI;IlE, SMALL WITH WIDE Free | Hand
6 Key Slip 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 41 4, 14,34 0 41 45,56 85% 0,05
5 - SANDER der ng 0,10 18
CARB
B3 PE,
4 B121 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
6 Key Block 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 41 2, 20,90 0 41 45,56 85% 0,05
6 = SANDER der ng 0,07 87
CARB
4 Blelez, SMALL WITH WIDE Free | Hand
6 Pedal Rail 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 41 3, 18,25 0 41 45,56 85% 0,05
7 = SANDER der ng 05 29
CARB
B3 PE
4 ! Free | Hand
. B121 PANEL WITHOUT EDGE . 23
g Side Board & 1 SANDER 32? S?]ndl 0,57 41 2 2,58 0 41 45,56 85% | 0,05
CARB 9 9
B3 PE, Orbi
4 B121 PANEL WITH EDGE tal | Hand
i 0,
g Top Board & 3 SANDER San SE:]ndl 0,05 41 ;1 31,36 0 41 45,56 85% | 0,05
CARB der g
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Cr;' Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iffﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
B3 PE
4 ! Free | Hand
B121 PANEL WITH EDGE . 14
g Top Board & 3 SANDER 32? SErl]rg];dl 0,34 41 0 4,28 0 41 45,56 85% | 0,05
CARB 3
B3 PE
4 ' Free | Hand
7| TopFrame( | BI21 | , | PANELWITHOUTEDGE | o 1 | ging; 4 |8 | 687 |0 41 | 4556 | 85% | 0,05
1 C) & SANDER der ng 0,21 74
CARB
B3 PE
4 ! Free | Hand
B121 PANEL WITH EDGE . 10
; Fall Center & 3 SANDER 32? Sérl]r;dl 0,24 41 0 6,00 0 41 45,56 85% | 0,05
CARB 1
B3 PE
4 ! Free | Hand
7 S BI21 1, | PANELWITHOUTEDGE | o " | gangj 41 |5 | 1098 | 0 41 | 4556 | 85% | 0,05
3 Frame & SANDER der ng 0,13 46
CARB
4 B3 SMALL WITH WIDE Free | Hand 12920
7 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,95 0, 75 ! 0 0,95 1,06 85% 0,00
4 SANDER der ng ' 00
4 B3 SMALL WITH WIDE Free | Hand 14443
7 | Side Sleeve PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.00 0,95 0, 78 10 0,95 1,06 85% | 0,00
5 SANDER der ng ' 00
4 B3 SMALL WITH WIDE Free | Hand 15443
7 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,95 0, 76 ! 0 0,95 1,06 85% 0,00
6 SANDER der ng ' 00
4 B3 SMALL WITH WIDE Free | Hand 14153
7 Leg PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.00 0,95 0, 63 ! 0 0,95 1,06 85% 0,00
7 SANDER der ng : 00
4 SMALL WITH WIDE Free | Hand
7 TOpRslr_ame( PS\fH 3 | SANDERWITHEDGE | San | Sandi | o o| 095 | O, 1381850’ 0 095 | 1,06 | 85% | 0,00
8 ) SANDER der ng ' 00
4 B3 SMALL WITH WIDE Free | Hand 14768
7 Fall Back PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 000 0,95 0, 69 ’ 0 0,95 1,06 85% 0,00
9 SANDER der ng ' 00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me

D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
4 B3 SMALL WITH WIDE Free | Hand 16031
8 Fall Front PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 000 0,95 0, 94 ’ 0 0,95 1,06 85% | 0,00
0 SANDER der ng : 00
4 B3 SMALL WITH WIDE Free | Hand 23713
8 | Hinge Strip PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 0.00 095 | 0, 9% "1 0 0,95 1,06 85% | 0,00
1 SANDER der ng ' 00
4 B3 SMALL WITH WIDE Free | Hand 20119
8 Key Slip PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 0.00 0,95 | 0, 02 10 0,95 1,06 85% | 0,00
2 SANDER der ng : 00
4 B3 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 29312
8 | Key Block PWH 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.00 095 | 0, 59 "1 0 0,95 1,06 85% | 0,00
3 SANDER der ng ' 00
4 B3 SMALL WITH WIDE Free | Hand 25594
8 Pedal Rail PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.00 095 | 0, a1 "1 0 0,95 1,06 85% | 0,00
4 SANDER der ng ' 00
4 B3 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 87116
8 | Music Desk PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 001 0,95 0, 8 ' 0 0,95 1,06 85% | 0,00
5 SANDER der ng ' 01
4 Free | Hand
8| sideBoard | oo |1 | PANELUATHOUTEDGE | san | sandi 002 | 0% | 0 21 095 | 1,06 |85% | 0,00
6 der ng 02
4 B3 PANEL WITHOUT EDGE OtrllJi Hand 43985
8 Top Board PWH 1 SANDER Sgn Sandi 0,00 0,95 0, 63 ! 0 0,95 1,06 85% | 0,00
7 ng 00

der
4 Free | Hand
8| TopBoard P\E,’\fH 1 | PANEL \é"/lm%g EDGE | san | sandi oo | 0% | 0 59999'4 0 095 | 1,06 | 85% | 0,00
8 der ng 01
4 Free | Hand
g| Top Er?me ( PS\fH 1 | PANEL ZVAL'B%ET EDGE | san | sandi 001 | 0% | O 96299'1 0 095 | 1,06 | 85% | 0,00
9 der ng 01
4 Free | Hand
B3 PANEL WITH EDGE i 8409,7

8 Fall Center PWH 3 SANDER 32? Sarllr;]dl 0,01 0,95 81 7 0 0,95 1,06 85% | 0,00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
41 Bottom B3 PANEL WITHOUT EDGE | €€ | Hand 15406, .
9 Frame PWH 1 SANDER San | Sandi 0,00 095 | 0, 70 0 0,95 1,06 85% | 0,00
1 der ng 00
4 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
9 Side Arm PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.06 9,3 0, | 109,73 | O 9,3 10,33 | 85% | 0,01
2 SANDER der ng ' 55
4 ulJ SMALL WITH WIDE Free | Hand
9 | Side Sleeve PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.05 9,3 0, | 13996 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,01
3 SANDER der ng : 43
4 ulJ SMALL WITH WIDE Free | Hand
9 Side Base PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.04 9,3 0, | 14886 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,01
4 SANDER der ng ' 40
4 Top Frame ( ulJ SMALL WITH WIDE Free Hand_
9 RIL) PE 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 0.05 9,3 0, | 12743 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,01
5 SANDER der ng ' 47
4 Top Frame ulJ SMALL WITH WIDE Free Hand_
9 side (RIL) PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 004 9,3 0, | 157,07 0 9,3 10,33 85% | 0,01
6 SANDER der ng ' 38
4 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
9 Fall Back PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.04 9,3 0, | 16869 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,01
7 SANDER der ng ' 36
4 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
9 Hinge Strip PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 003 9,3 0, | 228,84 0 9,3 10,33 85% | 0,01
8 SANDER der ng ' 26
4 ulJ SMALL WITH WIDE Free | Hand
9 Key Slip PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.04 9,3 0, | 180,37 | O 9,3 10,33 | 85% | 0,01
9 SANDER der ng ' 33
5 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
0 Key Block PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 002 9,3 0, | 284,04 0 9,3 10,33 85% | 0,01
0 SANDER der ng ' 21
5 ulJ SMALL WITH WIDE Free | Hand
0 Pedal Rail PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 003 9,3 0, | 24801 | O 9,3 10,33 | 85% | 0,01
1 SANDER der ng ' 24
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
5] top Frame e SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand
0 pSi“ - 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi | oo | 93 | 0, | 11996 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,01
2 SANDER der ng ' 50
Orbi
5 u1J PANEL WITHOUT EDGE | tal | Hand
. ! .
0| Side Board - 1 SANDER qan | Sandi 0.02 93 |0 | 3518 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,01
3 d ng 17
er
5 Free | Hand
0| sideBoard | YUY | 1 | PANELWITHOUTEDGE | o, | gangi 93 | 0, | 12060 | © 93 | 1033 | 85% | 001
PE SANDER 0,05
4 der ng 46
5 Free | Hand
Top Board ulJ PANEL WITH EDGE .
0 Front o 3 SANDER San | Sandi 0.07 93 |0 | 868 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,01
5 der ng 69
g Top Board Ul 1 4 PANEL WITHEDSE Fs;e: Is-lz;?cﬂ 93 | 0, | 880 | 0 93 | 1033 | 85% | 0,01
Rear PE SANDER 0,07 : : ' ' ' R
6 der ng 69
5 Free | Hand
Top Frame ( ulJ PANEL WITHOUT EDGE . .
0 c) - 1 SANDER San | Sandi 0.07 93 |0, | 9473 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,01
7 der ng 63
5 SIN PANEL WITHOUT EDGE Otgi)I Hand
0| FallBoard = 1 SANDER oo | Sandi 0.04 93 | 0, | 151,00 | © 9,3 10,33 | 85% | 0,01
8 d ng 40
er
5 Inse | Hand
0| FallBoarda | YUY | 1 | PANELWITHOUTEDGE | "7 | oo 93 | 0, | 14468 | 0 93 | 1033 | 85% | 001
PE SANDER 0,04
9 Nut ng 41
5 Free | Hand
1| Fall Board Ul |y | PANELWITHOUTEDGE | o ' | gangi 93 | 0, | 120060 | 0O 9,3 10,33 | 85% | 0,01
PE SANDER 0,06
0 der ng 60
5 Bottom SIN PANEL WITHOUT EDGE | Free | Hand
1 0,
i Erame - 1 SANDER ie;? s?]r;]du 012 9,3 11i 5409 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,01
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G Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N r Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi tuha
(0] Nama Part Model | o Desc. ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mre]:si n/me
; n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
5 ulJ SMALL WITH WIDE Free Hand_ 114750
1 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,75 0, o1 0 0,75 0,83 85% | 0,00
2 SANDER der ng ' 00 ’
5 ulJ SMALL WITH WIDE Free | Hand 146363
1| Side Sleeve 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0,75 | 0, 0 0,75 0,83 85% | 0,00
3 PR SANDER der ng e 00 64
5 ulJ SMALL WITH WIDE Free | Hand 155664
1 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,75 0, 60 0 0,75 0,83 85% | 0,00
4 SANDER der ng : 00 ’
5 ulJ SMALL WITH WIDE Free Hand_ 143423
1 Leg PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,75 0, 46 0 0,75 0,83 85% | 0,00
5 SANDER der ng ' 00 ’
5 SMALL WITH WIDE Free | Hand
1| Toprreme( | B 13| SANDERWITHEDGE | San | Sandi [ oo | 075 |0, | %292 o 075 | 083 |85% | 0,00
6 ) SANDER der ng ' 00 ’
5 SMALL WITH WIDE Free | Hand
1| JTopFrame UlJ | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 | 075 |0 16‘2%57 0 075 | 083 | 85% | 0,00
7| Side(RL) | PWH SANDER der | ng | © 0| °
5 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Free Hand_ 176408
1 Fall Back PWH 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,75 0, 15 0 0,75 0,83 85% | 0,00
8 SANDER der ng ' 00 ’
5 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 239302
1 Hinge Strip 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0,75 0, 0 0,75 0,83 85% | 0,00
9 P SANDER der ng y iy 00 20
5 ulJ SMALL WITH WIDE Free Hand_ 188623
2 Key Slip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.00 0,75 | 0, 06 0 0,75 0,83 85% | 0,00
0 SANDER der ng ' 00 ;
5 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Free Hand_ 297034
2 Key Block PWH 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,75 0, 27 0 0,75 0,83 85% | 0,00
1 SANDER der ng ' 00 ’
5 ulJ SMALL WITH WIDE Free Hanq 259356
2 Pedal Rail PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,75 0, 71 0 0,75 0,83 85% | 0,00
2 SANDER der ng ' 00 '
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me

D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
5 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
2 TOpSF.IrIame PL\JA'/f* 3| SANDERWITHEDGE | San | Sandi | ;o0 | 075 | 0, 1251‘141 0 075 | 083 | 85% | 0,00
3 : SANDER der | ng | 0|
5 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 66803
2 | Music Desk PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 0.00 0,75 0, 48 "1 0 0,75 0,83 85% | 0,00
4 SANDER der ng ' 00
5 B[N PANEL WITHOUT EDGE Cirll)i Hellgg 367978
2 | Side Board PWH 1 SANDER Sgn Sandi 0,00 0,75 0, 97 0 0,75 0,83 85% | 0,00
5 d ng 00

er

5 Free | Hand
2| side Board Pl\JA'/f* 1 | PANEL \éVALg%LFJ{T EDGE | san | sandi 000 | 075 | O 13;%21 0 075 | 083 | 85% | 0,00
6 der ng 00
5 Free | Hand
2 Togrﬁgf“d PL\JA'/JH 3 PANE'S‘AV,\\/I'DT'E*REDGE San | sandi | o o0 075 | O, 90175?8’ 0 075 | 083 | 85% | 0,00
7 der ng 00
5 Free | Hand
2 TO%eBaorard Pl\J/\I/L 3 PANE'STAV&'J;REDGE san | Sandi | o o0 | 075 | 0, 90175?8’ 0 075 | 083 | 85% | 0,00
8 der ng 00
5 Free | Hand
2| Top Er;"me( Pl\JA'/f_' 1 | PANEL \éVALgCéET EDGE | san | sandi 000 | 075 | 0 992861' 0 075 | 083 | 85% | 0,00
9 der ng 00
5 Free | Hand
3 BF?;‘T’]? PL\JA'/J'_' 1 | PANEL ZVAL'B%ET EDGE | san | sandi 000 | 07 [0 565’25’ 0 075 | 083 | 85% | 0,00
0 der ng 00
5 P 116 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 1262.0
3 Side Arm PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 002 2,4 0, 4 ' 0 2,4 2,67 85% | 0,00
1 SANDER der ng ' 05
5 P 116 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 1994 6
3 Key Slip PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 2,4 0, 3 ! 0 2,4 2,67 85% 0,00
2 SANDER der ng ' 03
5 P 116 SMALL WITH WIDE Free | Hand 17060
3 Side Base PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 2,4 0, 0 ' 0 2,4 2,67 85% | 0,00
3 SANDER der ng ' 04
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin

5 Free | Hand
3| TopBoard | P16 | o | PANELWITHOUTEDGE | o "1 gangj 24 |0 | 87546 | 0 24 | 267 |85% | 000

PE SANDER 0,03
4 der ng 07
5 Orbi Hand

P 116 PANEL WITHOUT EDGE tal . 3527,1
3 | TopFrameC PE 1 SANDER san Sandi 0,01 2,4 0, 7 0 2,4 2,67 85% | 0,00
5 d ng 02

er

5 Free | Hand
3| TopFramec | P16 | o | PANELWITHOUTEDGE | o "1 gangj 24 |0 | 95986 | 0 24 | 267 |85% | 000

PE SANDER 0,03
6 der ng 06
5 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
3 TOpRslr_ame PplEl6 3| SANDERWITHEDGE | San | Sandi [ oo | 24 |0, 14512'7 0 24 | 267 | 85% | 0,00
7 SANDER der ng ' 04
5 P 116 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
3 Fall Back PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 003 2,4 0, 984,90 0 2,4 2,67 85% 0,00
8 SANDER der ng Y 06
5 P 116 SMALL WITH WIDE Free | Hand 15500
3 Fall Front PE 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 002 2,4 0, 5 ' 0 2,4 2,67 85% 0,00
9 SANDER der ng ' 04
5 P 116 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 2510.9
4 Hinge Strip PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 2,4 0, 5 ' 0 2,4 2,67 85% 0,00
0 SANDER der ng ' 02
5 SMALL WITH WIDE Free | Hand
4 KeyR/Bllo"k PpléG 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | oo | 24 | O, 3727'5 0 24 267 | 85% | 0,00
1 SANDER der ng . 02
5 Orbi Hand

Bottom P 116 PANEL WITHOUT EDGE tal . 31555 0
4 Frame PE 1 SANDER San Sandi 0,01 2,4 0, 7 0 2,4 2,67 85% 0,00
2 ng 02
der
5 Free | Hand
Bottom P 116 PANEL WITHOUT EDGE [ 0

g Frame PE 1 SANDER 3&;} S?]r;dl 0,06 2,4 fg 445,06 0 2,4 2,67 85% 0,00
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der

Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu

N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha

(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin

5 P 116 SMALL WITH WIDE Free | Hand 130242

4 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,1 0, 508 0 0,1 0,11 85% 0,00

4 SANDER der ng ' 00 ’

5 P 116 SMALL WITH WIDE Free | Hand 198225

4 | Side Sleeve PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.00 0,1 0, 230 0 0,1 0,11 85% | 0,00

5 SANDER der ng ' 00 ’

5 P 116 SMALL WITH WIDE Free | Hand 223506

4 Pedal Rail PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,1 0, 486 0 0,1 0,11 85% 0,00

6 SANDER der ng : 00 ’

5 P 116 SMALL WITH WIDE Free | Hand 176058

4 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.00 0,1 0, 9.05 0 0,1 0,11 85% | 0,00

7 SANDER der ng ' 00 ’

5 P 116 SMALL WITH WIDE Free | Hand 161351

4 Leg PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,1 0, 387 0 0,1 0,11 85% 0,00

8 SANDER der ng ' 00 ’

5 Free | Hand

4 Top Board I§V1\/1H6 1 PANEL \éVALg%gT EBEE San | Sandi 0,00 0,1 0, 90;179 0 0,1 0,11 85% 0,00

9 der ng 00

5 SMALL WITH WIDE Free | Hand

5| Toprame | P 13| SANDERWITHEDGE | San | Sandi | (oo | 01 |0 | '952°] 0 o1 | o011 |85% | 000

0 SANDER der ng ' 00 ’

5 P 116 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 751539

5 Music Desk PWH 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 000 0,1 0, 13 0 0,1 0,11 85% 0,00

1 SANDER der ng ! 00 ’

5 SMALL WITH WIDE Free | Hand

5 KEVR%OC" P | 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | (oo | 01 | 0, [ %5090 | o 01 | o011 |85% | 000

2 SANDER der ng ' 00 /

5 P 121 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand

5 Side Arm GPE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 002 4.4 0, 714,03 0 4.4 4,89 85% 0,01

3 SANDER der ng ' 08

5 P 121 PANEL WITHOUT EDGE ?;?i Hgng 2067,8

i Side Board GPE 1 SANDER San Sfri]r;dl 0,01 4.4 83 1 0 4.4 4,89 85% | 0,01
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me

u . . . Mesi .

D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
5 Free | Hand
5| sideBoard | D21 | o | PANELWITHOUTEDGE | o "1 gangj 44 | o | 10%6 ) 4 a4 | 489 |85% | 001

GPE SANDER 0,01 3
5 der ng 05
5 . SMALL WITH WIDE Free | Hand
5 S'deRfl'_ee"e F(’;:;ZEl 3| SANDERWITHEDGE | San | Sandi | oo | 44 |0, | 99014 | 0 44 | 489 | 85% | 001
6 SANDER der ng ' 06
5 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand 1116.4
5 Pedal Rail GPE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 4.4 0, 5 1 0 4.4 4,89 85% 0,01
7 SANDER der ng : 05
5 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand
5 Key Slip GPE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 4.4 0, 976,71 0 4.4 4,89 85% 0,01
8 SANDER der ng ' 06
5 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand
5 Side Base GPE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.02 4.4 0, | 879,42 | 0 4,4 4,89 85% | 0,01
9 SANDER der ng ' 07
5 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand
6 Leg GPE 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 002 4.4 0, 686,75 0 4.4 4,89 85% 0,01
0 SANDER der ng ' 09
5 Leg Top P 121 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
6 Suport GPE 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 0.03 4.4 0, | 469,70 | O 4,4 4,89 85% | 0,01
1 PP SANDER der | ng | 13
5 Free | Hand
6 Togr';’;’f‘rd PGll)ZEl 1 | PANEL ZVAL'B%ET EDGE | san | sandi 002 | 44 |0 | 74801 | 0 44 489 | 85% | 0,01
2 der ng 08
5 Free | Hand
6 To%g)rard P |1 | PANELHONTEDCE | san | sandi 002 | 44 |0 | 74601 0 a4 | 489 | 85% | 001
3 der ng 08
> P 121 PANEL WITHOUT EDGE OtrllJi Hapd 1817,1
6| TopFrameC | ‘spe | 1 SANDER Sgn sandi | oo, | 44 | O 5/ f[\o 44 489 | 85% | 0,01
4 d ng 03
er
5 Free | Hand
P 121 PANEL WITHOUT EDGE )

g Top Frame C GPE 1 SANDER 32? Sarllr;]dl 0,03 4.4 fz 494,79 0 4.4 4,89 85% | 0,01
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
5 Top Frame P 121 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
6 RIL GPE 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 002 44 0, | 748,85 0 4.4 4,89 85% | 0,01
6 SANDER der ng : 08
5 P 121 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
6 Fall Back GPE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 003 4.4 0, | 491,76 0 4.4 4,89 85% | 0,01
7 SANDER der ng ' 12
Orbi
> P 121 PANEL WITHOUT EDGE | tal | Hand .
6 Fall Board GPE 1 SANDER San Sandi 0,02 4.4 0, | 88732 | 0 4,4 4,89 85% | 0,01
8 d ng 07
er
5 Free | Hand
6| FallBoard | 'l |1 | PANELITHOUTEDGE | san | sand 002 | 44 |0 |59115 | 0 a4 | 489 | 85% | 001
9 der ng 10
5 P 121 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 12943
7 Hinge Strip GPE 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 4.4 0, 4 ' 0 4.4 4,89 85% | 0,01
0 SANDER der ng Y 05
5 SMALL WITH WIDE Free | Hand
7 | KeyBlock | P21 5 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | (oo | 44 | 0. | Z70%% | 0 a4 | 489 | 85% | 001
1 SANDER der ng ' 02
5 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand 142948
7 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,2 0, 750 0 0,2 0,22 85% | 0,00
2 SANDER der ng ' 00 ’
5 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand 223506
7 Pedal Rail PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,2 0, 486 0 0,2 0,22 85% | 0,00
3 SANDER der ng . 00 '
5 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand 195537
7 Key Slip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.00 0,2 0, 763 0 0,2 0,22 85% | 0,00
4 SANDER der ng ' 00 1
5 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand 176058
7 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,2 0, 905 0 0,2 0,22 85% | 0,00
5 SANDER der ng ' 00 i
5 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand 137488
7 Leg PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.00 0,2 0, 0.21 0 0,2 0,22 85% | 0,00
6 SANDER der ng ' 00 '
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
5 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
7 'é‘ag Toorg ﬁvlvﬁ 3| SANDERWITHEDGE | San | Sandi | , o0 | 02 |0, 94%%49 0 02 | 022 |85% | 000
7 PP SANDER der | ng | 0|
5 Free | Hand
Top Board P 121 PANEL WITHOUT EDGE . 149350 0
7 Front PWH 1 SANDER San | Sandi 0,00 0,2 0, 6.49 0 0,2 0,22 85% | 0,00
8 der ng 00
5 Free | Hand
Top Board P 121 PANEL WITHOUT EDGE . 149350
7 Rear PWH 1 SANDER San | Sandi 0,00 0,2 0, 6,49 0 0,2 0,22 85% | 0,00
9 der ng 00
5 Orbi | and
P 121 PANEL WITHOUT EDGE tal . 363787
8 | Top Frame C PWH 1 SANDER San Sandi 0,00 0,2 0, 0,00 0 0,2 0,22 85% 0,00
0 d ng 00
er
5 Free | Hand
P 121 PANEL WITHOUT EDGE . 990579
8 | Top Frame C PWH 1 SANDER San | Sandi 0,00 0,2 0, 58 0 0,2 0,22 85% 0,00
1 der ng 00
5 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand 259127
8 Hinge Strip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 000 0,2 0, 123 0 0,2 0,22 85% 0,00
2 SANDER der ng ' 00 ’
5 SMALL WITH WIDE Free | Hand
8 KEVR%OC" |§v1v2|-1| 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | , | 02 |0, 5576§’§5 0 0.2 | 022 |85% | 000
3 SANDER der ng ' 00 ’
5 e Free | Hand
. SE & PANEL WITHOUT EDGE . 1580,6
8 Side Board P22-D 1 SANDER San | Sandi 0,01 2,95 0, 8 0 2,95 3,28 85% | 0,00
4 der ng 04
SE
P22
5 SE & SMALL WITH WIDE Free | Hand 5847 3
8 Side Base 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
pP22-D 0,00 5
5 SE SANDER der ng 01
P22
5 SE & SMALL WITH WIDE Free | Hand 1929.4
8 Side Arm P22-D 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 001 2,95 0, 1 ! 0 2,95 3,28 85% 0,00
6 SANDER der ng ' 03

SE
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
5 SPEZEL SMALL WITH WIDE Free | Hand 29383
8 Leg P22-D 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 0.01 2,95 0, 0 ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
7 SE SANDER der ng ' 03
P22
5 SE & SMALL WITH WIDE Free | Hand 3135.8
8 Pedal Rail P22-D 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.01 2,95 0, 8 ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
8 SE SANDER der ng ' 02
5 SPEZEL SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand 3899 5
8 | Hinge Strip 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
P22-D 0,01 1
9 SE SANDER der ng 02
P22
5 SE & SMALL WITH WIDE Free | Hand 2777 4
9 Key Slip 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
P22-D 0,01 7
0 SE SANDER der ng 02
5 SPEZi SMALL WITHOUT WIDE | Free | Hand 79351
9 Key Block 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
P22-D 0,00 9
1 SE SANDER der ng 01
5 P22 Orbi Hand
SE & PANEL WITHOUT EDGE tal . 3660,9 0
9 Top Board P22-D 1 SANDER San Sandi 0,01 2,95 0, 3 0 2,95 3,28 85% | 0,00
2 ng 02
SE der
p22
5 Free | Hand
SE & PANEL WITHOUT EDGE . 1671,9
9 Top Board P29-D 1 SANDER San | Sandi 0,01 2,95 0, 4 0 2,95 3,28 85% | 0,00
3 der ng 04
SE
p22
5 SE& SMALL WITH WIDE Free | Hand 2082.1
9 | Fall Board A P22-D 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 2,95 0, 8 ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
4 SANDER der ng ' 03

SE
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
P22
5 Free | Hand
SE & PANEL WITHOUT EDGE - 0
9 | Fall Center A P22-D 1 SANDER San | Sandi 0,04 2,95 0, | 490,02 | O 2,95 3,28 85% | 0,00
5 der ng 12
SE
P22
5 Free | Hand
SE & PANEL WITHOUT EDGE - 1602,5 0
9 | Top Frame A P22-D 1 SANDER San | Sandi 0,01 2,95 0, 9 0 2,95 3,28 85% | 0,00
6 der ng 04
SE
P22
5 SE & SMALL WITH WIDE Free | Hand 2397 4
9 | Top Frame B 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
P22-D 0,01 2
7 SE SANDER der ng 03
5 22 Inse | Hand
SE & PANEL WITHOUT EDGE . 1560,2 0
9 | Fall Front asy P22-D 1 SANDER rt Sandi 0,01 2,95 0, 1 0 2,95 3,28 85% | 0,00
8 Nut ng 04
SE
P22
5 Free | Hand
SE & PANEL WITHOUT EDGE .
9 | Fall Front asy P29-D 1 SANDER San | Sandi 0,04 2,95 0, | 490,02 0 2,95 3,28 85% | 0,00
9 der ng 12
SE
P22
6 Free | Hand
Bottom SE & PANEL WITHOUT EDGE - 3991,8 0
0 Frame P22-D 1 SANDER San | Sandi 0,01 2,95 0, 0 0 2,95 3,28 85% | 0,00
0 der ng 02
SE
6 P22 Orbi Hand
SE & PANEL WITHOUT EDGE tal - 2035,2 0
0 Key Bed P22-D 1 SANDER San Sandi 0,01 2,95 0, 7 0 2,95 3,28 85% | 0,00
1 ng 03
SE der
P22
6 Free | Hand
SE & PANEL WITHOUT EDGE [ 4392,6 0
g Key Bed P22-D 1 SANDER ﬁzr: Serllr;]dl 0,00 2,95 81 3 0 2,95 3,28 85% | 0,00

SE
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
6 Bﬁ"ﬂlffﬁg:l SPE% SMALL WITH WIDE Free | Hand 20821
0 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% 0,00
3 Board 22D SANDER der | ng |90t 03 8
Stopper SE g
6 e Free | Hand
SE & PANEL WITHOUT EDGE . 2268,4
0 Bench top P22-D 1 SANDER San | Sandi 0,01 2,95 0, 5 0 2,95 3,28 85% | 0,00
4 der ng 03
SE
P22
6 SE& SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 19839
0 Bench Leg 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% 0,00
pP22-D 0,01 3
5 SE SANDER der ng 03
6 e SMALL WITH WIDE Free | Hand
0 Be”f_*:)ﬁ'ee"e S’ZEZ% 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | o oo | 295 | O, 2233'4 0 295 | 328 | 85% | 0,00
6 g o SANDER der | ng | 03
6 = SMALL WITH WIDE Free | Hand
o | BenchSleeve | SE& | o | o ANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 205 | o | 389371 ¢ 295 | 328 | 85% | 0,00
Short pP22-D 0,01 4
7 SE SANDER der ng 02
6 P 118 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 1494 8
0 Side Arm GC 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 002 2,05 0, 9 ' 0 2,05 2,28 85% 0,00
8 SANDER der ng ] 04
6 Free | Hand
. P 118 PANEL WITHOUT EDGE .
0 Side Board GC 1 SANDER San | Sandi 0,03 2,05 0, 929,58 0 2,05 2,28 85% 0,00
9 der ng 06
6 P 118 SMALL WITH WIDE Free | Hand 20487
1 | Side Sleeve Ge 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 0.01 2,05 0, 3 ' 0 2,05 2,28 85% | 0,00
0 SANDER der ng ; 03
6 P 118 SMALL WITH WIDE Free | Hand 2565 3
1 Pedal Rail GC 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 2,05 0, 5 ¢ 0 2,05 2,28 85% 0,00
1 SANDER der ng ' 02
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
SMALL WITHOUT WIDE
: Key Sli P118 | , | SANDER WITHOUT EDGE Z;e: E'ﬂﬂ 205 | o, | 23626 | ¢ 205 | 228 | 85% | 0,00
ySlip GC SANDER (Belt Sander 001 | & : 4 ’ ’ oY
2 der ng 03
Besar)
6 P 118 SMALL WITH WIDE Free | Hand 1997 2
1 Side Base GC 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.0l 2,05 0, 6 ' 0 2,05 2,28 85% | 0,00
3 SANDER der ng ' 03
6 P 118 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 1830.4
1 Leg GeC 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 002 2,05 0, 2 ' 0 2,05 2,28 85% 0,00
4 SANDER der ng ' 03
6 Free | Hand
P 118 PANEL WITHOUT EDGE . 1036,9
1 Top Board GC 1 SANDER San | Sandi 0,03 2,05 0, 9 0 2,05 2,28 85% | 0,00
5 der ng 06
6 Orbi 1 4 and
P 118 PANEL WITHOUT EDGE tal p 4175,4
1| Top Frame C GC 1 SANDER San Sandi 0,01 2,05 0, 6 0 2,05 2,28 85% | 0,00
6 ng 01
der
6 Free | Hand
P 118 PANEL WITHOUT EDGE . 1136,9
1| Top Frame C GC 1 SANDER San | Sandi 0,03 2,05 0, 6 0 2,05 2,28 85% | 0,00
7 der ng 05
6 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
1 TOpRslr_ame Pelés 3 | SANDERWITHEDGE | San | Sandi | oo, | 205 | O, 17%0'7 0 205 | 228 | 85% | 0,00
8 SANDER der ng ] 03
6 P 118 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 1166.6
1 Fall Back Ge 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.03 2,05 0, 2 ' 0 2,05 2,28 85% | 0,00
9 SANDER der ng ' 05
6 Free | Hand
P 118 PANEL WITH EDGE . 1100,3 0
2 Fall Center GC 3 SANDER San | Sandi 0,03 2,05 0, 9 0 2,05 2,28 85% | 0,00
0 der ng 05
6 P 118 SMALL WITH WIDE Free | Hand 1836.0
2 Fall Front Ge 3 SANDER WITH EDGE San | Sandi 002 2,05 0, 4 | 0 2,05 2,28 85% 0,00
1 SANDER der ng ' 03
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
6 P 118 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 29742
2 | Hinge Strip GC 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 0.01 2,05 0, 0 ' 0 2,05 2,28 85% | 0,00
2 SANDER der ng : 02
6 SMALL WITH WIDE Free | Hand
2 KEVR%OC" PGléS 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi | o o\ | 205 | 0, 44272'4 0 205 | 228 | 85% | 0,00
3 SANDER der ng ' 01
61 Bott P 118 PANEL WITHOUT EDGE Cirll)i Hellgg 3694,3
2 F?aé’]r: ce |1 SANDER Sgn sandi | oo, | 205 | O, ;|0 205 | 228 |85% | 0,00
4 d ng 02
er
6 Free | Hand
2 ?:?;tr‘:]';‘ PGléS 1 | PANEL \éVALg%ET EDGE | san | sandi 006 | 205 | 0. | 5204 | 0 205 | 228 | 85% | 0,00
5 der ng 12
6 P 121 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 1256.6
2 Side Arm GeC 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 002 2,5 0, 9 ' 0 2,5 2,78 85% 0,00
6 SANDER der ng Y 05
6 P 121 PANEL WITHOUT EDGE Otrtl)i Hand 3639,3
2 Side Board GeC 1 SANDER Sgn Sandi 0,01 2,5 0, 5 ' 0 2,5 2,78 85% 0,00
7 d ng 02
er
6 Free | Hand
2 Side Board PGlél 1 PANEL ZVALE%ET ey San | Sandi 0,01 2,5 0, 193;0‘0 0 2,5 2,78 85% 0,00
8 der ng 03
6 . SMALL WITH WIDE Free | Hand
2 S'deR?I'_ee"e Pelél 3| SANDERWITHEDGE | San | Sandi [ o | 25 |0, 1712'6 0 25 | 278 | 85% | 0,00
9 SANDER der ng ' 03
6 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand 1964.8
3 Pedal Rail GC 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 2,5 0, 9 ' 0 2,5 2,78 85% 0,00
0 SANDER der ng ; 03
6 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand 1719.0
3 Key Slip Ge 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 2,5 0, 1 | 0 2,5 2,78 85% 0,00
1 SANDER der ng ' 03
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
6 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand 1547 7
3 Side Base GC 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 002 2,5 0, 7 ! 0 2,5 2,78 85% 0,00
2 SANDER der ng ' 04
6 P 121 SMALL WITH WIDE Free | Hand 12086
3 Leg Ge 3 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 002 2,5 0, 9 ' 0 2,5 2,78 85% 0,00
3 SANDER der ng ' 05
6 Led To P 121 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
3 Sug Or'f Ge | 3| SANDERWITHEDGE | San | Sandi | oo | 25 | 0, | 82668 | 0 25 2,78 | 85% | 0,00
4 PP SANDER der | ng | 07
6 Free | Hand
Top Board P 121 PANEL WITHOUT EDGE . 13129 0
3 Front GC 1 SANDER San | Sandi 0,02 2,5 0, 7 0 2,5 2,78 85% | 0,00
5 der ng 05
6 Free | Hand
Top Board P 121 PANEL WITHOUT EDGE . 13129 0
3 Rear ce 1 SANDER San | Sandi 0,02 2,5 0, 7 0 2,5 2,78 85% | 0,00
6 der ng 05
6 O and
P 121 PANEL WITHOUT EDGE tal . 3198,1 0
3| TopFrameC ce 1 SANDER san Sandi 0,01 2,5 0, 3 0 2,5 2,78 85% | 0,00
7 d ng 02
er
6 Free | Hand
P 121 PANEL WITHOUT EDGE . 0
3| TopFrameC co 1 SANDER San | Sandi 0,03 2,5 0, | 870,84 | 0 2,5 2,78 85% | 0,00
8 der ng 07
6 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand
3 TOpRslr_ame Pelél 3 | SANDERWITHEDGE | San | Sandi | oo, | 25 | O, 13%7'9 0 25 2,78 | 85% | 0,00
9 SANDER der ng . 05
6 Orbi Hand
P 121 PANEL WITHOUT EDGE tal . 1561,6
4 Fall Board GC 1 SANDER San Sandi 0,02 2,5 0, 9 0 2,5 2,78 85% 0,00
0 d ng 04
er
6 Free | Hand
P 121 PANEL WITHOUT EDGE [ 1040,4 0
411 Fall Board GC 1 SANDER igr: S?]Zdl 0,02 2,5 ((JJG 2 0 2,5 2,78 85% | 0,00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
6 P 121 SMALL WITHOUT WIDE Free | Hand 29780
4 Hinge Strip GC 2 | SANDER WITHOUT EDGE | San | Sandi 001 2,5 0, 4 ' 0 2,5 2,78 85% | 0,00
2 SANDER der ng : 03
6 SMALL WITH WIDE Free | Hand
g | KeyBlock | PIZL | 5 | SANDER WITHOUTEDGE | San | Sandi | 50 | 25 | 0. | %% | o 25 | 278 | 85% | 0,00
3 SANDER der ng ' 01
6 Orbi | Hang
Bottom P 121 PANEL WITHOUT EDGE tal ; 2862,9 0
4 Frame Ge 1 SANDER San Sandi 0,01 2,5 0, 0 0 2,5 2,78 85% | 0,00
4 d ng 02
er
6 Free | Hand
Bottom P 121 PANEL WITHOUT EDGE . 0
4 Frame Ge 1 SANDER San | Sandi 0,06 2,5 0, | 403,78 | 0 2,5 2,78 85% | 0,00
5 der ng 15
6 Orbi | Hand
4| TopBoard |ogpp | 4 | TOPBOARD REAR&KEY | tal | Sandi 171 | 1, | 3984 | 0 2237, | 171 | 1900 | 85% | 001 | 0,04
6 Rear BED San ng 0,09 51 0,21 98
der | (TB)
6 Free Hand
4| TopBoard |ogpe | 4, | TOPBOARD REAR&KEY | o\ | Sandi 171 | 3, | 1636 | 0 1710 | 19,00 | 85% | 0,01
7 Rear BED der ng 0,21 67
(TB)
6 Orbi | Hand
4| KeyBed |GBPE |4 | OPBOARDREAR&KEY fal || Sand 171 | 1, | 3565 | 0 174 | 1900 | 85% | 0,01
8 an ng 0,10 68
der | (TB)
6 Free Hand
4 Key Bed GBPE | 4 TOP BOARD REAR & KEY San Sandi 17,1 0, 82,06 0 17,1 19,00 85% | 0,01
9 BED der ng 0,04 73
(TB)
6 Orbi | Hand
5 Top Board GN 2 4 TOP BOARD REAR & KEY tal Sandi 14 0, 7072,1 0 14 1,56 85% | 0,00
0 Rear BED San ng 0,01 o1 9
der | (TB)
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
6 Free Hand
5 To%Board GN 2 4 TOP BOARD REAR & KEY San Sandi 14 0, 2905,6 0 14 1,56 85% | 0,00
1 ear BED der ng 0,01 02 5
(TB)
6 Orbi | Hand
Top Board GN 1 TOP BOARD REAR & KEY | tal Sandi 198021 0
> Rear pwH | 4 BED san | ng |ooo| @b | O e | O 01 | 011 | 8% | 000
der | (TB)
6 Free jand
Top Board GN 1 TOP BOARD REAR & KEY Sandi 81313, 0
5 Rear PWH 4 BED San ng 0,01 0,1 0, 13 0 0,1 0,11 85% | 0,00
3 der 00
(TB)
6 Orbi | Hand
GN 1 TOP BOARD REAR & KEY | tal Sandi 177177 0
i Key Bed PWH 4 BED San ng 0,00 0,1 80 03 0 0,1 0,11 85% | 0,00
der | (TB)
6 Free Hand
GN 1 TOP BOARD REAR & KEY Sandi 407879 0
5 Key Bed PWH 4 BED San ng 0,00 0,1 0, 28 0 0,1 0,11 85% | 0,00
5 der 00
(TB)
Mas
6 - Mask 2132,
5| TopBoard | ogpp | 4 | PANELWITHOUTEDGE | king | =0 171 | o | 8466 | 0 37187 | 171 | 1900 | 85% | 001 | 043
Front SANDER Tap 0,04 0,23
6 e Tape 71 7
6 Mas Mask
5| TopBoard | ogpe | , | TOPBOARD REAR&KEY | King | & 171 | 0, | 8466 | 0O 1710 | 19,00 | 85% | 0,01
Rear BED Tap 0,04
7 e Tape 71
6 TOP BOARD REAR & KEY ﬁfﬁs Mg
5 Key Bed GBPE | 4 BED T g ing 171 | 2, | 25,08 0 17,1 19,00 | 85% | 0,01
8 ap Tape 0.1% 39
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
o] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
6 PANEL WITHOUT EDGE ﬁfﬁ; Mask
5 Fall Board GBPE | 1 ing 17,1 0, 87,84 0 171 19,00 85% | 0,01
SANDER Tap 0,04
9 e Tape 68
Mas
6 Key Block ( SMALL WITHOUT WIDE king Mask
6 R) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Ta ing 004 17,1 0, 94,20 0 17,1 19,00 85% | 0,01
0 SANDER ep Tape | 64
Mas
6 Key Block ( SMALL WITHOUT WIDE king Mask
6 y L) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Ta ing 004 17,1 0, 94,20 0 171 19,00 85% | 0,01
1 SANDER ep Tape | 64
Mas
6 Leg Gilder SMALL WITHOUT WIDE king Mask
6 @A) GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Ta ing 001 17,1 0, | 400,90 0 17,1 19,00 85% | 0,01
2 SANDER ep Tape | 15
Mas
6 SMALL WITHOUT WIDE Kin Mask
6 | Pedal Post (2) | GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing 004 17,1 0, 79,30 0 17,1 19,00 85% | 0,01
3 SANDER ep Tape | 76
Mas
6 SMALL WITHOUT WIDE Kin Mask
6 Pedal Box GBPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing 001 17,1 0, | 436,70 0 17,1 19,00 85% 0,01
4 SANDER ep Tape | ' 14
Mas
6 Music Shelf ( SMALL WITH WIDE king Mask
6 R) GB PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Ta ing 004 17,1 0, 95,96 0 17,1 19,00 85% | 0,01
5 SANDER ep Tape | ' 63
6 | Music Shelf ( SMALL WITH WIDE ﬁfﬁs Mask
6 L) GB PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing 004 17,1 0, 95,96 0 17,1 19,00 85% | 0,01
6 SANDER P 1 Tape | 63
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
5 SMALL WITHOUT WIDE | Mas | |
Music Front SANDER WITHOUT EDGE | king | .
6 e GBPE | 2 SANDER (Belt Sander Tep | 9 | ggs | 171 |0 | 7188 | 0 17,1 | 19,00 | 85% | 0,01
7 Tape 83
Besar) e
6 | Music Shelf SMALL WITH WIDE Ilz/ilr?s Mask 17034
6 R) GN2 | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | ool 24 |0 | e | O 1,4 1556 | 85% | 0,00
8 SANDER ep Tape | 00
6 SMALL WITH WIDE Mas |\ rask
6 M”S'f_s)he'f( GN2 | 3 | SANDER WITHOUT EDGE '?29 g | 00| 24 | 0 | et | o 14 | 156 |85% | 000
9 SANDER ep Tape | 00
6 'g':slﬁ SMALL WITHOUT WIDE I':/i'gs Mask o
7 GN2 | 2 | SANDER WITHOUT EDGE 91 ing 14 | o, | o 1,4 156 | 85% | 0,00
GUIDE Tap 0,00 59
0 SANDER Tape 00
RAIL e
6 Mas | \rask
Top Board PANEL WITHOUT EDGE | king | 15028, .
7 ot GN2 |1 SANDEE Tp | 9 oo | 14 [0 | |0 1,4 156 | 85% | 0,00
1 e Tape 00
6 Mas Mask
7| TopBoard | o\, |, | TOPBOARDREAR &KEY | king | 7 4 | o | 15028 | g 14 156 | 8s% | 000
Rear BED Tap 0,00 41
2 e Tape 00
6 SMALL WITHOUT WIDE | M35 | Mask
7| Led g‘)"der GN2 | 2 | SANDER WITHOUT EDGE '?29 ing | 00| 14 |0 71&23’ 0 1,4 156 | 85% | 0,00
3 SANDER ep Tape | 00
6 Mas | \pask
TopBoard | GN1 PANEL WITHOUT EDGE | king | 420795 .
‘71 Front pwH | 1 SANDER Tap T';‘ge 000 | 91 86 a5 |0 0.1 0.11 | 85% | 0,00
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang ensi n tuha
(@] ’ ses Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
6 Mas |\ 1ask
TopBoard | GN1 TOP BOARD REAR & KEY | king | 420795 .
7 o pwH | BED Tep | 0 | ooo| 01 [0 | s | 0 0.1 011 | 85% | 0,00
5 e Tape 00
Mas
6 GN 1 SMALL WITHOUT WIDE | % | Mask 934933
7| KeyBlock | gy | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | 00| 01 |0 |0 0.1 011 | 85% | 0,00
6 SANDER ep Tape | 00| -
6 SMALL WITHOUT WIDE | M35 | Mask
7 Mus'g';ir“’”t Sl | 2 | SANDER WITHOUT EDGE '?29 ing | 00| 01 | 0 | FE1| o o1 | o011 |85% | 000
7 SANDER ep Tape | 00| -
6 SMALL WITHOUT WIDE | M35 | Mask
7| '@ %,'gg;r @ Sv% 2 | SANDER WITHOUT EDGE '?29 ing | go0| 01 |0 2%9830 0 0,1 011 | 85% | 0,00
8 SANDER ep Tape | 0| >
6 Mas |\ 1ask
GN1 PANEL WITHOUT EDGE | king | 213895
7| FallBoard | gt | 1 SANDEE Tp | 9 g | 01 [0 | TG |0 0.1 011 | 85% | 0,00
9 e Tape 00
6 SMALL WITHOUT WIDE | M35 | Mask
8 PEdaF',;‘;St @1 St | 2 | sanDER wiTHoUTEDGE | K19 | ing | (| 01 | o, | BP0 01 | o011 |85% | 000
0 SANDER ep Tape | ' 00 |
Mas
6 oN 1 SMALL WITHOUT WIDE | % | Mask Bean
8| PedalBox | oot | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | 00| 1 |0 | 909 | © 0.1 011 | 85% | 0,00
1 SANDER ep Tape | 00 ’
Mas
6 oN 1 SMALL WITH WIDE cine | Mask LA 4
8 | Musick Shelf | Sub” | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag g | 000 | O |0, s | O 0.1 011 | 85% | 0,00
2 SANDER P 1 Tape | 0|
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi IETE: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(@] ’ ses Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . Bt Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
6 Mas |\ 1ask
GN1 TOP BOARD REAR & KEY | king | 124680 .
8| KeyBed | gy | 4 BED Tap | 9 | ggo| 01 [0 | g5 | O 0.1 011 | 85% | 0,00
3 e Tape 00
61 Music shelf ( | GN 2 SMALL WITHRVIBE ﬁfﬁs Mask 715469
8 R) bt | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | 0| 005 | 0 | Tap | O 005 | 006 | 85% | 0,00
4 SANDER ep Tape | 00| >
6 SMALL WITH WIDE Mas | 1ask
8 M”S'f_s)he'f( %\',\'Vrlz 3 | SANDER WITHOUT EDGE '?29 ing | 50 | 005 | O 7%)5?‘:'(?9 0 005 | 006 | 85% | 0,00
5 SANDER ep Tape | 00| *
6 'g':slﬁ N 2 SMALL WITHOUT WIDE I':/i'r?s Mask cerioill
8 2 | SANDER WITHOUT EDGE 91 ing 005 | O 0 005 | 006 | 85% | 0,00
GUIDE Pwh Tap 0,00 7,02
6 SANDER Tape 00
RAIL e
Mas
6| cide Base SMALL WITH WIDE cive | Mask
8| Uz yues 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | 0g| 70 |5 | 108 |0 70 7778 | 85% | 0,04
7 ' SANDER ep Tape | 51
6| cide Base SMALL WITH WIDE E?r?s Mask
8| Ul yier 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | g, | 35 |7, | 762 |0 35 38,89 | 85% | 0,02
8 ' SANDER ep Tape | ' 88
Mas
6 SMALL WITHOUT WIDE | % | Mask
8| Fall Board 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | 05| 255 | L | 3722 | 0 255 | 2833 | 85% | 0,01
9 SANDER ep Tape | 61
Mas
6 CVTR ? Mask
o| TopBoard | PE/ | 1 | PANEL ?AL%‘E‘FJ{T EDGE '.‘r';‘g ing | gy | 025 |0 163980' 0 025 | 028 | 85% | 0,00
0 P124 P 1 Tape | 00
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang ensi n tuha
(@] ’ ses Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Mas
6 SMALL WITHOUT WIDE | % | Mask
9| sSideArm | BLPE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | gos | 209 | L | 3879 | 0 299 | 3322 | 85% | 0,02
1 SANDER ep Tape | ' 55
Mas
6 B1 SMALL WITH WIDE cing, | Mask 29910
9| sideAm | o | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | 001 | 335 | 0. s |0 335 | 372 | 85% | 0,00
2 SANDER ep Tape | 03
6 B2 PE, SMALL WITHOUT WIDE | Mas |\
. B113 SANDER WITHOUT EDGE | king | .
g Side Arm Py 2 SANDER (Belt Sander Tap lege 003 | 181 gi 11852 | 0 181 | 2011 | 85% | 0,01
CARB Besar) e P
6 Bélig' SMALL WITH WIDE I':/i'gs Mask
9 | Side Sleeve 3 | SANDER WITHOUT EDGE 91 ing 181 | 0, | 15957 | 0 181 | 2011 | 85% | 0,01
4 s SANDER Tap | pape | 0.02 38
CARB e P
6 Bél';g' SMALL WITH WIDE l'z’l'r?s Mask
9| SideBase 3 | SANDER WITHOUT EDGE 91 ing 181 | 0, | 14749 | 0 181 | 2011 | 85% | 0,01
5 = SANDER Tap | rape | 002 41
CARB e
5 | Top Frame ( BleFig' SMALL WITH WIDE ﬁfﬁs Mask
9 P 3 | SANDERWITH EDGE 91 ing 181 | 0, | 192,79 | © 181 | 20,11 | 85% | 0,01
6 RIL) = SANDER Tap | rape | 002 31
CARB e
6 B2 SMALL WITH WIDE I':’I'r?s Mask S
9| sideArm | PWH, | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag g | 000 | 18 | 0. Lo 18 200 | 85% | 0,00
7 B113 SANDER ep Tape | ' 01
Mas
6 B2 SMALL WITH WIDE cine, | Mask L
9| SideSleeve | PWH, | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | g0 | 18 |0 3 | O 18 2,00 | 85% | 0,00
8 B113 SANDER P 1 Tape | 01
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Mas
6 B2 SMALL WITH WIDE king | Mask 10960
9| SideBase | PWH, | 3 | SANDERWITHOUTEDGE | 09 | ing | 0| 18 |0 | "5 | 0 18 2,00 | 85% | 0,00
9 B113 SANDER ep Tape | 01
7| oo E B2 SMALL WITH WIDE I':’.'as Mask 14307
0 OpR/Ir_ame( PWH, | 3 | SANDER WITH EDGE ng ing | ool 28 |0 | 54| 0 1,8 2,00 | 85% | 0,00
0 ) B113 SANDER 2‘) Tape | 00
7 B;’lz'lz' SMALL WITHOUT WIDE l'l/llr?; Mask
0| Side Arm 2 | SANDER WITHOUT EDGE ing 41 | 2, | 2294 | 0 41 | 4556 | 85% | 0,02
1 - SANDER Tap | rape | 006 62
CARB e
7 5512'15' SMALL WITH WIDE I':/I'r?; Mask
0| SideBase 3 | SANDER WITHOUT EDGE ing 41 |2, | 2529 | 0 41 | 4556 | 85% | 0,02
2 - SANDER Tap | rape | 006 37
CARB e
7| Top Frame Bé’lz'f’ SMALL WITH WIDE l'z’l'r?; Mask
0 3 | SANDER WITH EDGE ing 41 | 2, | 2659 | 0 41 | 4556 | 85% | 0,02
3 RIL) = SANDER Tap | rape | 0.0 26
CARB e
7 Bglz'lz' SMALL WITHOUT WIDE ﬁfﬁ; Mask
0| KeyBlock 2 | SANDER WITHOUT EDGE ing 41 | 2, | 2567 | 0 41 | 4556 | 85% | 0,02
4 = SANDER Tap | rape | 006 34
CARB e
Mas
7 _ B3 SMALL WITH WIDE ing | Mask -
0| sideArm | oo | 3 | SANDERWITHOUTEDGE | o | ing | o o0 | 095 | 0, | 500 | 0 095 | 1,06 | 85% | 0,00
5 SANDER o7 | Tape | 00
7 B3 SMALL WITH WIDE ﬁfﬁ; Mask | 1 2
0| sideBase | pouy |3 | SANDERWITHOUTEDGE | 0 | ing | oo | 095 | 0, | 5" | 0 095 | 1,06 | 85% | 0,00
6 SANDER Tape ' 00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
7 SMALL WITH WIDE Mas | \rask
0 TOpRslr_a;”e( P\?\?H 3 | SANDER WITH EDGE '%29 ing | 50| 095 |0 373?32' 0 095 | 1,06 | 85% | 0,00
7 SANDER ep Tape | ' 00
Mas
7 B3 SMALL WITHOUT WIDE | i | Mask 26008
0| KeyBlock | pvvi | 2 | SANDERWITHOUTEDGE | 709 | ing | oo [ 095 | O | =™ | 0 095 | 1,06 | 85% | 0,00
8 SANDER ep Tape | 00
Mas
7 L3 SMALL WITHOUT WIDE | % | Mask
0| SideArm e | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | gos | 93 | 0 | 11410 | 0 93 | 10,33 | 85% | 0,00
9 SANDER ep Tape | 53
7 oL SMALL WITH WIDE I':/i'gs Mask
1| Side Base e | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | 0o | %3 |0 | 34378 | 0 93 | 1033 | 85% | 0,00
0 SANDER ep Tape | 17
Mas
7| tooFrame | UL SMALL WITH WIDE cing, | Mask
1 SidZ(R/L) oE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | gos| %3 |0 | 12252 | 0 93 | 1033 | 85% | 0,00
1 SANDER ep Tape | 49
Mas
7 L3 SMALL WITHOUT WIDE | " | Mask
1| Fall Back e | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | gop | 93 | 0 | 30260 | O 93 | 10,33 | 85% | 0,00
2 SANDER ep Tape | 20
Mas
7 13 SMALL WITHOUT WIDE | i * | Mask
1| Hinge Strip oE | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | gop | %3 |0 | 49772 | 0 93 | 1033 | 85% | 0,00
3 SANDER ep Tape | 12
Mas
7 L3 SMALL WITHOUT WIDE | .** | Mask
1| Key Block e | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | gop | 93 |0 | 34893 | 0 93 | 10,33 | 85% | 0,00
4 SANDER P | Tape | 17
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
! utd PANEL WITHOUT EDGE l,z/llr?; Mask
i i 0,
1| Side Board o | 1 SANDER Tap | N9 |01 | 93 |0 | 7776 | 0 93 | 1033 | 85% | 0,00
5 e Tape 08
1 Top Board ul |, PANEL WITH EDGE ﬁfﬁ; 'Vi'r?Sk 03 | o | 1811 | o 03 | 1033 | 85% | 0.00
Front PE SANDER Tap 9 loos| ™ ) ' ' ' oY
6 e Tape 51
I TopBoard | Ul 4 PANEL WITHEDGE 'E/'Ir?; I\/ilr?sk 93 | 0, | 11811 | © 93 | 1033 | 85% | 0,00
Rear PE SANDER Tap 9 lo0s| * ' ' ' ' oL
7 e Tape 51
7 Mas Mask
Top Frame ( | UIJ PANEL WITHOUT EDGE | king | .
1 c) o | 1 SANDER Tap | M9 | oop | 93 |0 | 10589 | 0 93 | 1033 | 85% | 0,00
8 e Tape 57
! uld PANEL WITHOUT EDGE l,z/llr?; Mask
1 0,
1| Fall Board e |1 SANDER Tap | 9 | op| 93 | 0| 27444 | 0 93 | 1033 | 85% | 0,00
9 e Tape 22
Mas
7 13 SMALL WITH WIDE cing | Mask 119320
2| sideAm | i | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | gog | 075 | O, s | O 075 | 083 | 85% | 0,00
0 SANDER ep Tape | 00| -
Mas
7 13 SMALL WITH WIDE i, | Mask B
2| sideBase | Lyt | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | gog | 075 | 0, 0| © 075 | 083 | 85% | 0,00
1 SANDER ep Tape | 00| -
7 SMALL WITH WIDE Mas | \pask
2 ;‘52 (F[Rf"lrln_e) Pl\JA'/f* 3 | SANDER WITHOUT EDGE '.‘r'gg ing | goo | 075 | 0 12%22 0 075 | 083 | 85% | 0,00
2 SANDER P 1 Tape | 0|
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Mas
7 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Kin Mask 315396
2 Fall Back PWH 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing 0.00 0,75 | 0, 39 0 0,75 0,83 85% | 0,00
3 SANDER P | Tape | 0|
Mas
7 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Kin Mask 500481
2 Hinge Strip PWH 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing 000 0,75 0, 15 0 0,75 0,83 85% | 0,00
4 SANDER ep Tape | 0|
Mas
7 ulJ SMALL WITHOUT WIDE Kin Mask 364882
2 Key Block PWH 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing 000 0,75 0, 86 0 0,75 0,83 85% | 0,00
5 SANDER ep Tape | 00| -
7 Mas Mask
. ulJ PANEL WITHOUT EDGE king A 750582 0
2 Side Board PWH 1 SANDER Tap ing 0,00 0,75 0, 75 0 0,75 0,83 85% | 0,00
6 e Tape 00
7 Mas |\ 1ask
Top Board ulJ PANEL WITH EDGE king . 123513 0
2 Front PWH | 2 SANDER Tap | M9 g0 | O | O | e | O 075 | 083 | 85% | 000
7 e Tape 00
7 Mas Mask
Top Board ulJ PANEL WITH EDGE king - 123513 0
2 Rear PWH 3 SANDER Tap ing 0,00 0,75 | 0, 62 0 0,75 0,83 85% | 0,00
8 e Tape 00
7 Mas Mask
Top Frame ( ulJ PANEL WITHOUT EDGE king o 110734 0
2 C) PWH 1 SANDER Tap ing 0,00 0,75 0, 74 0 0,75 0,83 85% | 0,00
9 e Tape 00
Mas
7 P 116 SMALL WITHOUT WIDE Kin Mask 15791
3 Side Arm PE 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing 002 2,4 0, 5 ' 0 2,4 2,67 85% 0,00
0 SANDER P 1 Tape | 04
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Mas
7 b 116 SMALL WITH WIDE King, | Mask 2919.0
3| Side Base pc_ | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | 00| 24 |0 3 |0 24 2,67 | 85% | 0,00
1 SANDER ep Tape | 02
7| tonFrame | P 116 SMALL WITHOUT WIDE I':’i'r?s Mask 51247
3 pR/L oc_ | 3| SANDERWITHEDGE Tag ing | 000 | 24 |0 o | o 24 2,67 | 85% | 0,00
2 SANDER ep Tape | 01
Mas
7 b 116 SMALL WITH WIDE King, | Mask o
3| sideAm | pon | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag g | 000 | 01 | O | 5o | O 01 011 | 85% | 0,00
3 SANDER ep Tape | 0o/ °
Mas
7 b 116 SMALL WITH WIDE cing, | Mask -
3| SideBase | o | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag g | 000 01 |0 | e | O 01 011 | 85% | 0,00
4 SANDER ep Tape | 00| *
7 SMALL WITH WIDE Mas |\ 1ask
3 TOpRslr_ame §V1\/1H6 3 | SANDER WITH EDGE ?29 ing | 00| 01 |0 sisg Lo 0,1 011 | 85% | 0,00
5 SANDER ep Tape | 00|
Mas
7 b 121 SMALL WITHOUT WIDE | " | Mask 18420
3| sideAm | sp= | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | oo | 44 |0 2o 44 489 | 85% | 0,00
6 SANDER ep Tape | 03
; Side Board | .12t | | PANELWITHOUTEDGE ',:/'I:; Nilr?Sk as | o, | #8| 4.4 489 | 85% | 0,00
GPE SANDER Tap 9 lo00| ™ ' 1 ' ’ o
7 e Tape 01
Mas
7 b 121 SMALL WITH WIDE cine, | Mask | 8 N
3| SideBase | spz | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | 001 | 44 |0 2o 44 489 | 85% | 0,00
8 SANDER P 1 Tape | 03
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
7 Mas | \rask
Top Board P 121 PANEL WITHOUT EDGE king . 1581,6 0
3 Front GPE | ! SANDER Tap | M9 | gor| 44 |0 8 0 44 4,89 | 85% | 0,00
9 e Tape 04
7 Mas |\ sk
Top Board P 121 PANEL WITHOUT EDGE king . 0
4 Rear GPE 1 SANDER Tap ing 0,02 4.4 0, | 69407 | 0 4.4 4,89 85% | 0,00
0 e Tape 09
7 Mas |\ rask
P 121 PANEL WITHOUT EDGE king . 1612,6 0
4 Fall Board GPE 1 SANDER Tap ing 0,01 4,4 0, 9 0 4,4 4,89 85% | 0,00
1 e Tape 04
Mas
7 P 121 SMALL WITH WIDE Kin Mask 368777
4 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing 000 0,2 0, 359 0 0,2 0,22 85% 0,00
2 SANDER ep Tape | ' 00|
Mas
7 P 121 SMALL WITH WIDE Kin Mask 404443
4 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing 000 0,2 0, 576 0 0,2 0,22 85% 0,00
3 SANDER ep Tape | 00| >
7 Mas Mask
Top Board P 121 PANEL WITHOUT EDGE king . 316652 0
4 Front PWH | 1 SANDER Tap | M9 10| 92 | O | gog | O 0.2 0,22 | 85% | 0,00
4 e Tape 00
7 Mas Mask
Top Board P 121 PANEL WITHOUT EDGE king . 138952 0
4 Rear pwH | 1 SANDER Tap | "9 Jo00| %% | %] 819 |© 0.2 0,22 | 8% | 0,00
5 e Tape 00
7 SF;E% SMALL WITH WIDE ﬁfﬁs Mask L A PA
4 Side Base P29-D 3 SANDER WITH EDGE Tag ing 0.01 2,95 0, 3 ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
6 SANDER P 1 Tape | 02

SE
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
7 SFI)EZEL SMALL WITH WIDE l'z/ilr?s Mask 39423
4 Side Arm P22-D 3 SANDER WITH EDGE Tag ing 0.01 2,95 | 0, 8 ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
7 SANDER Pl Tape | ¥ 02
SE e
7 5'32& SMALL WITHOUT WIDE I':’i'r?s Mask 21182
4| HingeStrip | 5-°0 | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | 0oy | 295 | 0O |0 2,95 328 | 85% | 0,00
8 SANDER Pl Tape | ¥ 03
SE e
7 SFI)EZEL SMALL WITH WIDE l'z/ilr?s Mask 42885
4 Key Slip 3 | SANDER WITHOUT EDGE g ing 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
P22-D Tap 0,00 4
9 SANDER Tape 01
SE e
7 SPEZZ& SMALL WITHOUT WIDE I':/i'gs Mask .
5 Key Block P29-D 3 SANDER WITH EDGE Tag ing 000 2,95 0, 7 ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
0 SANDER Pl Tape | 7 01
SE e
! sPEZi PANEL WITHOUT EDGE l,z/llr?; Mask
1 0,
5 | Top Frame A P29-D 1 SANDER Tap ing 0,03 2,95 0, | 807,66 0 2,95 3,28 85% | 0,00
1 Tape 07
SE e
7 P22 Mas Mask
SE & PANEL WITHOUT EDGE king - 1542,0 0
5 | Fall Front asy P29-D 1 SANDER Tap ing 0,01 2,95 0, 3 0 2,95 3,28 85% | 0,00
2 Tape 04
SE e
7 P22 Mas Mask
SE & PANEL WITHOUT EDGE king .
5 Key Bed P29-D 1 SANDER Tap ing 0,02 2,95 0, | 893,46 0 2,95 3,28 85% | 0,00
3 Tape 07
SE e
P22 Mas
7 SMALL WITH WIDE ; Mask
5 | Beneh Sleeve | SE& 1 3 | sanpERwITHOUTEDGE | K79 | Ting | | 295 | o, | "TP>® | o 295 | 328 | 85% | 0,00
4 9 SANDER P 1 Tape | 01

SE
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(@] ’ ses Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
P22 Mas
7 SMALL WITH WIDE 185 1 Mask
5 | BenchSleeve | SE& | 5 | o)\\pER WiTHOUT EDGE | KM | ing 295 | o, | 8727 | ¢ 295 | 328 | 85% | 0,0
Short P22-D Tap 0,00 5
5 SANDER Tape 01
SE e
Mas
7 b 118 SMALL WITHOUT WIDE | % | Mask 18705
5| Side Arm Ge | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | ggp | 205 | O, 1o |0 205 | 228 | 85% | 0,00
6 SANDER ep Tape | 03
Mas
7 b 118 SMALL WITH WIDE King, | Mask .
5| Side Base Go | 3 | SANDERWITHOUT EDGE Tag ing | 001 | 205 | O, 3 |0 205 | 228 | 85% | 0,00
7 SANDER ep Tape | 01
7 SMALL WITHOUT WIDE | M35 | Mask
5 TOpRSIr_ame PGléS 3 | SANDER WITH EDGE '?29 ing | 10| 205 | O, 60%7'9 0 205 | 228 |85% | 0,00
8 SANDER ep Tape | 01
Mas
7 b 121 SMALL WITHOUT WIDE | &% | Mask 20420
5| Side Arm Ge | 2 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | 01| 25 |0 o |0 25 278 | 85% | 0,00
9 SANDER ep Tape | 02
7 Mas Mask
. P 121 PANEL WITHOUT EDGE | king | 74233 .
6 Side Board GC 1 SANDER Tap ing 0,00 2,5 0, 5 0 2,5 2,78 85% | 0,00
0 e Tape 01
Mas
7 b 191 SMALL WITH WIDE Ko | Mask s
6| Side Base Ge | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Tag ing | o1 | 25 |0 27| o 25 278 | 85% | 0,00
1 SANDER ep Tape | 02
7 Mas | \ask
TopBoard | P121 PANEL WITHOUT EDGE | king | 27837 .
g Front cc |1 SANDER Tap T';‘ge 001 | 2° 85 5 0 25 2,78 | 85% | 0,00
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
7 Mas | \rask
Top Board P 121 PANEL WITHOUT EDGE king . 12215 0
6 Rear GC 1 SANDER Tap ing 0,02 2,5 0, 6 0 2,5 2,78 85% | 0,00
3 e Tape 05
7 Mas | \rask
P 121 PANEL WITHOUT EDGE king . 2838,3 0
6 Fall Board ce 1 SANDER Tap ing 0,01 2,5 0, 4 0 2,5 2,78 85% | 0,00
4 e Tape 02
Han
7 d .
. PANEL WITHOUT EDGE . Trim 0
6 Side Board B1PE | 1 SANDER Tri mer 0,07 29,9 2, 27,05 0 011 4.289, 29,9 33,22 85% 0,01 0,08
5 mm 22 04
er
Han
7 d .
PANEL WITH EDGE . Trim
6 Top Board B1PE | 3 SANDER Tri mer 0,03 29,9 0, 64,93 0 29,9 33,22 85% 0,01
6 mm 92
er
Han
7 d .
6| FallCenter | BLPE | 3 PANEL WITHEEDGE Tri | M 209 | 1, | 5940 | 0 209 | 3322 | 85% | 0,01
SANDER mer 0,03
7 mm 01
er
Han
7 d .
. Bl PANEL WITHOUT EDGE . Trim 1548,5 0
6 | Side Board PWH 1 SANDER Tri mer | 0,01 3,35 0, 0 0 3,35 3,72 85% | 0,00
8 mm 04
er
Han
7 d L
Bl PANEL WITH EDGE ’ Trim 3717,3 0
g Top Board PWH 3 SANDER r'ln':rl] o 0,00 3,35 (()Jz 0 0 3,35 3,72 85% 0,00

er
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Han
7 d .
B1 PANEL WITH EDGE . Trim 3400,9
7 Fall Center PWH 3 SANDER Tri mer | 0,01 3,35 0, 3 0 3,35 3,72 85% | 0,00
0 mm 02
er
; B2 PE, Hg‘"
. B113 PANEL WITHOUT EDGE . Trim 0
7 | Side Board Py 1 SANDER Tri mer | 0,04 18,1 0, 81,70 0 18,1 20,11 | 85% | 0,00
1 mm 73
CARB
er
. B2 PE, Hg"
B113 PANEL WITH EDGE . Trim 0
; Top Board 2 3 SANDER r-nr:r: mer | 0,02 18,1 21 146,64 | 0 18,1 20,11 | 85% | 0,00
CARB
er
; B2 PE, Hj”
B113 PANEL WITH EDGE . Trim
; Fall Center & 3 SANDER r'nl'rrTl] mer 0,02 18,1 ?(35 170,35 0 18,1 20,11 85% 0,00
CARB
er
Han
! B2 PANEL WITHOUT EDGE d Trim 6071,1
7 Side Board PWH, 1 Tri 1,8 0, ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
SANDER mer | 0,01 6
4 B113 mm 01
er
Han
! E2 PANEL WITHOUT EDGE d Trim 10896
7 Top Board PWH, | 1 Tri 1,8 0, 10 1,8 2,00 85% | 0,00
SANDER mer 0,00 96
5 B113 mm 01
er
7 B2 Han :
7| FallCenter | PWH, | 3 PANEL WITH EDGE d | Trim 18 | o | 1259 | o 1,8 2,00 | 85% | 0,00
SANDER . mer | 0,00 02
6 B113 Tri 00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
mm
er
. B3 PE, Hg‘”
. B121 PANEL WITHOUT EDGE . Trim 0
; Side Board & 1 SANDER r'nl':TI] mer | 0.11 41 ;19 13,08 0 41 4556 | 85% | 0,01
CARB
er
; B3 PE, Hg‘"
B121 PANEL WITH EDGE .| Trim
; Top Board & 3 SANDER ;]'rrrl] mer | 0,06 41 ??9 25,15 0 41 4556 | 85% | 0,01
CARB
er
. B3 PE, Hg"
B121 PANEL WITH EDGE . Trim 0
; Fall Center 2 3 SANDER r;lr:‘:l mer | 0,05 41 55 29,21 0 41 4556 | 85% | 0,01
CARB
er
Han
7 d .
. B3 PANEL WITHOUT EDGE . Trim 18341, 0
8 | Side Board PWH 1 SANDER Tri mer | 0,00 0,95 0, 31 0 0,95 1,06 85% | 0,00
0 mm 00
er
Han
7 d .
B3 PANEL WITHOUT EDGE . Trim 35271,
8 Top Board PWH 1 SANDER Tri mer | 0,00 0,95 0, 75 0 0,95 1,06 85% | 0,00
1 mm 00
er
Han
7 d I
B3 PANEL WITH EDGE ; Trim 40975,
£23 Fall Center PWH 3 SANDER r:]—rrrl1 mer | 0,00 0,95 80 26 0 0,95 1,06 85% | 0,00

er
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Han
7 d .
. ulJ PANEL WITHOUT EDGE . Trim
8 | Side Board PE 1 SANDER Tri mer | 0,04 9,3 0, | 18311 | 0 9,3 10,33 | 85% | 0,00
3 mm 33
er
Han
7 d .
. ulJ PANEL WITHOUT EDGE . Trim 191481 0
8 | Side Board PWH 1 SANDER Tri mer | 0,00 0,75 0, 45 0 0,75 0,83 85% | 0,00
4 mm 00
er
Han
7 d .
. P 121 PANEL WITHOUT EDGE . Trim 1076,0 0
8 | Side Board GPE 1 SANDER Tri mer | 0,01 4.4 0, 1 0 4.4 4,89 85% | 0,00
5 mm 06
er
; P22 Hj”
. SE & PANEL WITHOUT EDGE . Trim 2819,6
8 Side Board P29-D 1 SANDER Tri mer 0,01 2,95 0, 9 0 2,95 3,28 85% 0,00
6 mm 02
SE
er
. P22 Hg"
Bottom SE & PANEL WITHOUT EDGE . Trim 54223
81 Frame p22-D | ! SANDER ™M mer [000| 2% [ %) g |0 29 | 328 | 8% ) 000
7 mm 01
SE
er
. P22 Hg‘”
SE & PANEL WITHOUT EDGE - Trim 54223
8 Bench top P29-D 1 SANDER Tri mer | 0,00 2,95 0, 8 0 2,95 3,28 85% | 0,00
8 mm 01
SE
er
! P 118 PANEL WITHOUT EDGE | 7@ | Trim 2541 4
R 1 0,
g Side Board GC 1 SANDER '|Ejri e 0,01 2,05 82 2 0 2,05 2,28 85% 0,00
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
o] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
mm
er
Han
7 d -
P 118 PANEL WITH EDGE . Trim 5361,4 0
9 | Fall Center GC 3 SANDER Tri mer | 0,01 2,05 | 0, . 0 2,05 2,28 85% | 0,00
0 mm 01
er
Han
7 d -
. P 121 PANEL WITHOUT EDGE . Trim 1893,7
9 Side Board ce 1 SANDER Tri mer | 0,01 2,5 0, 7 0 2,5 2,78 85% | 0,00
1 mm 03
er
7 SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
9 Key Slip GBPE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 001 17,1 0, | 663,73 0 006 7.840, 17,1 19,00 85% | 0,00 0,16
2 SANDER r ' 09 ' 91
der
Wid .
7 Music Shelf ( SMALL WITH WIDE A Wide
9 R) GB PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.0l 171 | O, | 57525 | O 17,1 19,00 | 85% | 0,00
3 SANDER r ' 10
der
Wid .
7 Music Shelf ( SMALL WITH WIDE A Wide
9 L) GBPE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 001 17,1 0, | 575,25 0 17,1 19,00 85% | 0,00
4 SANDER r i 10
der
7 SMALL WITH WIDE Wid Wide
9 M“S'CRS;he'f( GN2 | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sin Sande | 4o | 14 | 0, 10%%)15 0 14 156 | 85% | 0,00
5 SANDER r ' 00 y
der
7 SMALL WITH WIDE Yiid Wide
9 M”S'f_s)he'f( GN2 | 3 | SANDER WITHOUTEDGE | (& [ Sande | oo | 14 | 0 [*921F | 0 14 | 156 |85% | 000
6 SANDER r ' 00 ’

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi IETE: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Wid .
7 SMALL WITH WIDE A Wide 45425
9 | Upper Beam GN2 | 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 1,4 0, 10 14 1,56 85% | 0,00
San 0,00 92
7 SANDER r 00
der
Wid .
7 GN 1 SMALL WITH WIDE e Wide 142962
9 | Musick Shelf PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,1 0, 240 0 0,1 0,11 85% 0,00
8 SANDER r ' 00 ’
der
7 SMALL WITH WIDE Wid Wide
9 M”S";{S)he'f ( %\',\'Vrlz 3 | SANDERWITHOUT EDGE | & | sande | o .o | 005 | 0, 472;3%26 0 005 | 006 | 85% | 0,00
9 SANDER der r ' 00 '
8 SMALL WITH WIDE Wid Wide
0 M“S'Ic_s)he'f ( I(i\ll\lvhz 3 | SANDER WITHOUT EDGE sZn Sande | ;oo | 005 | 0, 47228%26 0 005 | 006 |85% | 0,00
0 SANDER der r ' 00 '
8 Leq U1 SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
0 Y?Jsl ! 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 006 42,5 2, 23,06 0 425 47,22 85% 0,01
1 SANDER r ' 60
der
8 Side Base SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
0 U3. Yus3 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 002 70 1, 56,69 0 70 77,78 85% 0,01
2 ' SANDER r i 06
der
Wid .
8 Side Base SMALL WITH WIDE . Wide
0 UL Yusl 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 004 35 1, 39,68 0 35 38,89 85% 0,00
3 ' SANDER r ! 51
der
8 PEDAL BENC SMALL WITH WIDE Weld Wide
0 | RAILPE U1 H 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 375 0, 327,47 0 375 41,67 85% 0,01
4 YUS1 NO.3 SANDER r ' 18

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
o] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
8 Upper front TAM SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
0 bggrd back BAHA | 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.01 375 | 0, | 17270 | O 37,5 41,67 | 85% | 0,01
5 N SANDER der r ' 35
Wid .
8 CVTR SMALL WITH WIDE A Wide 30157
0 Leg PE/ 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.01 0,25 | 0, 34 "1 0 0,25 0,28 85% | 0,00
6 P124 SANDER der r ' 00
8 SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
0 Fall Back B1PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.0l 299 | 0, | 15510 | O 29,9 33,22 | 85% | 0,00
7 SANDER r ' 39
der
8 SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
0 Fall Front B1PE | 3 SANDER WITH EDGE San Sande 0.03 29,9 1, | 59,40 0 29,9 33,22 | 85% | 0,00
8 SANDER r ' 01
der
8 SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
0 | Hinge Strip B1PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.0l 299 | 0, | 15510 | O 29,9 33,22 | 85% | 0,00
9 SANDER r ' 39
der
8 SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
1 Key Slip B1PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.02 299 | 0, | 10549 | O 29,9 33,22 | 85% | 0,00
0 SANDER r ) 57
der
8 SMALL WITH WIDE We'd Wide
1 Key Block B1PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.0l 299 | 0, | 14694 | O 29,9 33,22 | 85% | 0,00
1 SANDER r ' 41
der
8 SMALL WITH WIDE Weld Wide
1 Pedal Rail B1PE | 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.0l 299 | 0, | 168,19 | O 29,9 33,22 | 85% | 0,00
2 SANDER r ' 36

der
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Wid .
8 B1 SMALL WITH WIDE A Wide 2709.6
1 Side Arm 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 3,35 0, ' 0 3,35 3,72 85% | 0,00
PWH San 0,01 0
3 SANDER r 02
der
Wid .
8 B1 SMALL WITH WIDE A Wide 8880.2
1 Fall Back PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 3,35 0, 1 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,00
4 SANDER r ' 01
der
Wid .
8 B1 SMALL WITH WIDE A Wide 3400.9
1 Fall Front PWH 3 SANDER WITH EDGE San Sande 0.0l 3,35 0, 3 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,00
5 SANDER r ' 02
der
Wid .
8 B1 SMALL WITH WIDE A Wide 8880.2
1| Hinge Strip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 3,35 0, 1 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,00
6 SANDER r ' 01
der
Wid .
8 B1 SMALL WITH WIDE A Wide 6039.4
1 Key Slip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 3,35 0, 4 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,00
7 SANDER r ' 01
der
Wid .
8 B1 SMALL WITH WIDE A Wide 84128
1 Key Block PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 3,35 0, 3 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,00
8 SANDER r i 01
der
Wid .
8 B1 SMALL WITH WIDE . Wide 9629 1
1 Pedal Rail PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 3,35 0, 4 ' 0 3,35 3,72 85% | 0,00
9 SANDER der r ' 01
8 Béllig‘ SMALL WITH WIDE Weld Wide
2 | Side Sleeve 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 18,1 0, | 45197 | O 18,1 20,11 | 85% | 0,00
& San 0,01
0 CARB SANDER der r 13
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
8 Béllzg’ SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
2 Side Base 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 18,1 0, | 25323 | 0 18,1 20,11 | 85% | 0,00
1 = SANDER San ro | 001 24
CARB der
8 Top Frame ( Béligl SMALL WITH WIDE We'd Wide 13635
2 pR/L 3 SANDER WITH EDGE Sande 18,1 0, ! 0 18,1 20,11 85% 0,00
2 ) & SANDER san | 71 0,00 04| 8
CARB der
8 Béllzg’ SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
2 Fall Back 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 18,1 0, | 421,39 0 18,1 20,11 85% 0,00
3 = SANDER San | 70 0,01 14
CARB der
8 BBlegl SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
2 Fall Front 3 SANDER WITH EDGE Sande 18,1 0, 266,88 0 18,1 20,11 85% 0,00
4 = SANDER San ro| 001 22
CARB der
8 Béllzg’ SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
2 Hinge Strip 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 18,1 0, | 444,80 0 18,1 20,11 85% 0,00
5 & SANDER San | 770 0,01 13
CARB der
8 Bélzgl SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
2 Key Slip 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 18,1 0, | 30251 | O 18,1 20,11 | 85% | 0,00
6 < SANDER San ro | 00 20
CARB der
8 BBZlFlEl SMALL WITH WIDE Weld Wide 1007.6
2 Pedal Rail 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 18,1 0, ! 0 18,1 20,11 85% 0,00
7 <t SANDER San | 7,0 | 0,00 06 1
CARB der
8 B2 SMALL WITH WIDE Weld Wide 10085
2 Side Arm PWH, 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 1,8 0, 73 ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
8 B113 SANDER r ' 01

der
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Wid .
8 B2 SMALL WITH WIDE A Wide 33587
2 Side Sleeve PWH, 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 1,8 0, o5 ’ 0 1,8 2,00 85% 0,00
9 B113 SANDER der r ' 00
Wid .
8 B2 SMALL WITH WIDE e Wide 18818
3 Side Base PWH, 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 1,8 0, 37 ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
0 B113 SANDER der r ' 00
Wid .
8 B2 SMALL WITH WIDE A Wide 9296 4
3 Leg PWH, 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 1,8 0, 7 ' 0 1,8 2,00 85% 0,00
1 B113 SANDER der r ' 01
8 B2 SMALL WITH WIDE Wid Wide
3 TOpRSIr_a;"e (| pwH, | 3| SANDERWITHEDGE sZn Sande | ;oo | 18 |0, 10%)‘:’532 0 18 200 | 85% | 0,00
2 B113 SANDER der r ' 00 !
Wid .
8 B2 SMALL WITH WIDE A Wide 31314
3 Fall Back PWH, 3 SANDER WITH EDGE San Sande 000 1,8 0, 43 ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
3 B113 SANDER der r ' 00
Wid .
8 B2 SMALL WITH WIDE o Wide 19832
3 Fall Front PWH, 3 SANDER WITH EDGE San Sande 0.00 1,8 0, 47 ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
4 B113 SANDER der r i 00
Wid .
8 B2 SMALL WITH WIDE . Wide 33054
3 Hinge Strip PWH, 3 SANDER WITH EDGE San Sande 000 1,8 0, 12 ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
5 B113 SANDER der r ! 00
Wid !
8 B2 SMALL WITH WIDE e Wide 22480
3 Key Slip PWH, 3 SANDER WITH EDGE San Sande 0.00 1,8 0, 13 ! 0 1,8 2,00 85% 0,00
6 B113 SANDER r ' 00

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Wid .
8 B2 SMALL WITH WIDE A Wide 74878
3 Pedal Rail PWH, 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 1,8 0, 76 ’ 0 1,8 2,00 85% 0,00
7 B113 SANDER der r ' 00
8 Bé’:llzlli, SMALL WITH WIDE We'd Wide
3 Side Sleeve 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 41 0, 97,76 0 41 45,56 85% 0,01
8 & SANDER san | 0 0,01 61
CARB der
8 leFZ’IlE, SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
3 Side Base 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 41 1, 4451 0 41 45,56 85% 0,01
9 - SANDER San | 7| 0,08 35
CARB der
8 Top Frame ( BSlIZIli, SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
4 P 3 SANDER WITH EDGE Sande 41 0, 233,84 0 41 45,56 85% 0,01
0 R/L) & SANDER San ] 0,01 26
CARB der
8 leI;Ilf, SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
4 Fall Back 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 41 0, 60,75 0 41 45,56 85% 0,01
1 = SANDER san | T 0,02 99
CARB der
8 Bglzlli, SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
4 Fall Front 3 SANDER WITH EDGE Sande 41 2, 29,21 0 41 45,56 85% 0,01
2 < SANDER San ro | 005 05
CARB der
8 leI;IlE, SMALL WITH WIDE We'd Wide
4 Hinge Strip 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 41 0, 76,28 0 41 45,56 85% 0,01
3 < SANDER san | | 0,02 79
CARB der
8 lezlf‘ SMALL WITH WIDE Weld Wide
4 Key Slip 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 41 1, 51,88 0 41 45,56 85% 0,01
& San 0,03
4 CARB SANDER der r 16
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
8 lel;’lli, SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
4 Pedal Rail 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 41 0, 82,71 0 41 45,56 85% 0,01
5 = SANDER San ro | 002 73
CARB der
Wid .
8 B3 SMALL WITH WIDE e Wide 32645
4 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,95 0, 92 ! 0 0,95 1,06 85% 0,00
6 SANDER r ' 00
der
Wid .
8 B3 SMALL WITH WIDE A Wide 137124
4 | Side Sleeve 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 0,95 0, 0 0,95 1,06 85% | 0,00
PWH San 0,00 ,49
7 SANDER r 00
der
Wid .
8 B3 SMALL WITH WIDE e Wide 62425
4 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,95 0, 85 ! 0 0,95 1,06 85% 0,00
8 SANDER r ' 00
der
Wid .
8 B3 SMALL WITH WIDE A Wide 30091
4 Leg PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,95 0, 21 ! 0 0,95 1,06 85% 0,00
9 SANDER r ' 00
der
8 SMALL WITH WIDE Wid Wide
5 TOpRSIr_a;"e Cl oo, | 3| SANDERWITHEDGE | (| sande | oo | 095 | 0, | 1% | o 095 | 1,06 | 85% | 0,00
0 SANDER der r i 00 !
Wid .
8 B3 SMALL WITH WIDE . Wide 85214
5 Fall Back PWH 3 SANDER WITH EDGE San Sande 000 0,95 0, 04 ! 0 0,95 1,06 85% 0,00
1 SANDER r ! 00
der
Wid !
8 B3 SMALL WITH WIDE e Wide 40975
5 Fall Front PWH 3 SANDER WITH EDGE San Sande 0.00 0,95 0, 26 10 0,95 1,06 85% | 0,00
2 SANDER r ' 00

der
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Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Wid .
8 B3 SMALL WITH WIDE A Wide 106990
5 | Hinge Strip PWH 3 SANDER WITH EDGE s Sande 0.00 0,95 0, 9% 0 0,95 1,06 85% | 0,00
3 SANDER an r ' 00 |
der
Wid .
8 B3 SMALL WITH WIDE e Wide 72764
5 Key Slip PWH 3 SANDER WITH EDGE San Sande 000 0,95 0, 63 ! 0 0,95 1,06 85% 0,00
4 SANDER r ' 00
der
Wid .
8 B3 SMALL WITH WIDE A Wide 116014
5 Pedal Rail PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 0,95 0, 30 0 0,95 1,06 85% | 0,00
5 SANDER r ' 00 ’
der
Wid .
8 ulJ SMALL WITH WIDE e Wide 10018
5 Side Sleeve PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 001 9,3 0, 2 ' 0 9,3 10,33 85% 0,00
6 SANDER r ' 06
der
8 ulJ SMALL WITH WIDE V\Qd Wide
5 Side Base PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 001 9,3 0, 604,92 0 9,3 10,33 85% 0,00
7 SANDER der r 10
8 SMALL WITH WIDE Wid Wide
5 TOpRSIr_a;"e C1 Y | 3| sANDERWITHEDGE | (2 | sande | o0 | 93 | 0 | ¥7%% | o 93 | 1033 | 85% | 0,00
8 SANDER r i 02
der
Wid .
8 Tob Frame ulJ SMALL WITH WIDE . Wide
5 . P 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 9,3 0, 240,54 0 9,3 10,33 85% 0,00
9 Side (R/L) PE SANDER ﬁan h 0,03 25
er
8 ulJ SMALL WITH WIDE Weld Wide
6 Key Slip PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.0l 9,3 0, | 70510 | O 9,3 10,33 | 85% | 0,00
0 SANDER r ' 09

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Wid .
8 ulJ SMALL WITH WIDE A Wide 23486
6 Pedal Rail 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 9,3 0, ' 0 9,3 10,33 | 85% | 0,00
PE San 0,00 1
1 SANDER r 03
der
Wid .
8 ulJ SMALL WITH WIDE e Wide 292106
6 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,75 0, 55 0 0,75 0,83 85% | 0,00
2 SANDER r ' 00 p
der
Wid .
8 ulJ SMALL WITH WIDE A Wide 104763
6 | Side Sleeve 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 0,75 | 0, 0 0,75 0,83 85% | 0,00
PWH San 0,00 7,12
3 SANDER r 00
der
Wid .
8 ulJ SMALL WITH WIDE e Wide 632581
6 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,75 0, 2 0 0,75 0,83 85% | 0,00
4 SANDER r ' 00 !
der
Wid .
8 ulJ SMALL WITH WIDE A Wide 304924
6 Leg PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,75 0, 24 0 0,75 0,83 85% | 0,00
5 SANDER r ' 00 ’
der
8 SMALL WITH WIDE wid Wide
6 TOpRSIr_a;"e Cl gl | 3| SANDERWITHEDGE | (2 | sande | oo | 075 | 0, | 32389 o 075 | 083 | 85% | 0,0
6 SANDER der r ) 00 ’
8 SMALL WITH WIDE Wwid Wide
6 ;32 (Fg‘/'r_e) PL\JA'/J'_' 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sin Sande | 4 oo | 075 | 0, 2525437 0 075 | 083 | 85% | 0,00
7 SANDER der r ' 00 y
Wid !
8 ulJ SMALL WITH WIDE e Wide 737348
6 Key Slip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 0,75 | 0, 29 0 0,75 0,83 85% | 0,00
8 SANDER r ' 00 ’

der




187

Cr; Nam PlanP | S Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
o] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Wid .
8 ulJ SMALL WITH WIDE A Wide 245602
6 Pedal Rail 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 0,75 | 0, 0 0,75 0,83 85% | 0,00
PWH San 0,00 3,26
9 SANDER r 00
der
Wid .
8 P 116 SMALL WITH WIDE e Wide 6895 8
7 Side Base PE 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 2,4 0, 8 ' 0 2,4 2,67 85% | 0,00
0 SANDER r ' 01
der
Wid .
8 P 116 SMALL WITH WIDE A Wide 7091.2
7 Fall Front PE 3 SANDER WITH EDGE San Sande 000 2,4 0, 6 ' 0 2,4 2,67 85% | 0,00
1 SANDER r ' 01
der
8 SMALL WITH WIDE wid Wide
7 KeyRﬁlOCk PpléG 3 | SANDER WITHOUT EDGE sZn Sande | 4o | 24 |0, 11713?6’ 0 24 2,67 | 85% | 0,00
2 SANDER r ' 01
der
Wid .
8 P 116 SMALL WITH WIDE A Wide 328619
7 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,1 0, 865 0 0,1 0,11 85% | 0,00
3 SANDER r ' 00 ’
der
Wid .
8 P 116 SMALL WITH WIDE o Wide 117859
7 | Side Sleeve PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,1 0, 1763 0 0,1 0,11 85% | 0,00
4 SANDER r ) 00 '
der
Wid .
8 P 116 SMALL WITH WIDE . Wide 276302
7 Pedal Rail PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,1 0, 6172 0 0,1 0,11 85% | 0,00
5 SANDER r ' 00 ¥
der
Wid !
8 P 116 SMALL WITH WIDE e Wide 711654
7 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 0,1 0, 6.34 0 0,1 0,11 85% | 0,00
6 SANDER r ' 00 ’

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Wid .
8 P 116 SMALL WITH WIDE A Wide 343039
7 Leg 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 0,1 0, 0 0,1 0,11 85% 0,00
PWH San 0,00 7,73
7 SANDER r 00
der
8 SMALL WITH WIDE Wid Wide
7 TOpRslr_ame ﬁvlvlg 3| SANDERWITHEDGE | & | Sande | .| 01 |0, 3;;%35 0 01 | 011 |85% | 000
8 SANDER der r ' 00 '
8 SMALL WITH WIDE Wid Wide
7 KEVR%OC" Evlvllﬁ 3 | SANDERWITHOUT EDGE | & | sande | o .o | 01 | O, 12155920 0 01 | 011 |85% | 0,00
9 SANDER der r ' 00 '
8 SMALL WITH WIDE Wid Wide
8 S'deRSII'f’eve ';%,ZEl 3 | SANDER WITH EDGE sZn Sande | 4o | 44 | 0, 58{;7'0 0 44 489 | 85% | 0,00
0 SANDER r ' 01
der
Wid .
8 P 121 SMALL WITH WIDE A Wide 13801
8 Pedal Rail GPE 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 4.4 0, 33 ! 0 4.4 4,89 85% 0,00
1 SANDER r ' 00
der
Wid .
8 P 121 SMALL WITH WIDE o Wide 3655 4
8 Key Slip GPE 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 4.4 0, 4 ! 0 4.4 4,89 85% 0,00
2 SANDER r i 02
der
Wid .
8 P 121 SMALL WITH WIDE . Wide 3554 7
8 Side Base GPE 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 4.4 0, 5 ! 0 4.4 4,89 85% 0,00
3 SANDER r ! 02
der
Wid !
8 P 121 SMALL WITH WIDE e Wide 1713.4
8 Leg GPE 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 001 4.4 0, 9 ' 0 4.4 4,89 85% 0,00
4 SANDER r ' 04

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] U ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes Mesi n/me
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
8 SMALL WITH WIDE wid Wide
g | KeyBlock | P12l | 5 | o)\NDERWITHOUT EDGE | & | Sande a4 | o | XL g a4 | 489 |85% | 000
R/L GPE San 0,00 4
5 SANDER r 01
der
wid .
8 P 121 SMALL WITH WIDE e Wide 328619
8 Side Arm PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE san Sande 0.00 0,2 0, 8.65 0 0,2 0,22 85% | 0,00
6 SANDER r ' 00 ’
der
Wid .
8 P 121 SMALL WITH WIDE A Wide 276302
8 Pedal Rail 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 0,2 0, 0 0,2 0,22 85% | 0,00
PWH San 0,00 61,72
7 SANDER r 00
der
wid .
8 P 121 SMALL WITH WIDE e Wide 239069
8 Key Slip PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,2 0, 46 05 0 0,2 0,22 85% | 0,00
8 SANDER r ' 00 '
der
Wid .
8 P 121 SMALL WITH WIDE A Wide 711654
8 Side Base PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 0,2 0, 634 0 0,2 0,22 85% | 0,00
9 SANDER r ' 00 ’
der
wid .
8 P 121 SMALL WITH WIDE o Wide 343039
9 Leg PWH 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 0,2 0, 773 0 0,2 0,22 85% | 0,00
0 SANDER r ) 00 ’
der
Wid .
8 P 121 SMALL WITH WIDE . Wide 121969
9 Hinge Strip 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 0,2 0, 0 0,2 0,22 85% | 0,00
PWH San 0,00 69,70
1 SANDER r 00
der
8 SMALL WITH WIDE g Wide
g | eyDlock 1 P2t | 3 | SANDERWITHOUTEDGE | & | sande | o o0 | 02 |0 | 2220 | o 02 | 022 |85% | 000
2 SANDER r ' 00 1

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
8 SFI)Ezf‘i SMALL WITH WIDE V\Qd Wide 10721
9 Side Base 3 SANDER WITH EDGE Sande 2,95 0, 10 2,95 3,28 85% | 0,00
P22-D San 0,00 73
3 SANDER r 01
SE der
8 5752(2& SMALL WITH WIDE We'd Wide 61309
9 Side Arm 3 SANDER WITH EDGE Sande 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
pP22-D San 0,00 6
4 SANDER r 01
SE der
8 SFI)Ezf‘i SMALL WITH WIDE V\Qd Wide 5168.2
9 Leg 3 SANDER WITH EDGE Sande 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% 0,00
pP22-D San 0,00 1
5 SANDER r 01
SE der
8 SPEZZ& SMALL WITH WIDE V\Qd Wide 41627
9 Pedal Rail 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 2,95 0, ! 0 2,95 3,28 85% 0,00
pP22-D San 0,00 51
6 SANDER r 00
SE der
8 SPEZiL SMALL WITH WIDE V\Qd Wide 22051
9 Key Slip 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 2,95 0, ! 0 2,95 3,28 85% 0,00
P22-D San 0,00 02
7 SANDER r 00
SE der
8 SPEZf& SMALL WITH WIDE V\Qd Wide 70375
9 | Fall Board A 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
pP22-D San 0,00 6
8 SANDER r 01
SE der
8 SF;Z(Z& SMALL WITH WIDE We'd Wide 14635
9 | TopFrame B 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 2,95 0, ! 0 2,95 3,28 85% 0,00
P22-D San 0,00 63
9 SANDER r 00
SE der
9 gglffggfl SF;E% SMALL WITH WIDE V\Qd Wide LR 2
0 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 2,95 0, ' 0 2,95 3,28 85% | 0,00
Board p22-D San 0,00 6
0 SANDER r 01
Stopper SE der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
NI NamaPart | Model | o Desc Pro a ST | rodu | T* ksi Sc | ST | sitas | Yang | Yang | ensi n tuha
(0] ' ses Mesi | Net Kksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . . . Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
P22 Wid .
9 SMALL WITH WIDE Wide
o | BenchSleeve | SE& | 5 | o\ NDER WITHOUT EDGE | & | Sande 205 | 0, | 19999 | ¢ 295 | 328 | 85% | 0,00
Long P22-D San 0,00 68
1 SANDER r 00
SE der
P22 Wid .
9 SMALL WITH WIDE Wide
o | BenchSleeve | SE& | 5 | o) NDER WITHOUT EDGE | & | Sande 295 | o, | 28920 | ¢ 295 | 328 | 85% | 0,00
Short P22-D San 0,00 61
2 SANDER r 00
SE der
Wid .
9 P 118 SMALL WITH WIDE A Wide 13370
0 | Side Sleeve Ge 3 SANDER WITH EDGE san Sande 0.00 2,05 0, 30 "1 0 2,05 2,28 85% | 0,00
3 SANDER r ' 00
der
Wid .
9 P 118 SMALL WITH WIDE e Wide 31713
0 Pedal Rail cC 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 2,05 0, 36 ! 0 2,05 2,28 85% 0,00
4 SANDER r ' 00
der
Wid .
9 P 118 SMALL WITH WIDE A Wide 8073.2
0 Side Base GeC 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 2,05 0, 2 ' 0 2,05 2,28 85% 0,00
5 SANDER r ! 01
der
Wid .
9 P 118 SMALL WITH WIDE o Wide 8399 6
0 Fall Front Ge 3 SANDER WITH EDGE san Sande 0.00 2,05 0, 3 ' 0 2,05 2,28 85% | 0,00
6 SANDER r ) 01
der
9 SMALL WITH WIDE Wid Wide
0 KeyR/Bllo"k Pelés 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sin Sande | 4 oo | 205 | 0, 13§$8’ 0 205 | 228 | 85% | 0,00
7 SANDER r ! 00
der
9 SMALL WITH WIDE Wid Wide
0 S'deRil'_ee"e Pelél 3| SANDERWITHEDGE | & |sande | . | 25 |0, 105’561* 0 25 | 278 | 85% | 0,00
8 SANDER r ' 01

der
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Cr; Nam PlanP | S | Produ | % Kapa | Bahan | Bahan | Efisi Iflfﬁ: Kebu
N Nama Part Model | o Desc Pro a ST rodu | T* ksi Sc | ST sitas Yang Yang | ensi n tuha
(0] ' ses | Mesi | Net ksi Pl | (Mesin | ra | Max | Prod | Dimin | Disiap | Mes . | n/me
u . - - Mesi .
D n /Hari | an | /Jam) p uksi ta kan in n sin
Wid .
9 P 121 SMALL WITH WIDE A Wide 24290
0 Pedal Rail 3 | SANDER WITHOUT EDGE Sande 2,5 0, ! 0 2,5 2,78 85% | 0,00
GC San 0,00 34
9 SANDER r 00
der
Wid .
9 P 121 SMALL WITH WIDE e Wide 6433 5
1 Key Slip GC 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 000 2,5 0, 7 ' 0 2,5 2,78 85% | 0,00
0 SANDER r ' 01
der
Wid .
9 P 121 SMALL WITH WIDE A Wide 6256.3
1 Side Base GC 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 0.00 2,5 0, 0 ' 0 2,5 2,78 85% | 0,00
1 SANDER r ' 01
der
Wid .
9 P 121 SMALL WITH WIDE e Wide 30157
1 Leg GC 3 | SANDER WITHOUT EDGE San Sande 001 2,5 0, 3 ' 0 2,5 2,78 85% | 0,00
2 SANDER r ' 02
der
9 SMALL WITH WIDE Wid Wide
1 KEVR%OC" Pelél 3 | SANDER WITHOUT EDGE SZn Sande | 4 0o | 25 |0, 10;28' 0 2,5 2,78 | 85% | 0,00
3 SANDER r ' 01

der




