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ABSTRAK

Perbaikan berkelanjutan (continuous improvement) digunakan oleh perusahaan untuk menjaga
eksistensi dan kesehatan perusahaan ditengah tingginya persaingan dunia industri baik melalui
perbaikan kecil maupun besar. PT. Yamaha Indonesia melakukan perbaikan berkelanjutan
pada setiap sub-departemen salah satunya kelompok kerja Kabinet Furniture sebagai bagian
dari departemen Wood Working. Kelompok kerja Kabinet Furniture memproduksi piano jenis
upright (UP) eksklusif dengan model warna Satin dan Furniture. Penelitian ini diawali dengan
mengidentifikasi pemborosan (waste) yang terdapat pada kelompok kerja Kabinet Furniture
kemudian memperbaikinya dengan pendekatan lean manufacturing untuk meningkatkan
produktivitas. Pemborosan diidentifikasi berdasarkan perhitungan beragam jenis data dalam
proses produksi seperti data inventory, waktu produksi, dan jobdesk operator dengan value
stream mapping dan line balancing. Hasil identifikasi waste dipilih menggunakan Metode
Borda berdasarkan perhitungan ranking tertinggi. Waste jenis non-utilized talent yang
teridentifikasi pada grafik line balancing memiliki nilai ranking tertinggi yaitu 0,274 dan dan
waste jenis waiting yang teridentifikasi pada value stream mapping berupa penumpukan
inventory di mesin rotary press side base memiliki nilai ranking kedua tertinggi yaitu 0,204.
Kedua jenis waste yang telah dipilih untuk dilakukan perbaikan kemudian dianalisis
penyebabnya menggunakan fishbone diagram dan analisis 5W+1H untuk diberikan usulan
perbaikan. Perataan beban kerja pada grafik line balancing dengan persentase sebelurnnya
sebesar 76,30% menjadi 95,05% dengan mengalokasikan beban kerja berlebih operator bagian
press ke operator bagian mesin. Hasil implementasi usulan perbaikan pada waste jenis waiting
terlihat pada analisis value stream mapping setelah improvement, penumpukan 330pcs kabinet
side base berkurang menjadi 30pcs dan produktivitas meningkat 14% dari 0,21 unit/orang/jam
pada bulan September 2021 menjadi 0,24 unit/orang/jam pada bulan Mei 2022.

Kata Kunci: Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, Line Balancing, Metode Borda.
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BABI
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perusahaan harus melakukan perbaikan berkelanjutan (continuous improvement) untuk
menjaga eksistensi dan kesehatan perusahaan ditengah tingginya persaingan dunia
industri baik dengan perbaikan kecil maupun besar. Produktivitas menjadi indikator yang
penting untuk mengukur dan menganalisis efisiensi (Palange & Dhatrak, 2021). Terdapat
beberapa pendekatan dan teknik yang digunakan dalam mengukur produktivitas serta
kinerja dalam dunia industri (Anegja & Arjun, 2021). Upaya yang dilakukan dalam
peningkatan basil produksi beberapa diantaranya adalah dengan memaksimalkan faktor
yang mempengaruhinya seperti mengeliminasi pemborosan (waste), mengurangi biaya
dan meningkatkan kemampuan pekerja. Faktor faktor pendukung produktivitas didalam
dunia industri menjadi pengetahuan yang paling mempengaruhi efisiensi jam kerja dalam
proses produksi (R. Hanson & Medbo, 2016). Perubahan berkelanjutan yang diukur
dengan meningkatnya produktivitas perusahaan dapat meningkatkan penghematan biaya
produksi (T. Hanson, 2016).

Proses produksi mengolah barang non-value added menjadi barang yang merniliki
value added melibatkan sumberdaya yang kompleks seperti manusia, mesin, dan
peralatan. Efesiensi dari proses produksi tersebut sangat bergantung kepada seberapa baik
sumberdaya tersebut dikelola. Sumber daya manusia berkaitan dengan beban Kkerja
operator dalam memproduksi barang yang ditunjukkan dengan grafik line balancing. Line
Balancing digunakan sebagai metode untuk meratakan dan melihat beban kerja dari
semua workstation (mesin) dalam satu kelompok Kkerja. Line Balancing adalah tugas
penting bagi perusahaan untuk mencapai tujuan peningkatan produktivitas dan
merninimalkan biaya produksi (Sime, Jana, & Panghal, 2019).

Peningkatan ~ produktivitas dilakukan dengan terlebih dulu mengidentifikasi
permasalahan (waste) yang terdapat pada suatu stasiun kerja. Pemborosan disepanjang
proses value added pada proses, produk, dan seluruh rantai pasok dapat diminimalisir
dengan lean manufacturing (Vijay & Gomathi Prabha, 2019). Lean manufacturing efektif
untuk  mengidentifikasi pemborosan dalam semua jenis proses produksi dan
meningkatkan produktivitasnya (Palange & Dhatrak, 2021). Pendekatan lean

manufacturing menggunakan tools Value Stream Mapping untuk menunjukkan aliran



material dari suatu stasiun kefja (Zahraee, Tolooie, Abrishami, Shiwakoti, &
Stasinopoulos, 2020). Terdapat delapan jenis waste dari tujuh jenis waste yang diketahui
dan sangat berhubungan dengan manajemen kemampuan operator dalam melakukan
proses produksi yang disebut dengan non-utilized talent (Brito, Ramos, Carneiro, &
Goncalves, 2019). Waste yang teridentificasi sebagai penghambat suatu aliran proses
produksi serta menjadi penyebab dari nilai produktivitas yang cenderung menurun
selanjutnya menjadi acuan perancangan sistem kerja berupa usulan perbaikan (kaizen).

Penelitian untuk melakukan perbaikan berkelanjutan sebelumnya dilakukan oleh
(Nallusamy, 2020) menggunakan value stream mapping untuk menghilangkan
kemacetan yang terjadi pada lini produksi yang disebabkan oleh pemborosan jenis
waiting sehingga waktu tunggu dapat berkurang seitar 15-16 menit dengan memberikan
perancangan perbaikan berupa optirnisasi tata letak serta perbaikan pada teknik lean
lainnya. (Jimenez et al., 2019) melakukan penelitian terhadap proses bisnis perusahaan
ikan dan kerang yang mempengaruhi kualitas dan produktivitas produk dengan alat lean
manufacturing dan mendapatkan basil berupa penurunan keluhan produk serta
keuntungan yang meningkat seiring dengan peningkatan produktivitas yang terjadi.
Penelitian dengan pendekatan lean manufacturing juga dilakukan pada proses produksi
kabel di perusahaan pengisi daya kendaraan listrik. Hasil implementasi perbaikan
didapatkan penurunan 14,9% pada proses pemotongan kabel, henti produksi berkurang
dan pencapaian lainnya (Pena et al., 2020).

PT Yamaha Indonesia merupakan perusahaan yang memproduksi berbagai model alat
musik Piano dengan jenis Upright Piano dan Grand Piano. Produksi piano PT Yamaha
Indonesia menggunakan bahan baku kayu yang melewati proses Wood Working,
Painting, dan Assembly. Departemen Wood Working merupakan tahap awal pembuatan
piano yang berisi semua proses pembentukan kayu, pengepresan, hingga pembentukan
cabinet untuk selanjutnya siap di cat dan dilanjutkan untuk di assembly. Departemen
Wood Working terdiri dari banyak kelompok kerja, mulai dari bagian press kayu,
pembuatan case, pembuatan leg, dan bagian kabinet lainnya.

Kelompok kerja Cabinet Furniture memproduksi cabinet untuk beberapa maodel piano
khusus (satin) yang tidak di produksi pada kelompok kerja Wood Working biasa
Departemen ini memproduksi banyakjenis cabinet dari banyak model piano warna satin
dan bentuk khusus furniture sehingga membutuhkan Kketelitian dan performa khusus

dalam memproduksinya. Selain itu, penggunaan banyak jenis mesin untuk kabinet yang



berbeda —beda membuat operator hams melakukan setting mesin sesuai dengan
kebutuhan proses kabinet yang akan dibuat. Proses pembentukan kabinet pembentuk
piano sangat menentukan kualitas piano yang dihasilkan. Produktivitas kelompok kerja
Kabinet Furniture cenderung turun dari 0.21 unit/orang/jam pada September 2021
menjadi 0.18 unit/orang/jam pada bulan Desember 2021 seperti pada grafik produktivitas

Kabinet Furniture pada gambar 1.1.
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Gambar 1.1 Produktivitas Kabinet Furniture

Tantangan dalam menghasilkan kabinet sesuai dengan rencana produksi yang telah
ditetapkan dengan waktu proses yang lebih cepat membuat proyek perbaikan
berkelanjutan harus dilakukan salah satunya melakukan perbaikan lini produksi
menggunakan pendekatan lean manufacturing untuk mengeliminasi waste yang terjadi.
Salah satu faktor penyebab penurunan produktivitas adalah beban kerja yang tidak
merata. Sebaran beban kerja operator ditampilkan dalam grafik line balance gambar 1.2
dimana terdapat beberapa pekerja yang memiliki beban kerja kurang dari Takt time atau
waktu kerja yang telah ditentukan namun terdapat 2 operator yang beban kerjanya sangat

melebihi Takt time dan hampir menyentuh Pitch time.
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Gambar 1.2 Line Balance Operator

Grafik Line Balance operator pada kelompok kerja Kabinet Furniture
menunjukkan beban kerja yang tidak merata. Berdasarkan observasi awal di lapangan,
temuan penyebab masalah tersebut salah satunya karena pengelompokkan skill yang
dapat diihat pada Gambar 1.3 dimana operator terbagi menjadi 2 sub kelompok yaitu
kelompok machine dan kelompok press. Kategori waste yang ditemukan adalah none
utilized skill atau tidak meratanya skill sehingga setiap operator tidak memiliki
fleksibilitas untuk mengerjakan semua stasiun kerja yang ada di cabinetfurniture. Hal ini
menyebabkan operator machine hanya fokus pada produksi cabinet yang membutuhkan
proses machine sedangkan disisi lain operator press sudah bekerja melebihi beban kerja
yang dirniliki sehingga hasil produksi yang didapat tidak meningkat.
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Gambar 1.3 Skill Map Operator

Pemborosan lain yang terdapat pada kelompok kerja cabinet furniture juga ditemukan
pada observasi awal seperti target produksi kabinet Side Base yang belum tercapai,
penempatan Jig yang belum tersusun rapi, serta proses pengerjaan press kabinet Side Base
hanya dilakukan oleh beberapa operator press sehingga menimbulkan waste dan
berdampak pada produktivitas kerja yang tidak maksimal. Identifikasi dan observasi lebih
lanjut diperlukan untuk melakukan perbaikan berkelanjutan pada kelompok kerja Kabinet
Furniture sehingga produktivitas dapat meningkat.

Berdasarkan permasalahan tersebut, peneliti melakukan perbaikan berkelanjutan
dengan pendekatan lean manufacturing berdasarkan identifikasi waste. Hasil identifikasi
waste akan dipilih menggunakan metode Borda. Improvement yang dilakukan bertujuan
untuk meningkatkan produktivitas proses produksi Kabinet Furniture PT. Yamaha

Indonesia.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah di atas, maka dapat dirumuskan bahwa pokok
permasalahan yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Apa jenis waste yang paling kritis untuk dilakukan proses improvement?
2. Bagaimana proses perbaikan yang diberikan kepada kelompok kerja Kabinet
Furniture berdasarkan waste yang dipilih?
3. Apa dampak proses perbaikan yang diberikan dengan perubahan persentase Line

Balancing dan Value Stream Mapping terhadap produktivitas Kabinet Furniture?

1.3 Batasan Masalah



Batasan penelitian pada penelitian ini adalah sebagai berikut:



4,

1.4

Penelitian hanya dilakukan di PT. Yamaha Indonesia pada kelompok kerja
Cabinet Furniture.

Penelitian mengambil data pada 100% tenaga kerja dan proses produksi yang ada
pada kelompok kerja Cabinet Furniture departemen Wood Working.

Usulan perbaikan berupa perancangan sistem kerja dengan menganalisis Waste
didasari pada basil pengolahan data menggunakan pendekatan dan tools lean
manufacturing yang berdampak pada produktivitas Cabinet Furniture.

Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya - biaya terkait

Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah yang ditulis di atas, maka dapat ditentukan tujuan dari

penelitian ini sebagai berikut:

1,
2,
8,

&5

Mengetahui jenis waste yang paling kritis untuk dilakukan proses improvement
Merancang usulan perbaikan (kaizen) berdasarkan waste yang telah dipilih

Mengetahui dampak proses perbaikan dengan perubahan persentase Line

Balancing dan Value Stream Mapping terhadap produktivitas Kabinet Furniture

Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian ini bagi peneliti, perusahaan, dan pembaca adalah sebagai berikut :

iy

Bagi Peneliti

Mampu mengembangkan diri melalui kontribusi aktif terhadap proses perbaikan
berkelanjutan secara langsung di perusahaan dengan mengimplementasikan
keilmuan Teknik Industri yang telah didapatkan pada masa perkuliahan terutama
materi Peningkatan Produktivitas dan Lean Manufacturing,

Bagi Perusahaan

Hasil penelitian terutama usulan perbaikan yang telah dilakukan dapat digunakan
secara terus menerus agar efisiensi dan produktivitas perusahaan terus meningkat
serta permasalahan lain yang telah teridentifikasi dapat menjadi acuan untuk
melakukan proses improvement selanjutnya.

Bagi Pembaca

Hasil penelitian dapat memberikan pengetahuan baru mengenai proses
improvement  di suatu perusahaan manufaktur terutama penggunaan lean
manufacturing dan berbagai tools didalarnnya sehingga bisa dijadikan referensi

untuk penelitian selanjutnya.



1.6  Sistematika Penulisan

Penelitian

ini disusun sedemikian rupa agar dapat memberikan gambaran jelas.

Sistematika penulisan pada penelitian ini terdiri dari enam bah yang diuraikan sebagai

berikut;
BABI

BAB II

BAB I11

BABIV

PENDAHULUAN

Bab Pendahuluan berisi latar belakang permasalahan pemborosan pada
kelompok kerja Kabinet Furniture PT. Yamaha Indonesia dan penjelasan
situasi proses produksi yang didapatkan dari basil observasi, wawancara
serta data produksi untuk meningkatkan produktivitas. Bab pendahuluan
dilengkapi dengan rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian,
manfaat penelitian dan sistematika penelitian.

KAJIAN LITERATUR

Bab Kajian Literatur berisi teori yang berkaitan dengan topik
permasalahan yang diteliti yaitu lean manufacturing, produktivitas, value
stream mapping, line balancing, metode Borda, pemborosan, dan Kaizen
yang disusun dalam kajian induktif dan deduktif sebagai landasan untuk
melakukan peningkatan produktivitas pada penilitian ini.

METODE PENELITIAN

Bab Metode Penelitian berisi urutan penelitian berupa langkah langkah
dilakukannya penelitian peningkatan - produktivitas. Metode penelitian
berisi penjelasan objek dan subjek penelitian, jenis data penelitian yang
digunakan, metode pengumpulan dan pengolahan data serta alur penelitian
yang berisi alur identifikasi masalah, hingga penarikan kesimpulan dan
saran,

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bagian pengumpulan data pada berisi data yang diperlukan dalam
penelitian peningkatan produktivitas dimulai dari profil produksi, alur
produksi, hingga data waktu produksi dan data jobdesk operator. Bagian
pengolahan  data berisi urutan proses pengolahan data kedalam
perhitungan produktivitas, value stream mapping, line balancing sebelum

dan sesudah dilakukan improvement.



BABV

BAB VI

HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab Hasil dan Pembahasan berisi penjelasan rinci mengenai analisis waste
yang telah teridentifikasi, analisis faktor terjadinya waste, analisis proses
improvement, analisis perbandingan value stream mapping, line
balancing, dan produktivitas  sebelum dan sesudah dilakukan
improvement

KESIMPULAN DAN SARAN

Bab Kesimpulan dan Saran berisi tentang kesimpulan dari penelitian
peningkatan produktivitas pada kelompok kerja Kabinet Furniture yang
sesuai dengan tujuan penelitian serta saran kepada perusahaan dan

penelitian yang akan datang.



BAB |1 KAJIAN
LITERATUR

2.1  Kajian Induktif

Kajian induktif berisi penelitian terdahulu yang memiliki persamaan metode sebagai
bahan referensi dan pembanding oleh peneliti. Pada penelitian ini kajian induktif
merniliki kesamaan topik mengenai peningkatan produktivitas dengan penerapan lean
manufacturing serta dampak pemberian usulan perbaikan terhadap produktivitas, dan
perubahan lain pada alat lean.

Penelitian sebelumnya menggunakan value stream mapping dilakukan oleh
Feinman, Hsu, Taylor, dan Torbeck, (2021) melakukan elirninasi waste dengan metode
lean berupa pemberian usulan perbaikan (Kaizen) untuk meningkatkan efisiensi rasio
waktu produktif serta perbandingannya dengan lead time proses operasi di departemen
bedah. Hasilnya penurunan pada waktu proses sebesar 36%, dan mampu menurunkan
waktu tunggu lebih dari 60%.

Daniyan, Adeodu, Mpofu, Maladzhi, dan Kana-Kana Katumba, (2022)
melakukan penelitian pengurangan pemborosan, peningkatan kualitas dan peningkatan
efisiensi proses pada proses assembly bogie kereta api dengan pendekatan lean six sigma.
Proses perbaikan dilakukan dengan mempresentasikan data menggunakan alat lean
seperti Value Stream Mapping, Diagram Pareto, Single-minute exchange ofdie (SMED),
dan 5S kemudian diberi perbaikan (kaizen). Penelitian ini menghasilkan peningkatan
efisiensi sebesar 46,8%. Pengurangan lead time 27,9%, value-added time meningkat
59,3% dan non-value added time berkurang 71,9%.

Jimenez et al. (2019) menggunakan alat lean manufacturing untuk meningkatkan
produktivitas pada perusahaan ikan dan kerang yang berpengaruh terhadap kualitas
produk. Langkah pertama adalah dengan identifikasi karakteristik proses menggunakan
diagram SIPOC, diagram alur, Value Stream Mapping, dan Diagram Pareto. Kedua,
identifikasi pemborosan, dan ketiga melakukan perbaikan berdasarkan alat lean. Hasilnya
terdapar pengurangan sebesar 40% pada rute perpindahan dan 44,2% pada waktu
perpindahan.

Monteiro et al. (2019) melakukan penelitianpeningkatan produktivitas pada
produksi logam. Proses perbaikan dilakukan dengan menggunakan pendekatan actione

research (A-R). ldentifikasi pada proses produksi divisualisasikan menggunakan diagram
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alur dan Value Stream Mapping. Untuk menurunkan waktu setup digunakan alat lean
berupa SMED (Single Minute Exchange of Die). Dengan menggunakan banyak alat lean
waktu setup berkurang 40% untuk mesin penggiling vertical, dan 57% untuk mesin
penggiling horizontal.

Penelitian dengan value stream mapping selanjutnya dilakukan oleh Rosa, Silva,
dan Ferreira (2017) untuk meningkatkan kualitas produk dan produktivitas proses
perakitan steel wire-rope (tali kawat baja) pada industri otomotif. Hasilnya menunjukkan
output produksi yang meningkat 41% dari 350pcsjam menjadi 493pcsjam dan
kemampuan setiap operator dalam menghasilkan produk PPH (partfoerson/hour), cycle
time berkurang 29% dari 10,3secbart menjadi 7,3seclpart. Selain itu, beban kerja
operator juga meningkat 3% dari 85,8% menjadi 88,4%.

Gebeyehu, Abebe dan Goebel, (2022) menggunakan alat lean manufacturing
untuk mengurangi lead time produksi sekaligus meningkatkan efisiensi dan efektifitas
produksi. Hasilnya, lead time produksi berkurang 23,66%, work in process (WIP)
berkurang 8,6% dari 196.83 jam menjadi 146.46 jam, waiting time juga berkurang
37,74% dari 133.45 jam menjadi 83.08 jam. Dalam perbaikan ini pengurangan operator
juga bisa dilakukan dari 36 menjadi 27 operator dalam ! shift karena jarak tempuh
berkurang dari 1553m menjadi 602m serta produktivitas meningkat.

Correia, Silva, Gouveia, Pereira, dan Ferreira, (2018) melakukan penelitian
dengan lean manufacturing pada proses assembly produk elektronik menggunakan alat
lean seperti Value Stream Mapping (VSM), dan Lean Line Balancing (LLB). Analisis
dilakukan mengetahui akar penyebab pemborosan di sepanjang alur perakitan yang
ditampilkan dalam VSM. Penggunaan LLB untuk mengoptimalisasi alur produksi
dengan perataan beban kerja delapan operator. Hasilnya, penurunan 54,5% pada area
operator, produktivitas meningkat 10% dengan jumlah operator yang sama.

Nasution et al. (2018) melakukan penelitian dengan lean manufacturing untuk
mengurangi aktivitas kategori non-value added dengan menggunakan analisis dari value
stream mapping (VSM), 5SWIH, dan 5 Whys pada industri manufaktur. Tahap awal membuat
VSM kondisi terkini dengan format diagram SIPOC (Supplier, Input, process, Output,
Custromer) dan perhitungan takt time. Hasilnya, lead time berkurang dari 725,68 menit
menjadi 647,94 menit. Dimasa mendatang, lead time diprediksi dapat berkurang
250,80 menit hingga 340,9 menit yang secara langsungjuga berdampak pada peningkatan

produktivitas.



11

Penelitian dengan lean manufacturing juga dilakukan menggunakan tools lain
seperti yang dilakukan oleh Mahajan, Chistopher, Harshan, dan Shiva Prasad (2019)
menghilangkan waste pada proses perpindahan material di pabrik motor. Metode
penelitian dilakukan dengan menggunakan proses Define (mengidentifikasi waste),
Measure (menggunakan chalk cirlce exercise untuk mengkategorikannya kedalam seven
waste), Analyze (menganalisis data before dan data after setelah implementasi), Improve
(perencanaan  dan melakukan implementasi kemasan), dan Control (melakukan
pengawasan terhadap hasil implementasi yang telah dilakukan). Hasilnya penurunan
pemborosan dapat tercapai seperti waktu proses dari 67 jam menjadi 30, | jam, kecepatan
perpindahan dari 152Kms menjadi 117Kms, dan Limbah padat dari 464 menjadi O.

Ur Rehman et al. (2019) Time Study (waktu standar proses) dan lean tools untuk
meningkatkan produktivitas di perusahaan garmen. Pemborosan yang ditemukan berupa
beban kerja tidak merata, penggunaan material dan transportasi tinggi, serta pemrosesan
barang tinggi. Untuk menghilangkan pemborosan tersebut dilakukan proses perbaikan
dengan tiga langkah yaitu: alur produksi, re-processing pekerjaan ke stasiun kerja, dan
perataan beban kerja berdasarkan penentuan . cycle time. Hasilnya produktivitas
meningkat 36%.

Pinto et al (2019) melakukan penelitian pada industri otomotif yang
memproduksi suku cadang. Penelitian menggunakan alat lean untuk meningkatkan arus
informasi dan prosedur produksi. Dalam penelitian ini, waste yang dipilih untuk
dilakukan perbaikan adalah pebuatan dokumentasi untuk data control. Lean tools yang
digunakan yang pertama adalah teknik SMED (Single Minute Change of Die) untuk
mengurangi waktu setup, dan 5S untuk mengorganisir organisasi didalarnnya. Hasilnya,
waktu setup berkurang 11% dan OEE (Overal Equipment Effectiveness) mencapai lebih
dari 90%.

Neves et al. (2018) melakukan perbaikan berkelanjutan dengan mengidentifikasi
pemborosan melalui analisis Diagram Ishikawa. Untuk menentukan pemborosan yang
paling tinggi digunakan diagram Pareto. Delapan jenis pemborosan yang ditemukan
selanjutnya perbaiki dengan siklus POCA (plan, do, check, action) dan menganalisis
penyebabnya menggunakan metode 5W+2H (what, why, when, where, who, how, dan how
much) serta pengaplikasian 5S.

Pombal, Ferreira, Sa, Pereira, dan Silva (2019) melakukan perbaikan untuk

meningkatkan efisiensi, kualitas, produktivitas operasional sekaligus pengurangan biaya
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dan membuat organisasi bebas limbah di bagian maintenance perusahaan industri. Proses
perbaikan diawali dengan mengidentifikasi pemborosan dilanjutnkan dengan pembuatan
rencana perbaikan berdasarkan masalah yang telah teridentifikasi. Proses perbaikan
menggunakan alat lean berupa 5S (Sort, Shine, Set in Order, Standardize, dan Sustain).
Hasilnya, waktu yang dibutuhkan untuk menemukan bahan habis pakai menurun hingga
70% dari 45 detik menjadi 11 detik.

Bloj, Moica, dan Veres (2020) menggunakan Lean Six Sigma untuk melakukan
perbaikan berkelanjutan dan merninimalisir waste yang terjadi ‘pada sektor Jasa Energi.
Penelitian dilakukan dengan metode DMAIC termasuk pembuatan diagram SIPOC
(suppliers, input, process, outputs, customers) Hasilnya, tingkat aktualisasi data
pelanggan meningkat dari 2,6% menjadi 20% dalam 3 bulan. Terakhir adalah proses
control untuk mengawasi aktivitas dari perbaikan yang telah dilakukan.

Singh (2018) meningkatkan produktivitas industri manufaktur di India Utara
dengan menggunakan kuesioner untuk mernilih alat lean yang akan digunakan. Hasilnya,
metode yang paling banyak di butuhkan adalah just in time (JIT). Kedua, irnplementasi
production planning control (PPC) dengan melakukan penentuan mix produk yang sesuai
dengan keinginan konsumen, menyesuaikan level produksi dengan sumber daya yang
tersedia, penjadwalan, dan mengatur pengiriman produk. Ketiga, dengan melakukan
training. Hasilnya, implementasi meningkatkan efisiensi 60% hingga 80%. Penggunaan
PPC mampu meningkatkan kecepatan conveyor sehingga waktu yang dibutuhkan
berkurang 15 detik. Perbandingan penelitian sebelumnya ditampilkan pada tabel 2.1.

Tabel 2.1 Perbandingan Penelitian Sebelumnya
Nama

No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun

1 (Feinman, Cutting the fat: Value Stream Pada penelitian ini dilakukan

Hsu, Utilizing LEAN  Mapping eliminasi waste dengan metode
Taylor, & methodology to (VSM) lean berupa pemberian usulan
Torbeck, improve perbaikan (Kaizen) sebagai

2021) rounding strategi  untuk  meningkatkan

efisiensi rasio waktu produktif

serta perbandingannya dengan
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun
gficiency fead— time proses  operasi  di
surgical departemen bedah. Proses
residents penelitian terbagi 4 fase, pertama

menentukan kondisi terkini, kedua
menentukan waktu siklus, ketiga
menentukan  kondisi  perbaikan,
dan terakhir mengimplementasi
perubahan tersebut. Hasil yang
menunjukkan  perubahan  pada
proses perbaikan proses
ditunjukkan dengan Value Stream
Mapping. Hasilnya penurunan
pada waktu proses sebesar 36%,
dan mampu menurunkan waktu
tunggu lebih dari 60% dari yang
sebelumnya lead time 32 menit
menjadi 15,44 menit. Untuk
mendapatkan  basil yang lebih
akurat, penerapan kaizen pada
penelitian ini  harus dilakukan
berulang  karena  variabilitas
jadwal residen bedah antara hari
pertama dan hari kedua penerapan
kaizen tidak sama. Selain itu
faktor pasien, dan waktu juga

mempengaruhi  basil lean yang

lebih akurat.

Adeodu, Lean Six Sigma Mapping

Mpofu, Methodology

(VSM),

pengurangan pemborosan,

peningkatan kualitas dan
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun

, - e

& Kana-  Approach for pareto, proses assembly bogie kereta api
Kana the Single- dengan pendekatan lean six sigma.
Katumba, Improvement Minute Proses perbaikan dilakukan
2022) of Bogie Exchange of dengan  mengumpulkan data
Assembly Die (SMED), primer dan mempresentasikan

Process in the dan 5S. data tersebut menggunakan alat

Railcar lean  seperti  Value Stream

Industry Mapping, Diagram Pareto, Singles

minute exchange of die (SMED),

dan 5S kemudian diberi perbaikan

(kaizen). Penelitian ini
menghasilkan peningkatan
efisiensi sebesar 46,8%.

Pengurangan  lead time 27,9%,
value-added  time  meningkat
59,3% dan non-value added time
berkurang 71,9%. Penelitian ini
hanya berfokus pada implementasi
lean six sigma pada manufaktur
bogie kereta api dan karena data
yang terbatas penelitian ini tidak

cukup untuk membuat kesimpulan

umum
3 (Jimenez et Improvement SIPOC Penelitian ini menggunakan alat
al,, 2019)  of Productivity diagram, lean manufacturing untuk

and Quality in Flow meningkatkan produktivitas pada

the Value Diagram, perusahaan ikan dan kerang yang

Chain through Value Stream berpengarun  terhadap kualitas

Lean Mapnina nroduk Penelitian dilakukan
L J Ll
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun

Manufacturing (VSM), dan dengan 3 step. Pertama adalah

- case study  Diagram dengan mengidentifikasi

i Pareto karakteristik proses dengan
menggunakan diagram SIPOC,
diagram  alur, Value = Stream
Mapping, dan Diagram Pareto.
Kedua dengan mengidentifikasi
pemborosan, dan ketiga dengan
melakukan perbaikan berdasarkan
alat lean. Hasilnya  terdapar
pengurangan sebesar 40% pada
rute perpindahan dan 44,2% pada
waktu perpindahan.

4 (Mahagjan, Implementatio  Define, Penelitian ini dilakukan untuk
Chistopher, n ofLean Measure, melakukan perbaikan
Harshan, & Techniuques Analyze, berkelanjutan dengan
Shiva for Sustainable  Improve, menghilangkan waste pada proses
Prasad, Workflow Control perpindahan  material di pabrik
2019) Process in (DMAIC), motor. Perbaikan berkelanjutan ini

Indian Motor  Spaghetti dilakukan dengan menggunakan
Manufacturing  Diagram, prinsip  diagram  lean untuk
Unit Chalk Circle menghilangkan pemborosan. Pada

Exercise penelitian |n| ditampilkan

perbedaan sebelum dan sesudah

pemberian  usulan  perbaikan.
Metode  penelitian  dilakukan
dengan  menggunakan proses
DMAIC  (Define, Measure,
Analyze, Improve Control).

Hasilnya penurunan pemborosan
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun
dapat tercapai  seperti waktu
proses dari 67 jam menjadi 30,1
jam, kecepatan perpindahan dari
152Kms menjadi  117Km/s, dan
Limbah padat dari 464 menjadi 0.
Selain itu  juga terdapat
peningkatan dari sisi ergonomi.
5 (ur Rehman Productivity Time Study,  Penelitian ini menggunakan Time
etal., 2019) Improvement Lean tools  Study (waktu standar proses) dan

Through Time

Study
Approach: A
Case

Study from an
Apparel
Manufacturing
Industry of
Pakistan

lean tools untuk melakukan

peningkatan  produktivitas  di

yang
kerja

perusahaan garmen

memproduksi pakaian
seperti baju, jaket, celana panjang,
dan rompi. Penelitian dilakukan
dengan menganalisis pemborosan
dari hasil pengukuran time study.
yang
berupa beban kerja tidak merata,

Pemborosan ditemukan

material dan

tinggt,

penggunaan
transportasi serta
pernrosesan barang tinggi. Untuk

menghilangkan pemborosan

tersebut dilakukan proses

perbaikan dengan tiga langkah
yaitu: alur produksi, re-processing
pekerjaan ke stasiun kerja, dan
perataan beban kerja berdasarkan
time. Hasil

penentuan  cycle

SEbetum —dam SesudatT Kermudian
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun
dibandingkan dan mendapatkan
basil ~ produktivitas  meningkat
36% sehingga dapat disimpulkan
bahwa time study -efektif untuk
meningkatkan produktivitas.
6 (Monteiro Improving the Lean tools, Penelitian ini- dilakukan untuk
etal., 2019) Machining Flowcharts, = meningkatkan produktivitas mesin
Process of the dan Value pada produksi logam. Proses
Metalworking  Stream perbaikan  dilakukan  dengan
Industry Using Mapping menggunakan - pendekatan action-
the Lean Tool (VSM) research (A-R) untuk

SMED

memecahkan ~ masalah dengan

solusi bertahap berupa

perencanaan, tindakan,
pengamatan dan refleksi pada
aktivitas sehari hari. Terdapat lima
fase  dalam  penelitian  ini,
diantaranya adalah identifikasi
masalah, perencanaan tindakan
perbaikan, implementasi tindakan
perbaikan, evaluasi dan spesifikasi
pembelgjaran. Identifikasi pada
proses produksi divisualisasikan
menggunakan Diagram Alur dan
Value Stream Mapping. Untuk
menurunkan waktu setup
digunakan alat lean berupa SMED
(Single Minute Exchange of Die).
Dengan menggunakan banyak alat

lean waktu setup berkurang 40%
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun
untuk mesin penggiling vertical,
dan 57% untuk mesin penggiling
horizontal.
7 (Pinto et Continuous Single- Penelitian  ini  dilakukan  pada
al., 2019) Improvement Minute industri * otomotif yang
in Exchange of memproduksi suku  cadang.
Maintenance:  Die (SMED), Penelitian menggunakan alat lean
A Case Study 5S untuk meningkatkan arus

in the
Automotive
Industry
Involving Lean

Tools

informasi dan prosedur produksi.
Proses  perbaikan dilakukan
dengan mengidentifikasi
pemborosan yang terjadi
kemudian dikelompokkan dalam
masing masing jenis waste dan
dipilih jenis pemborosan yang
paling prioritas untuk dilakukan
perbaikan dengan memberikan
nilai prioritas pada setiap jenis
waste yang telah teridentifikasi.
Waste  yang  dipilih  untuk
dilakukan perbaikan  adalah
pebuatan dokumentasi untuk data
control. Lean  tools  yang
digunakan yang pertama adalah
teknik SMED (Single Minute
Change of Die) untuk mengurangi
waktu setup, dan 5S untuk
mengorganisir organisasi
didalamnya. Hasilnya, waktu

setup berkurang 11% dan OEE
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun
(Overal Equipment Effectiveness)
mencapai lebih dari 90%.

8 (Rosa, Improving the  Plan, Do, Penelitian ini  dilakukan untuk
Silva, & Quality and Check, meningkatkan kualitas produk dan
Ferreira, Productivity of Action produktivitas  proses  perakitan
2017) Steel Wiree (PDCA), steel wire-rope (tali kawat baja)

rope Assembly Value Stream
Lines for the Mapping
Automotive (VSM)
Industry

pada industri otomotif.
Pemborosan pada lini produksi
diidentifikasi berdasarkan analisis
value stream mapping. Terdapat
delapan jenis masalah  yang
teridentifikasi diantaranya adalah
manual operations, limbah kabel
baja, line supply, proses dekantasi,
ketangguhan dan  keandalan
proses, motion, inspeksi visual,
dan line balancing
(ketidakseimbangan beban kerja
operator).  Proses perbaikan
pertama dilakukan untuk
pemborosan jenis manual
operations  dan  mengurangi
limbah  kabel = baja.  Proses
perbaikan kedua dilakukan untuk
enam pemborosan lainnya.
Hasilnya output produksi
meningkat 41% dari 350pcs/jam
menjadi  493pcsfam begitu juga
dengan kemampuan setiap

operator dalam  menghasilkan
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun
produk PPH (partfoerson/our),
cycle time berkurang 29% dari
10,3sec/part menjadi- 7,3sec/part.
Selain itu, beban kerja operator
juga meningkat 3% dari 85,8%
menjadi 88,4%.
9 (Neves et Implementing  Plan-Do- Proses  penelitian  dilakukan
al., 2018) Lean Tools in Check-Action dengan mengidentifikasi
the (PDCA), 55, pemborosan melalui  analisis
Manufacturing 5W+IH, Diagram Ishikawa. Untuk
Process of Ishikawa menentukan  pemborosan  yang
Trimmings Diagram, paling tinggi digunakan diagram
Products Pareto pareto.  Hasilnya didapatkan
Diagram delapan jenis pemborosan yang

paling banyak diantaranya adalah
kurangnya tindakan preventive
dari maintenance, adaptasi dan
suku cadang yang kurang, webs,
sistem stop warning, karyawan,
organisasi, kualitas supplier yang
kurang, dan tata letak
pencahayaan. Masalah tersebut
selanjutnya perbaiki dengan siklus
PDCA (plan, do, check, action) dan
menganalisis penyebabnya
menggunakan  metode 5W+2H
(what, why, when, where, who, how,
dan how much) serta pengaplikasian
5S.
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Nama

No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun

10 (Pombal, Implementatio  5S, Sistem
Ferreira, n of Lean Kanban I h EEYED
S-, Pereira, Methodologies perbaikan untuk meningkatkan
&  Silva in = efisiensi, kualitas, produktivitas
2019) ManadkofBa: dF operasional sekaligus pengurangan

Consumable

Materials in
the

Maintenance
Workshops  of
an Industrial

Company

biaya dan membuat

organisasi bebas limbah di bagian

maintenance perusahaan industri.
Proses perbaikan diawali dengan
mengidentifikasi pemborosan
pada bagian maintenance dan
didapatkan dua pemborosan yaitu
kesulitan dalam menempatkan
material dan sering kekurangan
bahan.  Selanjutnya dilakukan
rencana perbaikan berdasarkan
masalah yang telah teridentifikasi.
Proses perbaikan menggunakan
alat lean berupa 5S (Sort, Shine,
Set in Order, Standardize, dan
Sustain) dengan memberikan kode
SAP pada setiap item barang dan
sistem Kanban untuk dapat
mensupplai  barang ketika stok
sudah dibatas minimum. Hasilnya,
waktu yang dibutuhkan untuk
menemukan bahan habis pakai
menurun hingga 70% dari 45 detik
menjadi 11 detik. Selain itu, stok
bahan habis pakai juga lebih
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun
terkontrol karena bisa mereduksi
50% waktu vyang dibutuhkan
untuk menyuplai barang habis
pakai.

11 (Bloj, Lean Six Sigma (Define, Penelitian ini menggunakan Lean
Moica, & in the Energy Measure, Six Sigma yaitu penggabungan
Veres, Service Sector: Analyze, antara lean manufacturing dengan
2020) A Case Study Improve, Six Sigma untuk melakukan

Control) perbaikan  berkelanjutan dan
(DMAIC), meminimalisir waste yang terjadi
Diagram pada sektor Jasa Energi. Tahapan
Pareto penelitian  diawali dengan fase

Define, yaitu membuat project
charter untuk mendifiniskan step
DMAIC vyang akan dilakukan.
Dilanj utkan - dengan pembuatan
diagram SIPOC (suppliers, input,
process,  outputs,  customers)
untuk memvisualisasikan  proses
pada objek yang diteliti. Tahap
kedua adalah Measure, pada tahap
ini dilakukan perhitungan data
durasi telepon dari operator dan
laporan ~ kemampuan proses
telepon. Tahap ketiga adalah
Analyze vyang bertujuan untuk
mengetahui penyebab pelanggan
banyak menghubungi call center.
Pada tahap ini digunakan diagram

Pareto dan diagram proses. Tahap
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No Peneliti & Judul

Tahun

Metode

Hasil

keempat adalah Improve, vyaitu

melakukan perbaikan atas
pemborosan yang telah
teridentifikasi dengan membuat
prosedur baru. Hasilnya, tingkat
aktualisasi data pelanggan
meningkat dari 2,6% menjadi 20%
dalam 3 bulan. Terakhir adalah
proses control untuk mengawasi
aktivitas dari perbaikan yang telah
dilakukan.

12 (Gebeyehu, Production Value Stream  Penelitian in dilakukan
Abebe, & Lead Time Mapping menggunakan O alat lean
Gochel, Improvement (VSM), manufacturing untuk mengurangi
2022) Through Lean Diagram lead time produksi sekaligus

Manufacturing  Spaghetti meningkatkan  efisiensi dan

efektifitas produksi. Proses
perbaikan pendekatan studi kasus
Hibret Manufacturing and
Machine Building Industry
(HMMBI) yang mempunyai 10
stasiun kerja, 36 operator dan 5
mesin. Tahap selanjutnya adalah
pengumpulan data dan membuat
value stream mapping serta grafik
line balancing dengan diagram
Spaghetti. Hasilnya, lead time
produksi berkurang 23,66%, work
in process (WIP) berkurang 8,6%
dari 196.83 jam menjadi 146.46
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil

Tahun
jam, waiting time juga berkurang
37,74% dari 133.45 jam menjadi
83.08 jam. Pengurangan operator
juga bisa dilakukan dari 36
menjadi 27 operator dalam 1! shift
karena jarak tempuh berkurang
dari- 1553m menjadi 602m serta
produktivitas meningkat.

13 (Correia, Improving Lean Line Penelitian ini  dilakukan pada
Silva, Manual Balancing proses assembly produk elektronik
Gouveia, Assembly Lines (LLB), Value karena banyaknya permintaan dari
Pereira, & Devoted to Stream para konsumen  mengakibatkan
Ferreira, Complex Mapping sering terdapat perubahan yang
2018) Electronic (VSM), 5S besar ~ dalam  setiap  produk

Devices by elektronik. Perubahan yang

Applying Lean

Tools

signifikan tersebut membuat
perusahaan harus melakukan
perbaikan salah satunya
menggunakan alat lean seperti
Value Stream Mapping (VSM),
dan Lean Line Balancing (LLB).
Tahap pertama dalam penelitian
ini adalah mengumpulkan data
proses, dan mengidentifikasi dan
memnentukan  prioritas waste
untuk  diperbaiki. Optimalisasi
pada proses produksi  untuk
meningkatkan produktivitas dan
efisiensi di masing masing stasiun

kerja. Hasilnya, penurunan 54,5%




25

Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun
pada area operator, produktivitas
meningkat 10% dengan jumlah
operator yang sama.

14 (Singh, Productivity Just In Time  Penelitian ini bertujuan untuk
Singh, & Improvement QIT), meningkatkan produktivitas
Singh, Using Lean Production industri manufaktur di India Utara.
2018) Manufacturing  Planning Tahap awal pada penelitian ini

in Control dilakukan pernilihan alat lean
Manufacuring  (PPC) menggunakan kuesioner.
Industry of Hasilnya, metode yang paling
Northern banyak di butuhkan adalah just in

India: A Case

Study

time (IT). Implementasi JIT pada
studi kasus yang dilakukan dengan
beberapa pendekatan. Pertama
menggunakan  pendekatan  5S
untuk  meningkatkan  efisiensi
dengan memperbaiki space
ukuran 30X30. Kedua,
implementasi production planning
control (PPC) dengan melakukan
penentuan mix produk yang sesuai
dengan  keinginan  konsumen,
menyesuaikan  level  produksi
dengan  sumber daya yang
tersedia, penjadwalan, dan
mengatur  pengiriman  produk.
Ketiga, dengan melakukan
training. Hasilnya, implementasi

meningkatkan  efisiensi ~ 60%

laa QN0 /L D DD
ryya — OU7uU. reriyyuriadil o
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun
mampu meningkatkan kecepatan
conveyor sehingga waktu yang
dibutuhkan berkurang 15 detik.
15 (Nasution Lean Value Stream Penelitian ini dilakukan untuk

etal., 2018)

Manufacturing  Mapping
Applications in  (VSM),
the 5WIH, 5
Manufacturing  Whys.
Industry

mengurangi aktivitas kategori non-
value added dengan menggunakan
analisis dari value stream mapping
(VSM), 5W IH, dan 5 Whys pada
industri  manufaktur. -~ Metode
penelitian yang dilakukan pada
tahap awal adalah membuat VSM
kondisi  terkini dengan format
diagram SIPOC (Supplier, Input
process, Output, Custromer) dan
informasi lainnya seperti aliran
material, dan perhitungan  takt
time. Tahap kedua adalah analisis
vaue added serta non-value added
dan teridentifikasi 89% aktivitas
value added, analisis waktu siklus,
analisis process activity mapping
(PAM) menggunakan = metode
5WIH, dan'analisis waste dengan
metode 5 whys. Hasilnya, lead
time berkurang dari 725,68 menit
menjadi 647,94 menit. Lead time
masa ' depan diprediksi dapat
berkurang 250,80 menit hingga

340,9 menit yang secara langsung
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Nama
No Peneliti & Judul Metode Hasil
Tahun

juga berdampak pada peningkatan

produktivitas.

2.2  Kajian Deduktif

2.2.1 Lean Manufacturing

Sistem manufaktur pada awalnya dioptimalkan dengan filosofi Just-in-time (JIT) yang
berasar dari pekefjaan Taichi Ohno pada perusahaan Motor Toyota (Askin & Goldberg,
2001). JIT bertujuan agar perusahaan menghasilkan barang yang diperlukan, dalam
jumlah yang diperlukan, dan pada waktu yang diperlukan. Setelah perang dunia ke II,
Jepang membangun kembali industri manufaktur mereka dengan langkah awal meniru
teknik proses manufaktur perusahaan Henry Ford yang membangun pabrik besar secara
massal namun tidak merniliki modal untuk melakukan pembangunan tersebut sehingga
harus mencari metode alternatif lain (Nelson, 2016). Oleh karenanya, Toyota kemudian
mengembangkan strategi efektif sebagai berikut:

1. Kanban berbasis pull production
Mengeliminasi waste

Berkeyakinan pada nilai dan mementingkan kualitas

2
3
4. "Kaizen" atau perbaikan berkelanjutan sebagai strategi perasional setiap hari

5. Keyakinan pada nilai dan pemanfaatan sumber daya manusia

6. Penekanan pada pengurangan waktu setup mesin

7. Integrasi antara pemasok dan perencanaan material ke perencanaan proses

produksi, dan

8. Efisien, sgjalan dengan aliran material yang seimbang.

Lean manufacturing adalah seperangkat metode yang dikembangkan oleh para
isinyur perusahaan Jepang Toyota dan digunakan untuk meningkatkan nilai produk
dengan mengelirninasi pemborosan dalam proses produksinya (Durakovic, Demir, Abat,
& Emek, 2018). Konsep lean manufacturing merupakan salah satu bentuk usaha untuk

mempertahankan perusahaan untuk menghasilkan nilai tambah maksimal dengan
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mengurangi biaya, menurunkan waktu pengirimian, peningkatan kualitas melalui proses
penghilangan pemborosan yang terjadi pada semua aspek produksi(Wilson, 2010).
2.2.2 Produktivitas
Produktivitas merupakan rasio antara besaran volume output terhadap besaran input yang
digunakan (Freeman, 2008). Hal tersebut dapat dipaharni bahwa barang yang diproduksi
bernilai, dibutuhkan dan diinginkan oleh konsumen bukan memproduksi barang yang
tidak diinginkan oleh konsumen. Produktivitas merupakan ukuran kinefja dalam
memproduksi, dan mendistribusikan barang maupun jasa yang memiliki value added
atau penjualan yang dikurangi oleh pembelian dan dibagi dengan pekerja. (Chen, 1982).
Tujuan peningkatan produktivitas bermuara pada peningkatan profit yang berimbas pada
pertahanan dan peluasan bisnis perusahaan (Bain, 1982). Kebutuhan untuk mencapai
tujuan tersebut diantaranya adalah:
1. Perrnintaan produk
2. Sumber daya yang memungkinkan perusahaan untuk memenuhi perrnintaan
produk
3. Recana tindakan untuk tujuan khusus dalam proses produksi dan mengatasi
hambatan dalam mencapai tujuan
4, Efektivitas dalam memanfaatkan sumber daya yang tersedia untuk mernnuhi
kebutuhan pelanggan
5. Efisiensi dalam memanfaatkan sumber daya tersebut dan memungkinkan

perusahan untuk menghasilkan keuntungan.

Produktivitas dibagi ke dalam tiga jenis yaitu produktivitas parsial, produktivitas

multifaktor dan produktivitas total (Sarjono, 2001) dengan penjelasan sebagai berikut:

1. Produktivitas Parsial
Produktivitas parsial merupakan perhitungan produktivitas yang menunjukkan
faktor tertentu untuk menghasilkan output Persamaan produktivitas parsial

dihitung dengan rumus berikut:

.. Persamaan 2.1
—Sutprt——

RrodukthtasiBaan Bakumput Bahan Baku Produktivitas Bahan Baku

output Persamaan 2.2

Produktiwitas Tenaga Kerja = —_— Produktivitas Tenaga

kerja
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Produktivitas Material = Persamaan 2.3

InpuiBdrial Produktivitas Material

.. . Persamaan 2.4
Produktiwitas Energi Sl o1 .
oduktiwitas Energ Input Energi Produktivitas Energi

Persamaan 2.5
.. M d | ——output
Pratwktivitas —""" Produktivitas Modal

‘oda AP

2. Produktivitas Multifaktor

Produktivitas multifaktor menunjukkan nilai output dengan input khusus berupa
modal dan tenaga kerja yang digunakan. Persamaan produktivitas multifaktor

adalah sebagai berikut: Desariaan. 2.6

Prawrktvutas MutiTaktor = upang : Produktivitas

Input Tenaga kerja+ faktor kapital Multifaktor
3. Produktivitas Total

Produktivitas total menunjukkan rasio output dengan semua faktor input seperti
bahan baku, energi, tenaga kerja, dan lain-lain. Perhitungan produktivitas total

menggunakan rumus sebagai berikut:

- | Persamaan 2.7
Produk tvitas 'Ota' = Ot Produktivitas Total

Input

Hasil yang diharapkan dari pengolahan input sesuai jumlah, jenis, dan waktu yang
dibutuhkan disebut sebagai Output Komponen output terdiri dari beragam satuan seperti
Man dihitung dengan jam kerja, Material dihitung dengan pcs, volume, dan kilogram,
Money dengan mata uang, Machine dengan jam kerja produktif mesin, dan Method
dengan Standard Operating Procedure (SOP). Dalam penelitian ini semua sumber daya
untuk menjalankan proses produksi disebut sebagai Input yang terdiri dari 5M: Man,
Material, Money, Machine, dan Method. Sumber daya tersebut dihitung secara rinci
sesuai dengan masing masing variabel penyusunnya sehingga mendapatkan hasil yang
akurat (Martono, 2019).

Pada kondisi tertentu dalam proses produksi peningkatan output namun dengan
jurnlah input yang tetap membuat sistem menjadi lebih efektif. Namun, jika output yang
dihasilka tetap namun input turun, maka sistem menjadi efisien. Keduanya sating

mempengaruhi kenaikan produktivitas.
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Productivity/Produktivitas

AvailabilityKetersediaan

Waktu Kerja '

Reliability/mv mnvmemampuan

memperbaiki kerusakan

Capaefty/
Kapasitas Kerja

>

4

Maintenance/Perawatan

Gambar 2.1 Kondisi Pendukung Produktivitas
Sumber: (Martono, 2019)

Produktivitas didukung oleh faktor Reliability, Maintainability, dan Availability
yang saling berkaitan. Perawatan mesin berhubungan dengan kemampuan dan keandalan
pekerja dalam memperbaiki mesin yang secara langsung berpengaruh kepada waktu
kerja. Pembagian output dengan waktu yang digunakan untuk melakukan pekerjaan dan
faktor faktor yang mempengaruhinya menentukan besaran produktivitas suatu proses

produksi.

2.2.3 Pemborosan (Waste)
Metode utama dalam penerapan lean adalah dengan mengidentifikasi dan mengelirninasi
pemborosan melalui- perbaikan berkelanj utan (continuous improvement) dengan
mengalirkan produk sesuai dengan perrnintaan pelanggan dan mengejar kesempurnaan
(balance) (Askin & Goldberg, 2001). Menurut Taiichi Ohno sebagai salah satu bagian
dari Toyota Production Systems, terdapat tujuh pemborosan yang sering ditemukan dalam
industri, diantaranya adalah:
1. Overproduction
Pemborosan dalam memproduksi secara berlebihan diluar dari prediksi permintaan.
Meskipun pemanfaatan sumber daya harus dimaksimalkan, hal tersebut bisa saja
termasuk kedalam pemborosan karena memproduksi secara berlebihan lebih dari
yang dibutuhkan. Pemborosan yang dapat terjadi diantaranya adalah biaya bahan, dan

mesin cepat aus. Penyeimbangan aliran komponen yang akan di-assembly untuk
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memenuhi permintaan lebih penting dari pada hanya berfokus pada penghabisan
sumberdaya sekaligus. Penyebab

Motion

Pemborosan dalam konsumsi energi dan waktu yang berlebih untuk operator dalam
melakukan suatu pekerjaan. Gerakan gerakan yang tidal perlu harus dihilangkan
didalam semua aspek produksi seperti desain tempat Kkerja, perencanaan -proses
produksi, penulisan standar operasional prosedur (SOP) Kkerja, dan pengendalian
aliran material termasuk meminimalisir waktu Setup mesin, dan pemindahan suku
cadang mesin,

Transportation

Pemborosan dalam hal perpindahan produk ke proses lainnya. Lokasi penyimpanan
diletakkan dekat dengan area kerja sehingga proses pemindahan dari penyimpanan ke
area kerja menjadi cepat dan tidak mengganggu area kerja lainnya. Tidak hanya
penyimpanan barang, namun juga alat bantu produksi didekatkan dengan area kerja
Overprocessing

Pemborosan dalam hal proses yang sebenarnya tidak memberikan nilai tambah ke
dalam produk. Proses yang terlalu banyak dan dilakukan secara berulang —ulang
dalam satu sub-proses berujung pada pemborosan biaya produksi karena waktu
produksi yang menjadi semakin lama. Proses overprocessing biasanya terjadi karena
perubahan desin produk, pemrosesan pada step yang sebenarnya tidak diperlukan, dan
perubahan alur proses produksi sehingga tidak memberikan nilai tambah yang berarti
kedalam produk.

Waiting

Pemborosan waktu karena proses produksi yang lama sehingga terlambat untuk
mengirirnkan ke proses selanjutnya. Dalam proses produksi, setiap step diproduksi
dengan jurnlah lot yang kecil dan sesuai dengan perencanaan untuk bisa mengurangi
waktu siklus dan juga biaya persediaan. Dengan hal tersebut proses produksi dari
proses satu ke proses lainnya dapat berjalan seimbang dan lancar dengan waktu
tunggu seminimal mungkin atau tanpa waktu tunggu. Penjadwalan proses produksi
yang baik membuat proses produksi menjadi lebih produktif.

Defect

Pemborosan karena produk cacat sehingga membutuhkan waktu, energi, dan cost

untuk melakukan repair ataupun biaya yang terbuang karena produk cacat fatal tidak
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bisa dilakukan perbaikan. Produk cacat juga harus sepenuhnya dihindari terlebih jika
terkirim ke konsumen dapat memberikan perspektif yang buruk tentang produk yang
di produksi. Oleh karenanya dibutuhkan pengawasan quality control dan strategi
rekayasa kualitas untuk merancang dan memantau sistem produksi, serta
meningkatkan kualitas basil dari waktu ke waktu.
7. Inventory

Mencakup pemborosan jurnlah semua komponen produksi baik barang mentah yang
lama menunggu untuk diproses, barang setengah jadi yang belum di proses lagi,
maupun barang jadi yang jurnlahnya berlebihan. Pemborosan pada inventory
berkaitan dengan ruang persediaan, produk yang using, kerusakan produk, dan
penanganan untuk mengawasi produk secara berkala. Kelebihan persediaan dapat
dihilangkan dengan rancangan jurnlah stok maksimal yang tersedia dalam gudang.
Kegiatan administratif yang berhubungan dengan pemasok juga dapat di rencanakan
ulang agar barang diterima tetap merniliki kualitas tinggi dan sesuai dengan
kebutuhan produksi.

Penelitian  mengenai lean menghasilkan identifikasi  delapan jenis
pemborosan. Seven wastes berfokus pada masalah proses produksi, namun tambahan
satu jenis pemborosan berkaitan dengan intelektual atau kecerdasan para pekerja yang
berhubungan dengan organisasi (Duffy & Wong, 2013). Satu jenis pemborosan
tambahan tersebut adalah Underutilised People atau pemanfaatan sumber daya
manusia yang kurang maksimal. Pemborosan yang terjadi diantaranya dapat berupa
penempatan karyawan dengan tugas yang tidak sesuai dengan kemampuannya, dan

pembagian tugas yang tidak seimbang (Nielsen & Pejstrup, 2018).

2.2.4 Value Stream Mapping

Value stream mapping (VSM) merupakan alat pemetaan utama yang digunkan oleh
perusahan dalam menerapkan lean manufacturing didalam perusahaan. Selain di
perusahaan manufaktur, penggunaan VSM juga diterapkan pada penyedia layanan
kesehatan, konstruksi, dan transportasi dan logistik. Penerapan VSM dengan penambahan
alat lean lainnya bermanfaat untuk mengurangi lead time, meningkatkan produktivitas,
dan mengurangi waktu siklus dalam proses produksi (Andreadis, Garza-Reyes, & Kumar,
2017). Peta VSM menunjukkan kerangka konseptual yang menggambarkan aliran proses
produksi, waktu siklus setiap proses, jurnlah inventory, dan tambahan komponen lain

seperti jumlah operator pada setiap langkah produksi.
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Gambaran aliran proses produksi pada VSM dengan semua komponen didalamnya
menentukan  pengambilan = keputusan perbaikan yang paling prioritas sehingga
tergambar dengan jelas peningkatan yang akan terjadi dalam aliran produksi tersebut
(Shou, Wang, Wu, Wang, & Chong, 2017). Penggunaan VSM pada lean manufacturing
dilakukan dengan membuat Current state VSM yang menjelaskan kondisi
actual proses produksi saat ini dan Future state VSM yang menjelaskan kondisi dimasa
depan setelah proses perbaikan dilakukan menggunakan simulasi dan permodelan
ataupun gambaran hasil VSM sebenarnya setelah implementasi (Ferreira, Armellini,
Santa-Eulalia, & Thomasset-Laperri~re, 2022).

Value Stream Mapping menggambarkan perbedaan antara proses produksi di
lapangan, bagian kantor dan bagian administrasi lainnya. Simbol dasar komponen VSM
merupakan  kombinasi  dari simbol flowchart dengan bentuk yang unik untuk

menggambarkan bermacam — macam aktivitas dan fungsi seperti gambar di bawah ini.
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Proses pembuatan Value Stream Mapping dilak.ukan dengan mengidentifikasi
konsumen, supplier, dan mendata setiap step produksi. Menurut (Contras, 2022) VSM
dapat mengatasi kondisi produksi yang tidak. rapi dengan syarat fokus pada aliran
informasi dan memastikan perbaikan yang signifikan berdampak. pada salah satu proses

tersebut.
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2.2.5 Line Balancing
Line Balancing atau penyeimbangan lintasan merupakan metode penyeimbangan tugas
beberapa elemen kerja dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja lainnya sehingga setiap
stasiun kerja tidak melebihi dari waktu siklus setiap stasiun kerja tersebut (Jewela, 2020).
Line balancing pada awalnya dilakukan untuk proses perakitan yang disebut assembly
line balancing. Operator memproses komponen produk di masing - masing stasiun kerja
dan memindahkannya ke stasiun kera selanjutnya secara manual. Setiap stasiun kerja
tentu memiliki beban kerja dan waktu proses (cycle time) yang berbeda-beda. Oleh
karenanya, meskipun beban setiap operator berbeda, pembagian beban tugas ataujobdesk
operator diatur sebaik mungkin walaupun tidak bisa rata sempuma (Ghirann, 2017).
Peningkatan produktivitas dengan menggunakan line balancing dilakukan

dengan tujuan berbeda-beda seperti merninimalkan jurnlah stasiun kerja, meminimalkan
cycle time dalam stasiun kerja sehingga lgju produksi dapat maksimal, dan meratakan
beban kerja (balancing) setiap pekerja (Azizoglu & Imat, 2018). Keseimbangan beban
kerja merupakan distribusi pekerjaan pada setiap operator sehingga setiap orang
mendapatkanjumlah pekerjaan yang sama dalamjangka waktu tertentu (Yemane, 2021).
Lean balancing yang berkaitan dengan pekerja merupakan pembagian beban pekerjaan
yang merata kepada seluruh operator sehingga waktu tunggu untuk melakukan proses
berikutnya dapat dirninimalisir (Siswandi & Karomah, 2019). Beban kerja yang tidak
merata dinilai tidak adil dan tidak memaksimalkan produktivitas hingga memicu
perbedaan upah pekerja. Menurut (Otto & Scholl, 2011) beban kerja yang tidak seimbang
dapat mengurangi sisa masa pakai mesin sehingga meningkatkan kemungkinan
kerusakan mesin dan pencapaian target produksi menurun.
Terdapat beberapa langkah untuk membuat grafik line balancing:

(1) Identifikasi masalah

(2) Persiapan untuk mengumpulkan data

(3) Menentukan lini produksi

(4) Menghitung beban kerja dari waktu kerja (standard minute value) untuk setiap

proses produksi

Standard minute value diukur dengan langkah sebagai berikut:

1. Mendata setiap tugas operator

2. Mengestimasikanjumlah pengambilan data dalam setiap observasi
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3. Merekam setiap proses pekerjaan operator dan menentukan rating performance
untuk mendapatkan waktu allowance
4. Menghitung waktu hasil observasi, dan mengkalkulasikan dengan allowance yang

telah didapat.

cl+c2+c3+ - Cn Persamaan 2.8 Rumus

Cycle Time = - Waktu Siklus

C ! waktu yang didapat dalam setiap pengamatan

Waktu siklus (cycle time) yang telah didapat sebelurnnya akan diolah lagi untuk
melihat apakah data yang diambil telah cukup dan seragam. Berikut adalah urutan proses
pengolahan data waktu siklus:

a. Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah jumlah pengukuran yang

telah dilakukan cukup. Uji kecukupan data dihitung dengan menentukan tingkat

kepercayaan dan tingkat ketelitian data yang telah diambil. Suatu data dianggap
cukup jikajumlah data secara teoritis lebih kecil dari data pengamatan sebenarnya

(N'<N) (Wignjosoebroto, 1995). Rumus uji kecukupan data adalah sebagai

berikut:
N' = [mlbit a1 Persamaan 2.9 Rumus Uji
Kecukupan Data
Dimana:
N' = Jurnlah pengukuran yang diperlukan
N = Jumlah pegukuran yang dilakukan
k = Tingkat Kepecayaan
0% - 68%, k =1
69% -95%,k= 2
96 - 100%, k = 3
S = Tingkat ketelitian
X = Data waktu hasil pengamatan

b. Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah suatu data berasal dari
suatu populasi yang sama. Data homogen, dan data yang berada diluar batas atas
maupun bawah populasi tidak perlu disertakan dalam perhitungan. Berikut adalah

rumus yang digunakan untuk menguji keseragaman data:
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o= (Nt_.li) Persamaan 2.10 Rumus Stan.da.r
Deviasi

Dimana:

a = Standar Deviasi

k =Tingkat Kepercayaan

X = Nilai rata rata basil pengamatan

Menentukan batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB) dilakukan
dengan rumus:
Persamaan 2.11 Rumus BKA

BKA/BKB =x * ko dan BKB

Data dapat dikatakan seragam jika berada di batas kendali atas dan bawah. Data
yang berada diluar batas kendali harus dihilangkan dan dilakukan observasi ulang
untuk hingga mendapatkan basil yang seragam.

1. Normal Time

Observing rate Persamaan 2.12
Normal Time= Observing Timex Standard Faid Rumus Wak'tu
Normal

2. Allowance

allowance Persamaan 2.13 Rumus

Allowance Normal Timex——l&)—— Allowance
3. Standart Time

; : Persamaan 2.14 Rumus
Standard Time = Normal Time + allowance Wak:tu Standar

Line balancing berisi grafik yang menunjukkan sebaran beban kerja setiap

operator dalam satu stasiun kerja dengan menghubungkan rangkaian hubungan prioritas,

waktu proses, dan cycle time termasuk didalamnya takt time dan pitch time (EIMaraghy

& ElMaraghy, 2016). Pitch time menunjukkan waktu Kkerja tertinggi operator sedangkan

Takt time menunjukkan waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi satu buah produk

dari suatu stasiun kerja. Takt time dihitung dengan membagi waktu kerja dengan demand

(permintaan) atau jumlah barang yang akan diproduksi dalam satu hari (Rother & Shook,

_ Available Work Time Persamaan 2.15 Rumus

Takt Time = — — e ® Takt Time
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Ketercapaian keseimbangan beban kera pada grafik line balancing dapat
ditentukan ~ dengan menghitung persentase ketercapaian line balancing dengan
membandingkan kemampuan kerja aktual line dibandingkan dengan kondisi kerja

idealnya.

% line Balance - Standard Time x 100% Persamaan 2.16 Rumus
Pitch Time x Stasiun Kerja Persentase Line Balance

2.2.6 Metode Borda

Metode Borda merupakan metode yang digunakan untuk menentukan alternatif
yang paling diprioritaskan untuk dilakukan tindakan. Pengambilan keputusan dilakukan
melalui pengisian kuesioner. Pengambilan keputusan dengan metode borda dilakukan
dengan memberikan peringkat pada alternatif pilihan yang tersedia. Proses penggunaan
metode Borda dimisalkan dengan n pilihan alternatif pilihan, dan pilihan alternatif
tersebut diberikan n poin oleh pembuat keputusan atau responden Kkuesioner (Pratistha,

Agung Mahadewa, & Sugiartawan, 2018).

Pemilihan alternatif yang telah ditampilkan dalam pilihan responden akan
ditentukan oleh banyaknya ranking dari hasil perhitungan point dengan pembobotan yang
diberikan oleh pembuat keputusan. Perhitungan Metode Borda dilakukan dengan langkah

sebagai berikut:

1. Pemberian sejumlah alternative pilihan pada kuesioner yang akan diberikan point
oleh responden.

2. Setelah mendapatkan hasil kuesioner, hitung masing masing responden yang
memberikan ranking untuk tiap jenis. Misalnya, terdapat 5 responden yang
menyatakan alternatif A mendapatkan point 7 maka tulis angka 5 pada peringkat
1.

3. Hitung dengan mengalikan bobot dengan kolom peringkat, kemudian
ditambahkan hasil perkalian tersebut dengan jenis alternatif yang sama.

4. Menjumlahkan semua hasil ranking.

5. Membagi jumlah ranking disetiap jenis alternatif terhadap jumlah semua hasil
ranking.

6. Jenis alternatif dengan nilai ranking tertinggi merupakan alternatif yang terpilih.
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2.2.7 Kaizen

Kaizen merupakan kata yang menunjukkan perbaikan terns menerus (continuous
improvement) dan familiar dibanyak perusahaan barat. Kaizen bertujuan untuk
memanfaatkan sepenuhnya pengetahuan setiap orang untuk mengidentifikasi dan
mengimplementasikan proses perbaikan dengan cepat tanpa menggunakan biaya yang
besar (Askin & Goldberg, 2001). Dengan proses perbaikan tersebut peluang untuk
mendapatkan keuntungan yang lebih juga menjadi fokus utama pemberian perbaikan
pada suatu proses produksi. Aktivitas tersebut erat dengan paham utama dari teknik
industri, yaitu simplify, combine, dan eliminate.

Proses perbaikan dengan melibatkan Kaizen berisi aspek kinerja, biaya, dan
kualitas produk. Unsur utama proses perbaikan dalam suatu sistem dilakukan dengan
kaizen untuk dapat memaksimalkan semua aspek produksi seperti pemberdayaan pekerja,
peningkatan kepuasan operator, memaksimalkan pencapaian dengan mengkasilkan
kualitas produk sebaik mungkin dengan biaya terendah dan waktu yang tepat sehingga
kebanggaan dan keberhasilan dalam melakukan pekerjaan dapat tercapai. Pemberian
Kaizen tidak hanya untuk merampingkan proses produksi namun menghilangkan
pemborosan serta menambah value added dari suatu sistem produksi (Mani, Singh, &
Singh, 2009).

Penerapan Kaizen tidak boleh dilakukan tanpa tujuan yangjelas dan target output
yang ingin dicapai (Shankar Kalva, Kumar, Srinivasu, & Operations, 2018). Penerapan
Kaizen dilakukan dengan proses sebagai berikut:

1. Mengetahui daerah yang akan dilakukan improvement

2. Menganalisis dan mernilih permasalahan yang akan dilakukan perbaikan

3. Mengidentifikasi sebab perbaikan yang akan dilakukan

4. Mengimplementasi proses perbaikan dengan maksimal

5. Mengukur, menganalisis dan membandingkan basil sebelum dan sesudah
pemberian Kaizen

6. Menstandarisasi sistem sesuai dengan lingkungan area objek improvement.
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BAB Il1
METODE PENELITIAN

3.1 Objek dan Subjek Penelitian

Objek penelitian ini adalah kelompok kerja Kabinet Furniture, Departemen Wood
Working, PT. Yamaha Indonesia untuk meningkatkan  produktivitas  dengan
menghilangkan pemborosan yang teridentifikasi menggunakan lean manufacturing
dalam rentang waktu bulan September 2021 hingga Mei 2022. Subjek penelitian yang
diteliti adalah operator yang melakukan pekerjaan di Kabinet Furniture dengan jumlah 10

orang operator dan ! orang ketua kelompok Kabinet Furniture.

3.2 Jenis Data

Jenis data yang digunakan untuk melakukan penelitian pada kelompok Kerja Kabinet
Furniture PT. Yamaha Indonesia meliputi data primer dan data sekunder. Berikut
penjelasan data yang digunakan:

3.2.1 Data Primer

Data yang diambil adalah data aktual hasil observasi awal sebelum dilakukannya proses
re-desain. Data tersebut diantaranya adalah data waktu siklus, data inventory, data
observasi work sampling, dan job desk setiap operator. Pengambilan data primer juga
dilakukan dengan proses wawancara kepada setiap operator untuk mendapatkan data
yang sesuai dengan kondisi kerja aktual dari kelompok kerja Kabinet Furniture.

3.2.2 Data Sekunder

Data sekunder dalam penelitian “ini berupa data perusahaan, buku, dan jurnal yang
berkaitan dengan penelitian yang dilakukan. Data perusahaan yang digunakan
diantaranya adalah data efisiensi dan data hasil produksi untuk menghitung nilai
produktivitas dan data plan produksi yang digunakan untuk menghitung beban kerja

operator.

3.3 Instrumen Penelitian
Adapun instrument penelitian yang digunakan untuk mengumpulkan dan mengolah data

pada penelitian ini adalah:
Microsoft Excel

Aplikasi ini digunakan untuk mengumpulkan rekapitulasi data, mengolah data, dan

memvisualisasikan hasil pengolahan data kedalam bentuk tabel, dan grafik.
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3.4  Pengumpulan Data

Terdapat 3 metode yang dilakukan peneliti dalam melakukan pengumpulan data

diantaranya sebagai berikut:

1

3.5

Wawancara

Wawancara dilakukan untuk mendapatkan informasi akurat kepada pihak yang
bersangkutan langsung dengan objek penelitian sepertiforeman, ketua kelompok, dan
operator. Pedoman wawancara terlampir pada lampiran.

Observasi

Observasi dilakukan untuk mengamati aktivitas pada kelompok kerja Cabinet
Furniture seperti mengamati alur produksi, material handling, dan waste yang ada.
Studi Pustaka

Studi pustaka dilakukan untuk memperkuat proses dan pengolahan data yang telah
dikumpulkan sehingga penelitian yang dihasilkan memiliki landasan yang kuat dan
berkualitas. Studi pustaka dilakukan dengan mencari penelitian terdahulu, jurnal, dan
literatur terkait.

Analisis Dokumen

Analisis dokumen dilakukan pada data sekunder yang didapatkan dari pihak
perusahaan seperti data efisiensi, dan data rencana produksi kelompok kerja Cabinet

Furniture untuk digunakan serta diolah lebih lanjut.

Metode Pengolahan Data

Metode pengolahan data yang digunakan dalam penelitian ini dilakukan melalu beberapa

tahapan sebagai berikut:

1. Perhitungan Uji Kecukupan dan Keseragaman Data
Pada penelitian ini basil pengamatan berupa waktu produksi setiap kabinet di uji
kecukupan dan keseragaman data untuk memastikan data cukup dan seragam
sebelum digunakan untuk pengolahan data selanjutnya.

2. Menghitung Ranking setiap Jenis Waste pada Metode Borda
Hasil kuesioner yang telah didapatkan selanjutnya diolah untuk melihat nilai
ranking tertinggi. Nilai pada waste yang tertinggi menjadi acuan objek perbaikan
yang dilakukan dengan menganalisis penyebab dan memberikan Kaizen

3. Membuat Value Stream Mapping Sebelum dan Sesudah Improvemet
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Pemetaan alur produksi yang dilengkapi dengan data waktu produksi dan data
inventory dilakukan untuk melihat penumpukan material yang terjadi pada
kelompok kerja Kabinet Furniture sehingga dapat ditentukan pada proses mana
perbaikan akan dilakukan.,

Pembuatan Current State dan Future State Line Balancing

Line balancing digunakan untuk melihat sebaran beban kerja operator. Current
state line balancing menunjukkan sebaran beban kerja pada kondisi terkini serta
perhitungan persentase perataannya sedangkan future state line balancing
menunjukkan grafik masa depan jika pekerjaan operator telah dialokasikan
dengan lebih merata.

Perhitungan Produktivitas Sebelum dan Sesudah Improvement

Perhitungan produktivitas sebelum dan sesudah digunakan untuk melihat
perbandingan perubahan rasio produktivitas kelompok kerja Kabinet Furniture.
Perhitungan produktivitas melibatkan semua aspek dalarn proses produksi

sehingga termasuk kedalam produktivitas total.
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Berikut merupakan alur penelitian peningkatan produktivitas menggunakan pendekatan

lean manufacturing pada kelompok kerja Kabinet Furniture:

Mulal

I Observasi Lapangan I

Identifikasi Weste

Penentuan Rumusan Masalah,
Batasan Masalah, Tujuan peneltan

Stud Literatur

Pengumpulan Data

|. Data Proses Produksi
2. Data Jobdesk Operator
3. Data Plan produksi

4. Data Inventory

5. Data identifikasi waste

llu Tidak
Data Waku Produksi

Uji Kecukupan dan

LincB¥lancin

ernitungan |Froduktivitas
Sebelum ment

—Fishbome DTagra
2. Analisis SW + 1H
3. Implementasi Kaizen

Setelah /ipOvement

| -
Analisis Hasil ian Pembahasan

| |

Kesimpulab dan Saran

Selgsa l
Gambar nelitian
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Berikut penjelasan dari diagram alur berdasarkan Gambar 3.1 pada penelitian ini:

L.

Observasi Lapangan

Observasi lapangan dilakukan dengan mengamati aktivitas proses produksi pada
kelompok kerja Kabinet Furniture. Observasi juga dilakukan dengan wawancara
langsung kepada operator produksi, ketua kelompok serta foreman. Tujuan dari
observasi adalah untuk memahami secara detail setiap proses produksi yang
dilakukan sehingga informasi yang didapatkan dapat di gunakan sebagai objek
penelitian,

Identifikasi Waste

Berdasarkan informasi yang didapatkan dari observasi lapangan baik secara langsung
melalui pengamatan, maupun wawancara serta kombinasi dengan data produksi yang
diperoleh selanjutnya diidentifikasi permasalahan (waste) yang terdapat pada
kelompok kerja Kabinet Furniture untuk kemudian dilakukan perbaikan. Identifikasi
waste bertujuan untuk menentukan masalah yang akan di teliti.

Penentuan Rumusan Masalah, Batasan Masalah, dan Tujuan Penelitian

Penentuan rumusan masalah dilakukan berdasarkan waste yang telah teridentifikasi
sehingga penelitian ini merniliki fokus yang jelas dengan merniliki tujuan serta
batasan masalah.

Studi Literatur

Studi literatur bertujuan untuk memberikan referensi dari teori dan penelitian
terdahulu. Kajian literatur terdiri dari kajian induktif dan deduktif Kajian induktif
berisi penelitian terdahulu mengenai peningkatan produktivitas dengan metode lean
manufacturing penerapan usulan perbaikan berdasarkan waste yang teridentifikasi
dan tools yang digunakan didalamnya sedangkan kajian deduktif berisi kajian teoritis
mengenai metode yang digunakan dalam penelitian ini seperti lean manufacturing,
produktivitas, value stream mapping, line balancing, metode Borda, dan Kaizen.
Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan secara kuantitatif dan kualitatif. Data kuantitatif
dikumpulkan  berupa basil wawancara dengan operator, dan dokumentasi
permasalahan yang terdapat dilapangan, sedangkan data kualitatif adalah dengan
mengumpulkan data primer dan data sekunder meliputi data produksi, dan data - data

historis perusahaan yang diperlukan.
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6. Pengolahan Data
Data yang telah terkumpul selanjutnya diolah untuk mendapatkan informasi yang
ditam pilkan dalam bentuk grafik maupun tabel dan digunakan sebagai landasan
pembuatan rancangan perbaikan. Pengolahan data dilakukan melalui uji kecukupan
dan keseragaman data, pembuatan value stream mapping, perhitungan sebaran beban
kerja dengan line balancing dan perhitungan produktivitas.

7. Analisis Hasil dan Pembahasan
Pada tahap ini hasil perhitungan sebelum dilakukan proses improvement maupun
setelah dilakukan improvement pada tahap pengolahan data akan di analisis dan di
lakukan pembahasan.

8. Kesimpulan dan Saran
Pada tahap ini di rangkum kesimpulan dari analisis hasil penelitian yang telah
dilakukan berdasarkan rumusan masalah yang telah di susun serta memberikan saran

untuk penelitian selanjutnya.
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

Pengumpulan data diperoleh menggunakan teknik wawancara, observasi langsung
dilapangan, dan kuesioner. Data yang diambil adalah data yang dibutuhkan untuk
keperluan penelitian seperti profil perusahaan, data proses produksi, data alur produksi,
data waktu produksi, data plan produksi, dan data waste yang didapatkan dari basil
observasi awal.

4,1.1 Profil Perusahaan

PT. Yamaha Indonesia merupakan pabrik pertama Yamaha Musik di Indonesia. Pada
mulanya PT. Yamaha Indonesia memproduksi berbagai alat musik diantaranya electone,
pianica dan piano. Namun kemudian PT Yamaha Indonesia mengkhususkan diri pada
produksi piano. PT Yamaha Indonesia memiliki perhatian yang besar terhadap kualitas
sistem produksi yang sejalan dengan keamanan lingkungan. Untuk mendukung kegiatan
produksi, PT. Yamaha Indonesia mengadakan berbagai aktivitas melalui Yamaha
Productivity Management seperti YPM Kaizen, VSM, 5S, dan K3 yang berhubungan
langsung dengan pengembangan kualitas, waktu distribusi, biaya, keselamatan dan
keamanan lingkungan.

Pada tahun 1897 berdiri perusahaan bernama Nippon Gakki Kabushiki Kaisa atau
Nippon Gakki Co. Ltd., yang dipimpin oleh Presiden Direktur pertama bernama Torakusu
Yamaha. Pada awalnya Nippon Gakki Co. Ltd. memproduksi upright piano sejak tahun
1900, kemudian berkembang dan 2 tahun kemudian dan mulai memproduksi grand
piano.

Pada tahun 1965 Gen'ichi Kawakami sebagai Presiden Direktur saat itu yang
sedang berkunjung ke Indonesia melihat antusiasme masyarakat lokal dalam kesenian,
terlebih pada bidang musik. Beliau melihat potensi besar di negeri ini sehingga tirnbul
gagasan untuk mendirikan industri pembuatan alat musik di Indonesia. Sejarah Yamaha
musik di Indonesia dimulai pada tahun 1970, ketika perwakilan Yamaha Musik Jepang
(Nippon Gakki), Mr. Yasuke Sato datang ke Indonesia dan bertemu Sultan Yogyakarta,
Sri Sultan Hamengkubuwono IX. Kedatangannya pada saat itu bertujuan untuk
membahas kemungkinan melakukan kolaborasi dalam rangka mempopulerkan kegiatan

bermusik di tanah air.
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Pada tahun 1971, ketika di Jakarta masih langka kursus musik, untuk pertama kalinya
Yayasan Musik Yamaha menanamkan embrio-nya di bumi pertiwi, tepatnya di Jl. Hayam
Wuruk, Jakarta. Pada tanggal 22 Desember 1972, Yamaha Music Foundation mengubah
namanya menjadi Yayasan Musik Indonesia (YMI) sebagai nama resmi yang bertahan
hingga sekarang. Pada tanggal 12 Desember 1972, Gen'ichi Kawakami dengan Ali Syarif
sepakat untuk mendirikan perusahaan pembuatan alat musik di Indonesia
4.1.2 Proses Produksi
PT. Yamaha Indonesia memproduksi piano mulai dari raw material hingga packing dan
shipping. Proses produksi dilakukan terus menerus karena permintaan piano dari
mancanegara yangjuga meningkat setiap harinya. Produksi piano PT. Yamaha Indonesia
menggunakan bahan baku kayu yang melewati proses Wood Working, Painting, dan
Assembly. Departemen Wood Working merupakan tahap awal pembuatan piano yang
berisi semua proses pembentukan kayu, pengepresan, hingga pembentukan kabinet untuk

selanjutnya siap di cat di departemen painting dan dilanjutkan untuk di assembly.

Gambar 4.1 Departemen Wood Working

Departemen Wood Working terdiri dari banyak kelompok kerja, mulai dari bagian
press kayu, pembuatan case, pembuatan leg, bagian kabinet lainnya. Penelitian ini
dilakukan pada kelompok kerja Kabinet Furniture. Kelompok kerja Kabinet Furniture
adalah kelompok kerja yang memproduksi cabinet untuk Upright Piano jenis Satin dan
Furniture. Satin adalah sebutan untuk piano yang motifnya berupa serat kayu, sedangkan
Piano Furniture adalah sebutan untuk piano dengan ukiran dan bentuk yang lebih artistik
daripada piano biasa. Proses produksi yang terjadi pada Kelompok Kerja Kabinet
Furniture berupa aliranjob shop. Namun secara umum proses produksi yang terjadi dapat

dijelaskan seperti berikut ini:
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1. Cutting

Gambar 4.2 Proses Cutting

Pada umumnya proses cutting yang pertama dilakukan pada aliran proses Furniture.
Proses cutting ini menggunakan beberapa mesin yaitu cross cut bench saw, dan band
saw. Mesin cross cut berguna untuk memotong secara - vertical, mesin bench saw
berguna untuk memotong horizontal bahan dan memberikan coakan, sedangkan
mesin band saw digunakan untuk memotong secara bebas sesuai dengan gambar yang
telah ditentukan (bukan lurus). Proses cutting ini berfungsi untuk meratakan
permukaan dari sisa-sisa bahan yang melebihi ukuran panjang dan lebar dimensinya.
Biasanya untuk memotong hasil dari pengepresan backer, spline yang tidak rata serta
membentuk item sesuai dengan proporsi ukuran yang telah ditetapkan.

2. Barring

&
Gambar 4.3 Proses Barring
Proses barring berfungsi untuk memberikan lubang pada item yang biasanya berguna
untuk menggabungkan dan mengunci dari item satu dengan item lainnya. Proses
barring yang dilakukan sudah ada mesin yang bersifat semi otomatis, otomatis dan
manual. Bor manual yaitu mesin single bar, dimana operator harus menandai titik bor

cabinet dan menggant mata bor sesuai dengan kebutuhan ukurannya. Mesin bor
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lainnya yang otomatis dan semi otomatis yaitu horizontal bore, bore bench sleeve
long dan short, serta automatic bor.

3. Press

Gambar 4.4 Proses Press

Proses press pada kelompok kerja kabinet furniture berfungsi untuk menempelkan
vinyl dan bucker ke kabinet yang telah di proses di mesin. Sebelumnya lapisan vinyl
dan bucker yang akan di tempelkan diberikan lem menggunakan mesin Glue Spreader
agar lem merata kemudian di press menggunakan mesin Rotary Press. Setelah itu,
sisa pengepresan akan di bersihkan dengan proses trimmer.

4, Trimmer

Gambar 4.5 Proses Trimmer

Proses trimmer adalah proses merapikan sisa bucker dan vinyl yang sudah melewati
proses press. Proses ini menggunakan mesin hand trimmer dan air hand trimmer.
Untuk memproses khusus cabinet Side Base dan Leg menggunakan mesin edge
former agar lebih mudah melakukan trimmer.

4.1.3 Stasiun Kerja

Kelompok kerja Kabinet Furniture berada di Factory 3 Lantai 2. Secara garis besar,

stasiun kerja pada kelompok kerja Kabinet Furniture terdiri dari bagian Machine, dan

Press. Bagian machine terdiri dari proses kerja di mesin Cross cut Bench Saw, Moulder,
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Tenoner, NC Machine, Router, Hand Trimmer, Band Saw, Single Bore, dan Horizontal Bore,
sedangkan bagian Press terdiri dari proses kerja di mesin Rotary Press, Edge Former,
Edge Sander, Hand Press, Meja Press, dan Hand Saw Table. Pada bagian belakang,
terdapat ruang penyimpanan barang yang sudah jadi untuk kemudian di

packing dan dikirim ke bagian selanjutnya.

QC Satin Furniture

| EHODO 00008 QS

EaEmEm K

FACTORY 3
LANTAI 2

Gambar 4.6 Layout Kelompok Kerja Kabinet Furniture

4.1.4 Data Proses Produksi

Proses produksi pada kelompok kerja Kabinet Furniture secara umum dimulai dari proses
mesin Cross Cut yang digunakan untuk memotong kabinet. Setelah dipotong, kabinet
melewati proses mesin lain seperti Bench saw, tenoner, dan lain lain. Kabinet yang telah
dipotong dan di proses pada bagian mesin kemudian di press bagian edge (tepi kabinet)
dan dilanjutkan kembali ke mesin cross cut, trimmer, dan lainnya untuk menghaluskan
sisa bahan press. Proses produksi pada kelompok kerja Kabinet Furniture berakhir pada
proses packing untuk dikirimkan ke proses selanjutnya yaitu painting, dan assembly. Alur

proses produksi ditampilkan pada gambar 4.7.
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Gambar 4.7 Alur Proses Produksi Kabinet Furniture

4.1.5 Data Jobdesk Operator Kabinet Furniture

Kelompok kerja Kabinet Furniture memiliki 10 orang operator untuk memproses kabinet
di bagian press dan machine. Berdasarkan basil wawancara, satu mesin dapat digunakan
oleh lebih dari | operator dengan area yang sama. Terdapat 3 operator yang fokus
memproduksi barang di area machine dan 7 operator di area press. Operator area machine
melakukan proses dengan mesin cross cut, single bore, belt sander hand trimmer, router,
tenoner, band saw, NC, dan aqua prodf, sedangkan operator area press melakukan proses
dengan mesin hand press, rotary press, hand saw table, edge sande, dan edge former

seperti pada tabel 4.1.

No Nama Mesin
Cross Cut, Single Bore, Belt Sander, Meja Hand Trimmer,
Belt Sander, Band Saw, Router Table, Aqua Prodf, Packing

1 Operator 1

Bench Saw, Tenoner, Packing, Band Saw, Hand Saw Table,

2 Operator 2 Meja Hand Trimmer, Moulder, Packing

Moulder, Router, Horizontal Bore, NC Machine, Aqua Proc

3 Operator 3 Hand Trimmer

Hand Trimmer, Hand Saw Table

4 Operator4d

5  Operator 5 Hand Pres, Rotary Press

6  Operator 6 Rotary Press, Leg Press, Hand Saw Table
7 Operator 7 Rotary Press, Edge Former, Edge Sander
8  Operator 8 Rotary Press Side Base



52

9  Operator 9 Rotary Press, Aqua Proof

10  Operator 10 Rotary Press Side Base

4.1.6 Data Plan Produksi

Data plan produksi dibutuhkan untuk menghitung produktivitas dengan membandingkan
output hasil produksi, persentase waktu kerja, absensi, persentase overtime, dan
komponen pendukung lainnya, Data plan produksi juga digunakan untuk menghitungan
persentase line balance sehingga dapat ditentukan apakah beban kerja setiap operator
sudah merata. Plan produksi pada tabel 4.2 dirangkum sesuai dengan model piano yang
diproduksi di kelompok kerja Kabinet Furniture dan diambil dari bulan Agustus 2021

hingga Maret 2022,

Tabel 4.2 Data Plan Produksi Kabinet Furniture
Bulan

Sl Agustus  September Oktober November Desember Januari Februari Maret
Bt
8 9 7 4 | 2 | 2
B2 | 7 4 6 g 4 0 2
B3 7 7 0 3 2 0 2 2
uld 12 0 6 2 6 1 2 3
P22SE 25 53 27 57 56 64 50 55
P22SW 29 0 l 44 42 50 42 40
P22DO 5 7 0 9 13 3 6 15
M2 7 9 10 5 6 8
M3 4 0 4 5 7 6 6 8
PART 35 40 37 43 45 42 35 40
REGULER
LEG UP 101 94 94 121 121 114 101 108
PART
SIDE
BASE Up 100 89 93 89 93 89 78 93
PART

4.1.7 Data Inventory
Berikut adalah data inventory Kabinet Furniture yang menunggu untuk di proses pada

setiap mesin. Pengambilan data inventory dilakukan selama 2 hari dalam 2 waktu kerja.
Data ini akan digunakan untuk melihat penumpukan kabinet pada setiap mesin maupun
dalam tempat penyimpanan kabinet di kelompok kerja Kabinet Furniture yang akan
ditampilkan pada Value Stream Mapping. Data inventory yang telah didapatkan
ditampilkan dalam tabel 4.3.



Tabel 4.3 Data Inventory Kabinet Furniture
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\o Mesin Model Kabinet Jumlah
1 Band Saw UP Part Leg YUS 1 40
2 Belt Sander M3 Bottom Frame 4
Bench Saw M3 Key Slip 8
Bench Saw P22D DO Bench Sleeve Long 24
Bench Saw P22D DO Bench Sleeve Short 24
Bench Saw P22D DO Fall Center B 4
- Bench Saw P22D DO Fall Front 4
Bench Saw P22D SW Bench Sleeve long 16
Bench Saw P22D SW Bench Sleeve Short 16
Bench Saw P22D SW Fall Center A 4
Cross Cut M2 Fall Center A 4
Cross Cut M2 Fall Center B 4
Cross Cut m2 o Top Bl | g
Cross Cut M2 Mambf’sggft)Board 10
Cross Cut M2 gideanm (Long 2 34
Short)
Cross Cut M2 Side Arm Flat 8
Cross Cut M2 Side Board 8
Cross Cut M2 Top Board 4
Cross Cut M3 Fall back 1
Cross Cut M3 Fall Center 5
4 Cross Cut M3 Mambo Top Frame 5
_— - Top Board (Long & .
Short)
Cross Cut P22D DO Key Slip 4
Cross Cut P22D SE Fall Center A 10
Cross Cut P22D SE Fall Front 7
Cross Cut P22D SE Key Slip 12
Cross Cut P22D SE Top Frame A 10
Cross Cut P22D SW Fall Front 3
Cross Cut P22D SW Key Slip 2
Cross Cut P22D SW Leg 4
Cross Cut P22D SW Side Arm 8
Cross Cut P22D SW Side Board 8
Cross Cut P22D SW Top Frame B 8
Edge Former Up Part Leg YUS 1 14
5 Edge Former (Nomi) P22D SE Bench Top 10
Edge Former UP Part Side Base YUS 1 30
6 Hand Saw UP Part Side Base YUS 1 90
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No Mesin Model Kabinet Jumlah
Inventory Bl Key Block 3
Inventory B2 Satin Bottom Frame 4
Inventory B2 Leg 4
Inventory B2 Satin Side Sleeve 8
Inventory B2 Satin Fall Back 2
Inventory B2 Satin Fall Center A 2
Inventory B2 Satin Fall Front 2
Inventory B2 Satin Hinge Stripe 2
Inventory B2 Satin Key Slip 3
Inventory B2 Satin Pedal Rail 2
Inventory B2 Satin Side Board 4
Inventory B2 Satin Top Board 2
Inventory B2 Satin Top Frame 2
Inventory B3 Satin Bottom Frame 2
Inventory B3 Satin Key Block 7
Inventory B3 Leg 5
Inventory B3 Side Base 104
Inventory B3 Satin Side Board 8
Inventory B3 Satin Side Sleeve 2
Inventory P22D DO Fall Back 4

7 Inventory P22D DO Fall Board 2
Inventory P22D DO Side Arm 2
Inventory P22D DO Side Board 3
Inventory P22D DO Top Board 3
Inventory M2 Block Joint 40
Inventory M2 Bottom Frame 2
Inventory M2 Fall Board 4
Inventory M2 Key Block 20
Inventory M2 Key Slip 6
Inventory M2 Leg 8
Inventory M2 Mambo Top Board 13
Inventory M2 Pedal Rail 2
Inventory M2 Side Base 20
Inventory M2 Top Board 8
Inventory M2 Top Frame A 4
Inventory M2 Top Frame B 2
Inventory M3 Bottom Frame 8
Inventory M3 Fall Front 3
Inventory M3 Hinge Stripe 2
Inventory M3 Key Block 10
Inventory M3 Key Slip 4
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No

Mesin Model Kabinet Jumlah
Inventory M3 Music Desk 14
Inventory M3 Side Arm 14
Inventory M3 Side Board 2
Inventory M3 Top Board 9
Inventory M3 Top Frame 2
Inventory M3 Top Board 5
Inventory P22D SE Side Base 12
Inventory P22D DO Hinge Stripe 31
Inventory P22D DO Key Bed 1
Inventory P22D DO Leg 12
Inventory P22D DO Side Arm 8
Inventory P22D DO Side Board 2
Inventory P22D DO FEn S'E’Serz’grt()wng 3 12
Inventory P22D DO Top Frame B 3
Inventory P22D DO Fall Center A 2
Inventory P22D DO Side Base 4
Inventory P22D SE Bottom Frame 8
Inventory P22D SE Key Block 14
Inventory P22D\SE: Pedal Rail 56
Inventory P22D SW Key Slip 2
Inventory P22D SW Leg 8
Inventory P22D SE Bottom Frame 10
Inventory P22D SE Fall Front 7
Inventory P22D SE Key Bed |
Inventory P22D SE Key Block 14
Inventory P22D SE Key Slip 24
Inventory P22D SE Leg 15
Inventory P22D SE Side Arm 10
Inventory RZ2D SE Side Base 40
Inventory RPZZR.SE Side Board 18
Inventory P22D SE Pl b'eser:’grt()w”g i 48
Inventory P22D SE Top Board 9
Inventory P22D SE Top Frame 10
Inventory P22D SE Bottom Frame 10
Inventory 22> SE Side Arm 10
Inventory P22D SE L S'eser:’grt()m”g & 5
Inventory P22DSW Fall Center A 8
Inventory P22D SW Fall Front 3
Inventory P22D SW Key Bed 1
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No

10

1

Mesin Model Kabinet Jumlah
Inventory P22D SW Pedal Rail 4
Inventory P22D SW Side Arm 10
Inventory P22D SW Side Base 18
Inventory P22D SW Side Board 12
Inventory P22D SW o blzer\llgrt()Long ® 5
Inventory P22D SW Top Frame 1
Inventory P22D SE Fall Center 24
Inventory P22D SE Side Board 18
Inventory P22D SE Top Board 4
Inventory P22D SW Fall Board 2
Inventory ulJ Fall Back B
Inventory ulJ Fall Board 4
Inventory ulJ Key Block 5
Inventory ulJ Side Base 40
Inventory ulJ Side Board 2
Inventory ulJ Top Board 5
Inventory ulJ Top Board Front 4
Inventory UP Part Side Base Yus 1 300

Meja Trimmer M2 Top Frame A 4
Meja Trimmer M3 Fall Board A 5
Meja Trimmer P22D SW Key Bed b
Moulder M2 Fall Center B 4
Moulder M2 Side Base 4
Moulder M3 Fall Center A 5
Moulder M3 Side Base 8
Moulder P22D SE Side Base 30
Moulder P22D SE Top Frame A 8
Moulder P22D SW Top Frame A 4
NC Machine M2 Side Board 8
NC Machine M3 Side Board 8
NC Machine P22D SE Bench Bottom 50
NC Machine P22D SE Side Board 15
NC Machine P22D SE Top Board 10
NC Machine P22D SW Top Board 4
NC Machine UP Part Side Base YUS 1 63
Rotary Press B2 Leg 2
Rotary Press B2 Side Base 8
Rotary Press B3 Side Base 58
Rotary Press B3 Satin Side Arm 12
Rotary Press B3 Satin Side Base 10
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No

12

13

14

15

Mesin Model Kabinet Jumlah
Rotary Press M2 Fall Board 4
Rotary Press M2 Fall Center A 4
Rotary Press M2 Side Board 10
Rotary Press M2 Top Frame A 4
Rotary Press M2 Top Frame B 4
Rotary Press P22D DO Bottom Frame 4
Rotary Press P22D DO Side Base 4
Rotary Press P22D DO Top Board 4
Rotary Press P22D DO Top Frame 4
Rotary Press P22D SE Bench Sleeve Long 78
Rotary Press R22D SE Bench Sleeve Short 93
Rotary Press P22DASE Bench Top 10
Rotary Press P22D SE Fall Board A 55
Rotary Press P22D SE Fall Center A 11
Rotary Press PZZIASE Side Base 60
Rotary Press P22D SE Side Board R L 17
Rotary Press P22D SE Top Board 10
Rotary Press P22D SE Top Frame 8
Rotary Press P22D SE Top Frame A 6
Rotary Press P22DSW Bench Top 8
Rotary Press P22D SW Fall Board A 4
Rotary Press P22D SW Fall Center B 7
Rotary Press P22D SW Key Bed 10
Rotary Press P22D SW Key Slip 4
Rotary Press P22D SW Leg 16
Rotary Press P22D SW Top Board 3
Rotary Press P22D SW Top Frame A 4
Rotary Press ulJ Side Base 44
Rotary Press UlJCPSDW Side Base 4
Rotary Press Up Part Leg YUS 1 40
Rotary Press UP Part Side Base YUS 1 30

Router M3 Fall Board 4

Router M3 Fall Front 4

Router P22D DO Key Slip 4

Router P22D SE Fall Board A 2

Router P22D SE Key Slip 36
Router Tabet B3 Leg 10
Single Bore M2 Bottom Frame 4
Single Bore M2 Top Frame B 4
Single Bore P22D SE Fall Center A 10

Trimmer M2 Mambo Top Board 4
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No Mesin Model Kabinet Jumlah
Trimmer M2 Side Board 8
Trimmer M2 Top Board 5
Trimmer M3 Top Board 9
Trimmer M3 Top Board Block 26
Trimmer P22D SE Fall Center B 9
Trimmer P22D SE Top Frame B 32
Trimmer P22D SW Bench Top 12
Trimmer UP Part Leg 46

Trimmer (Mentory) P22DSW Fall Board A 4
Trimmer (Mentory) UP Part Leg 15
TOTALSEMUA 2897

4.1.8 ldentifikasi Waste
Identifikasi waste didapatkan melalui observasi secara langsung, wawancara, dan analisis
data produksi pada kelompok kefja Kabinet Furniture. Pemborosan yang telah
teridentifikasi menjadi acuan dalam memberi dan melakukan tindakan perbaikan.
Identifikasi waste ditarnpilkan dalam tabel 4.4 di bawah ini dan dikategorikan sesuai
dengan jenis waste, rincian permasalahan, serta kondisi aktual di lapangan.

Tabel 4.4 Hasil ldentifikasi Waste

Jenis 8
Permasalahan Kondisi
Pemborosan
1 Barang yang datang dari -
supplier Kabinet Furniture tidak 5"
Inventory set sehingga menyebabkan ’E'_'

[

inventory menumpuk di bagian

Penumpukan material
karena tidak set

g

penyimpanan




Jenis
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Pemborosan

FPermasalahan

Waiting

Motion

Overe

Processing

2. Kapasitas produksi kabinet Side =

base UP Part dan Regular yang
dikerjakan menggunkan 2 mesin
press ' kurang dari target produksi
sebanyak 240 pcs/hari sehingga
kabinet yang belum di proses
menumpuk  karena = menunggu

untuk diproses.

3 Jig Band Saw diletakkan L

menumpuk diatas rak Jig mesin
Bench Saw dan Jig Single Bore
sehingga banyak kegiatan none
value added membuat waktu
proses bertarnbah untuk
mengambil Jig Band Saw

4. Tidak terdapat rak penampung
debu kayu pada mesin Router
Table sehingga operator harus
sering membersihkan sisa kayu di
lantai

5. Proses gambar pada Side Arm
model P22, dan B3 di mesin Band
Saw masih dilakukan  secara
manual  sehingga  menarnbah

waktu proses sebanyak 60 detik

rondisi
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Jenis

Permasalahan Kondisi
Pemborosan

6. Proses Bore untuk kabinet
Hinge Stripe model UIJ CPSDW
membutuhkan 75 langkah untuk

meminjam jig pada kelompok
] kerja lain yang berada di lantai 1.
Transportation
7. Proses Moulder untuk kabinet
Hinge Stripe model UIJ CPSDW
membutuhkan 65 langkah untuk

meminjam jig pada kelompok

kerja lain yang berada di lantai 1.

8. Terdapat 3 operator yang hanya ... skiLL uap conTRoL

mengerjakan  proses di bagian

Non-Utilized : _ | , FORI T
Machine Furniture dan beban ° Y Uil

Talent e o

kerjanya kurangjika dibandingkan =S=S

dengan operator press. Pt ——

B

419 Data Waktu Produksi

Data waktu produksi pada kelompok kerja Kabinet Furniture dilakukan pada setiap
kabinet dan proses mesin. Pengambilan data dilakukan sebanyak tiga kali kemudian
diambil nilai rata rata untuk mendapatkan data waktu produksi. Pengukuran waktu
produksi dilakukan dengan metode stopwatch. Proses pengukuran waktu dimulai dari
operator mengambil bahan baku dari rak, memproses ke dalam mesin kemudian
mengambil kabinet yang telah diproses dan meletakkannya kembali kedalam rak. Tabel
4.5 berisi data waktu produksi, mesin yang digunakan untuk memproses, kabinet, dan
jenis model piano. Keseluruhan data waktu produksi ditampilkan pada halaman lampiran.

Tabel 4.5 Data Waktu Produksi Kabinet Furniture

Proses Mesin Kabinet Model i oy
(menit)
Cross Cut Side ATMR Bt 089
Cross Cut Side Arm L Bl 0.89
Cross Cut Side Board R Bl 1.30

Cross Cut Side Board L BI 1.30




: - Waktu

Proses Mesin Kabinet Model (menit)
Cross Cut Key slip Bl 0.42
Rotary Press Fall Board A/Body M3 |
Bottom Frame

Rotary Press Bl M3 4.2044444
Rotary Press Bottom Frame P22SE 4.2044444
Rotary Press Bottom Frame P22SW  4.2044444
Rotary Press Bottom Frame P22DO  4.2044444
Rotary Press Top frame C ulJ 1.8622778
Rotary Press Bottom frame ulJ 4.2044444
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4.1.10 Rekapitulasi Kuesioner Waste Kritis

Rekapitulasi kuesioner waste kritis merupakan rangkuman dari kuesioner metode borda.
Kuesioner diberikan pada 11 orang responden dengan rincian 10 orang operator dan !
orang ketua kelompok. Pengisian kuesioner dilakukan dengan memberikan peringkat 1
untuk jenis waste yang paling penting untuk diperbaiki hingga peringkat 8 untuk jenis
waste yang belum terlalu penting untuk dilakukan perbaikan. Tabel 4.6 merupakan hasil
rekapitulasi kuesioner waste kritis.

Tabel 4.6 Rekapitulasi Data Waste Kritis

JEIS vvdsle Perlngkat

83 4 5 6 7 8
Inventory 1t 0 30 300
Waiting 37 3f 240 eel 4 4
Motion 1~ 8L/ 2 20
Overprocessing ol 2R, R 1 4170
Transportation 0, 2 ¥R 5 0 3=
Non-Utilized Talent 5°2+8°0 2 22 9§

4.2 Pengolahan Data

4.2.1 Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan digunakan untuk menentukan apakah sampel yang didapat cukup untuk
mewakili suatu populasi tersebut. Pada uji ini, tingkat kepercayaan (K) yang digunakan

adalah 95% sehingga K-=2 dan tingkat ketelitian (S) 5%. Artinya, 95% total rata - rata
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dari data yang diambil memiliki tingkat penyimpangan tkurang dari 5%. Uji kecukupan
data dilakukan pada data waktu produksi dengan jumlah pengamatan sebanyak 3 kali di
setiap jenis kabinet. Pengolahan data dilakukan dengan software Microsoft Excel. Data
dikatakan cukup apabila nilai N'<N. Secara keseluruban basil uji kecukupan data dimuat
pada lampiran. Tabel () menunjukkan basil uji kecukupan data pada kelompok kerja

Kabinet Furniture.

N=3
K=2, 95%
S = 5% = 0.05
N' = [~HNJ:>E:%=—(EXJ
b7 S
N 2
N' = [0.0SJLJ, 8568,16)— (160,2) 1
160,2
N' = 40-‘/(“2_5%4'4_7)7(2?58_&4—7)‘
[ 10U, Z J
2
V. I Jﬁ]
N*=[1.059]
N =112
Tabel 4.7 Hasil Uji Kecukupan Data
Nama Proses Kabinet Model Net 2X 02X)2 N' Hasil
. YXA2
(detik)
S T . Bl 534 1602 8568.16 256864 112 CUKUP
1 Cut ArmR
Speiior oy’ amk Bl 534 1602 8564.16 256864 037 CUKUP
1 Cut ArmL
Speisio Sposs @ik Bl 779 2338 1823973 546951 070 CUKUP
{ Cut BoardR
Opelier G Sk Bl 779 2338 1823373 546951 017 CUKUP
1 Cut BoardL

Operator ~ Cross

| cut Key slip Bl 262  #5.% 1913.1# 5733.5 1.67 CUKUP
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Operator
10

Operator
10

Operator
10

Operator
10

Operator
10

Rotary  Bottom

Press Frame B2ESE
Rotary Bottom P22SW
Press Frame
Rotary Bottom P22DO
Press Frame
Rotary Top
Press frame C Bl
Rotary  Bottom Ul

Press frame

252.2%

262.27

252:2

111.74

262,28

756.8

756.8

756.8

43552

756.8

190917.41

190917.41

190917.41

37461.25

190923.41

572746.2

572746.2

572746.2

112365.7

572746.2

0.017

0.017

0.017

0.256

0.067

CUKUP

CUKUP

CUKUP

CUKUP

CUKUP

4.2.2 Uji Keseragaman Data

Uji Keseragaman data dilakukan untuk melihat apakah data yang didapatkan dari hasil

observasi seragam atau tidak. Pada uji keseragaman data terlebih dahulu dilakukan

perhitungan nilai standar deviasi. Data dikatakan seragam apabila data rata rata tidak

melebihi batas kontrol atas dan batas kontrol bawah. Tabel () menunjukkan hasil uji

keseragaman data namun hasil perhitungan data secara keseluruhan dimuat pada

lampiran.
N=2
x|l =54.4
x2=51.4
x3=54.4
_ <=
o= —
a=3
0 =173

BKA/B KB =x * ko
BKA/B KB -534+ 2 .1,73
BKA/B KB = 56,89 | 49,96



Tabel 4.8 Hasil Uji Keseragaman Data
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S| Net

ST

Nama Proses Kabinet Model ,, ... .. BKA BKB Hasil
Operator—C€ross Stee

{ e i Bl 534 173 56.89 49.96 Seragam
Operator  Cross Side

| el BI 534 100 5542 51.42 Seragam
Operator  Cross Side

| cut  BoardR B! 779 200 8196 73.96 Seragam
Operator  Cross Side

{ cut  Raard I Bl 77.9 1.00 79.96 75.96 Seragam
Operator  Cross .

| cut Key slip Bl 25.2 1.00 2724 23.24 Seragam
Operator Rotary Bottom . - ) i | )
e Sl i COERNERERINY G o5 o7 Fonob7  Seragam
Operator Rotary Bottom P22SW 25227

10 Press  Frame 1.00 25427 250.27 Seragam
Operator Rotary Bottom

10 Press Frame P22DO 25227 100 25427 250.27 Seragam
Operator Rotary Top 1.73
oo J0  Press frame C ulb 11174 115.20 108.27 Seragam
perator Rotary Bottom

10 Press frame YN %221 200 25627 24827 Seragam

4.2.3 Penentuan Waste dengan Metode Borda

Penentuan waste dengan Metode Borda dilakukan untuk mengidentifikasi jenis waste

yang paling berpengaruh dan diprioritaskan untuk diperbaiki. Hasil kuesioner kemudia di

rekap dan dihitung dengan bobot sesuai peringkat. Perhitungan dilakukan dengan

mengalikan skor setiap waste dengan bobot (n-1) sehingga didapatkan total point dari

setiap jenis waste. Setiap total point kemudian dibagi dengan jumlah keseluruhan total

point untuk mendapatkan ranking sehingga terlihat jenis waste dengan ranking tertinggi
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dan terendah sebagai acuan prioritas dalam melakukan proses perbaikan. Berikut adalah
rekap basil kuesioner dengan basil perbitungan point pada tabel:

Tabel 4.9 Rekap Hasil Kuesioner Waste

ey Peringkat ] )
JEIIS vvdsle oldl FUITIL I'(d.IIKIIIg
1 2 3 45 6 7 8

Inventory i §{ @ 8 & &8 @ @ 31 0.109
Waiting 33 2011 404 58 0.204
Motion 1t 2 1 1 4 B & @ 36 0.126
Overprocessing e 2 S5FA 1AL 40 52 0.182
Transportation gwrommom ) 5 RQf S¥ 4 53 0.186
Non-Utilized Talent § 2 § & 2 4 2 8 78 0.274
Point 7 6 6 4 § 28 1 @ 140

Berdasarkan tabel diatas maka dapat diketahui urutan prioritas waste yang paling penting
untuk diperbaiki sesuai dengan urutan ranking yang telah didapatkan. Berikut merupakan
basil pengurutan jenis waste;

Tabel 4.10 Hasil pengurutan Jenis Waste

No Jenis Waste Ranking
| Non-Utilized Talent 0.274
2 Waiting 0.204
3 Transportation 0.186
4 Overprocessing 0.182
5 Motion 0.126
6 Inventory 0.109

4.2.4 Value Stream Mapping Sebelum Improvement

Gambaran aliran produksi secara detail dimulai dari kedatangan bahan baku, proses,
hingga pengiriman baban baku. Gambaran aliran produksi tersebut di tampilkan pada
value stream mapping. Komponen penyusun gambaran aliran produksi juga dilengkapi
dengan waktu siklus dan jumlah inventory yang terdapat pada setiap aliran proses
produksi. Pada gambar 4.8 ditampilkan value stream mapping dengan kondisi belum
dilakukan proses improvement. Terlihat pada awal proses press kabinet side base dengan
mesin rotary press terjadi penumpukan kabinet side base sebanyak 330 unit yang

menunggu untuk di proses.
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Gambar 4.8 Valtue Stream Mapping Sebetum Improvement

4.25 Current State Line Balancing

Grafik line balancing dihitung berdasarkan waktu kerja operator dengan rencana produksi

sehingga didapatkan beban kerja setiap operator sesuai denganjobdesk masing— masing.

Perhitungan line balancing dilakukan dengan menghitung takt time terlebih dahulu untuk

mencari waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi satu unit piano dengan membagi

jumlah waktu kerja (menit) dengan rencana produksi per hari
persentase line balance adalah sebagai berikut:

Menghitung Proporsi Produksi Piano Per Hari

. Perhitungan takt time dan

Proporsi piano per hari dihitung dengan membagi plan produksi per bulan dengan

jumlah hari | line balancing sebelum

improvement, terdapat 22 hari kerja sehingga didapatkan plan produksi piano harian

kerja dalam hari. Pada perhitungan
disetiap model. Selanjutnya, dilakukan perhitungan mencari standard time total
dengan membandingkan persentase proporsi piano harian per model dengan standard

time per model.
Tabel 4.11 Proporsi Piano Per Hari

Ry iy Perbulan Perhari SI Net SI lotal "y

iy, i (Unit) (Unit)  (Menit)  (Menit) i
Bl 8 0.36 151.24 55.00 2%
B2 1 0.05 194.36 8.83 0%
B3 7 0.32 195.25 62.12 2%
uld 12 0.55 210.69 114.92 4%
P22SE 25 1.14 232.42 264.12 8%
p22SW 29 1.32 218.57 288.12 9%
P22D0O 5 0.23 218.57 49.68 2%
M2 7 0.32 233.21 74.20 2%
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Perbulan Perhari ST Net T Total
iogie] ?Ut;:;t? ((iJniE'l[) IE/Ien?t) S(Mer?ite)1 %
M3 4 0.18 273.40 49.71 2%
PART REGULER 38 73 218.57 377.53 12%
LEG UP PART 99 4.50 218.57 983.57 31%
SIDE BASE UP PART 89 4.05 218.57 884.22 28%
Total 324 15 2583 3212 100%

Berikut contoh perhitungan dari tabel proporsi piano per hari:
Plan Piano Per Bulan : 8 unit

Jumlah Hari Kerja Per Bulan : 22 hari

. . Plan Piano Per Bulan
Plan Piano Per Hari = : -
Jumlah Hari Kerja Per Bulan

8 unit
ari
= 0,36 unit piano B/ hari

ST Piano Per Model : 151,242 menit
Plan Piano Per Hari : 0,36 unit

ST Piano/ Model / Hari = ST Piano per Model x Plan Piano Per Hari
151,242 menit x 0,36 unit

= 54,997 menit

ey iR
x 100%

%Proporsi Produksi Piano Harian / Model = & Pigng Periae

_ 54,997 menit 100%
3212 menit "

= 2%
* Menghitung Standart Time Setiap Operator
Standard time operator digunakan untuk menunjukkan besaran beban kerja operator
yang akan dibandingkan dengan beban kerja operator lainnya. Perhitungan dilakukan
menggunakan data waktu produksi (ST Net), plan produksi perhari, dan persentase
kerja operator dalam memproduksi kabinet di masing - masing mesin. ST Prop
digunakan untuk menunjukkan waktu aktual operator dalam memproduksi kabinet
sesuai dengan proporsi produksi piano per hari, sedangkan ST Margin merupakan
perhitungan ST Prop ditambah dengan persentase allowance mesin yang digunakan

operator untuk melakukan proses produksi. Tabel 4.12 menampilkan sebagian rincian
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beban kerja operator Kabinet Furniture, keseluruhan data rincian beban kerja operator

Kabinet Furniture ditampilkan pada lampiran.

Tabel 4.12 Rincian Behan Kerja Operator Kabinet Furniture

: ST Y% ST ST
Nama Proses Kabinet Model Plan Net Kerja Prop Margin

Operator 1  Cross Cut  Side Arm R Bl 036 0.89 100% 0.02 0.02

Operator |  Cross Cut  Side Arm L BI 036 0.89 100% 0.02 0.02

Operator I ~ Cross Cut Side BoardR Bl 036 1.30 100% 0.02 0.03

Operator 1  Cross Cut Side BoardL BI 036 1.30 100% 0.02 0.03

Operator I ~ Cross Cut Key slip Bl 036 0.42 100% 0.01 0.01

Operator I Cross Cut  Top Board BI 036 058 100% 0.01 0.01

Operator I  Cross Cut  Top Frame BI 036 072 100% 0.01 0.02

Operator I  Cross Cut Fall back BI 036 094 100% 0.02 0.02

Operator 1  Cross Cut  Fall Center Bl 036 099 100% 0.02 0.02

Operator |  Cross Cut  Fall Front BI 036 0.47 100% 0.0l 0.01

Operator 10 F;?::‘Srg’ Top FrameA M3 0.8 200 100% 003 0.04
Rotary Top Frame B :

Operator 10 Press (Body) M3 0.18 2.00 100% 0.03 0.04
Rotary Fall Board

Operator 10 Press A/Body M3 0.18 100 100% 0.02 0.02
Rotary Bottom

Operator 10 Press Frame Assy M3 0.18 420 100% 0.07 0.09
Rotary Bottom

Operator 10 Prass Erame P22SE 114 420 100% 0.35 0.48
Rotary Bottom

Operator 10 Biias B P22SW 132 420 100% 0.38 0.52
Rotary Bottom

Operator 10 Briss Erame P22DO 023 4.20 100% 0.07 0.09

Operator 10 Fg’::‘g’ Topframe C Ul 055 186 100% 007  0.09

Operator 10 Flgortssrsy Bottom frame ulJd 055 420 100% 0.15 0.21

Perhitungan ST Margin pada setiap rincian beban kerja operator menggunakan nilai

margin atau kelonggaran (allowance) yang berbeda koeda ditampilkan pada tabel 4.13.

Hal ini dikarenakan terdapat beberapa faktor perbedaan beban kerja di setiap mesin. Oleh

karenanya, berdasarkan teori yang didapatkan, peneliti menggunakan tabel ILO untuk

penentuan allowance operator Kabinet Furniture yang telah dijelaskan pada laporan Kerja
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Praktik penulis denganjudul Analisis Allowance Operator di Produksi Kabinet Furniture
dengan Metode Work Sampling. Persentase yang diberikan berdasarkan pengamatan
pada setiap operator di masing masing mesin.

Tabel 4.13 Data Allowance

No Operator Allowance
1 Operator ! di Mesin Cross Cut 30%
2  Operator 1 di Mesin Single Bore 35%
3 Operator 1 di Mesin Belt Sander 28%
4 Operator 2 di Mesin Bench Saw 45%
5  Operator 2 di Mesin Tenoner 28%
6  Operator 3 di Mesin Moulder 35%
7  Operator 3 di Mesin Router 28%
8  Operator 3 di Mesin Horizontal Bore 28%
9  Operator 3 di Mesin NC 28%
10 Operator 4 di Mesin Hand Trimmer 28%
11 Operator 5 di Mesin Hand Press 28%
12 Operator 5 di Mesin Rotary Press 28%
13 Operator 6 di Mesin Rotary Press 28%
14 Operator 6 di Mesin Leg Press 28%
15  Operator 6 di Mesin Hand Saw Table 28%
16 Operator 7 di Mesin Rotary Press 28%
17 Operator 7 di Mesin Edge Former 28%
18  Operator 7 di Mesin Edge Sander 28%

Berikut merupakan contoh perhitungan beban kerja operator Kabinet Furniture:

% Proporsi Produksi Piano Harian per Model  : 2%

ST Net : 0,89 menit
% Kerja : 100%
%Allowance :30%

ST Prop = %Proporsi Produksi Piano Harian per Model x ST Net x %Kerja
= 2% x 0,89 x 100%

= 0,02
e i
ST Margin = ST Prop XE—_O/TAWOWaﬁce)
1
= 0.02 x 1= 30%)
= 0.022

Hasil perhitungan ST Margin kemudian dijurnlahkan sehingga didapatkan total ST

Margin per operator sehingga terlihat angka yang menunjukkan besaran beban kerja
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operator. Untuk melihat apakah beban kerja operator kurang atau berlebih, pitch time
dan takt time dibutuhkan untuk menentukan batas beban kerja. Pitch Time
menunjukkan nilai ST Margin yang paling besar, artinya nilai pitch time menunjukkan
beban kerja operator yang paling besar sedangkan takt time menunjukkan waktu
standar kerja yang dibutuhkan untuk memproduksi satu unit piano pada Kabinet
Furniture. Perhitungan takt time dilakukan dengan rumus berikut:

Available Work Time: 480 menit

Demand 15 unit
3 Available Work Time
Takt Time =
Demand
480 menit
=~ ~15unit

= 32 menit/ unit
Tabel 4.14 Behan Kerja Operator

No Nama ST Margin Pitch Time Takt Time
1 Operator ! 21.01 39.49 32
2  Operator 2 21.50 39.49 32
3 Operator 3 29.57 39.49 32
4 Operator 4 39.49 39.49 32
5  Operator 5 26.09 39.49 32
6 Operator 6 37.54 39.49 32
7  Operator 7 26.33 39.49 32
8 Operator 8 35.12 39.49 32
9 Operator 9 35.68 39.49 32
10  Operator 10 28.94 39.49 32

» Menghitung Persentase Line Balancing
Persentase line balancing digunakan untuk melihat persentase sebaran beban kerja
operator. Semakin tinggi persentase maka semakin rata beban kerja setiap operator.
Perhitungan dilakukan dengan membagi waktu standard dengan pitch time yang
dikalikan denganjumlah operator. Perhitungan persentase juga bisa dilakukan dengan
membagi potensial output dengan plan produksi. Berikut perhitungan yang digunakan
untuk menghitung persentase beban kerja operator Kabinet Furniture.
Available Work Time . 480 Menit
Demand : 15 unit
Standard Time : 301.26 menit
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Pitch Time © 39.49 menit
Jumlah Operator : 10 orang
Available Work Time
. Demand

. 480 menit
15 unit

32 menit/unit

Takt Time

J _ Jumlahjam Kerja
Potensial Output = REFime

480 menit
39,49
12 unit

% Line Balance = Standard Time x 100%
Pitch Time x Jumlah operator

Fua w0 X 100%
=76,30%

Persentase line balance kelompok kerja kabinet furniture adalah 76,30%
dengan sebaran beban kerja yang dapat terlihat pada gambar 4.9. Grafik line balance
dibuat dengan banyak wama yang mewakili setiap proses (mesin) yang digunakan
operator untuk memproduksi kabinet pada masing masing model piano satin dan

furniture.

Current State Line Balance

L7l -
: N §
i 4 .
0
0] r Operator O r O or O or O or O r Operator O or O or
il 8

40

> qua Proof Band Saw —— Belt Sander Bench Saw
« " ross Cut —— Edge Former — Edge Sander Hand Press
— Hand Saw Table — Hand Trimmer — Horizontal Bore — Meja Hand Trimmer
™~ oulder —icC F— acking Rotary Press
— Rotary Press Leg —— Rotary Press Side Base Router W outer Profil
—— Router Table =— ingle Bor Streples — W enoner

Pitch Time TaktTime

—

| =——=:]
Gambar 4.9 Grafik Current State Line Balance
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4.2.6 Perhitungan Produktivitas Sebelum Improvement

Produktivitas pada kelompok kerja Kabinet Furniture ditampilkan setiap jangka waktu !
bulan. Nilai produktvitas per bulan didapatkan dari nilai rata rata produktivitas perhari
dengan menghitung perbandingan jumlah output dan input produksi. Selain
menggunakan data basil produksi perhari, komponen pendukung lain seperti persentase
overtime, waktu jam kerja, rasio kehadiran operator, perpindahan operator, dan persentase
ketercapaian produksi per hari juga diperhitungkan dalam mencari nilai produktivitas
kelompok kerja Kabinet Furniture. Berikut merupakan perhitungan yang digunakan oleh
PT. Yamaha Indonesia dalam mencari produktivitas kelompok kerja:

Output
Input

Produktivitas =

Contoh perhitungan produktivitas per hari pada kelompok kerja Cabinet Furniture adalah

sebagai berikut:

Output per Hari : 18 Unit

Rasio Operator : = (Jumlah operator shift 1 + jumlah operator shift 2)=
(waktu operator transfer out/ 480 menit) + (waktu operator
transfer in / 480 menit) —(waktu operator absen / 480
menit) -- (Non production time | 480 menit)
= (10 +0) -- (480/480) + (0/480) - (0/480) - (744/480)
=7.45 Orang

Waktu Kerja Aktual ' 8 Jam

Z‘Qﬂ'u'rﬂ'lah-e'p'mtm—e'm-ﬁme

Rasio Operator

Rata wata Waktu Over Time: xWaktu Over time

(3 X1ljam) + (55 X3.5jam)
=0.27jam + 1.88jam
=2.15 jam

Qutput per hari/Rasio Operator

Waktu Kerja Aktual+Waktu Over Time

Produktivitas =

_ 18 unit/7.45 orang
8 jam+ 2.15 jam

— 242 unit/orang
10.15 jam

= 0.24 unit/orang/jam



Sehingga produktivitas perhari pada kelompok kerja Kabinet Furniture PT.
Yamaha Indonesia adalah sebesar 0.24 unit/orang/jam. Rata rata produktivitas perbulan
didapatkan dengan membagi jurnlah produktivitas disetiap hari kerja dengan jumlah hari
kerja dalam bulan tersebut atau dengan rumus sebagai berikut:

Produktivitas per hari
an “erJa —d am an

Tabel 4.15 Produktivitas September 2021

Produktivitas per Bulan -=

Ta el Output | Rasio Waktu Kerja Waktu - SR
Hari Operator Aktual Over Time
1 17.87 8.45 8 0 0.26
2 17.62 7.45 8 2.15 0.24
10.02 6.45 0.19
6 13.48 8.45 8 2.01 0.16
7 13.87 7.45 8 0.13 0.23
8 12.94 7.45 8 0 0.22
9 15.96 7.45 8 0 0.27
14.85 7.45 8 161 0.21
9.09 8.45 8 0.13
20.85 8.45 8 16 0.26
15 17.36 8.45 8 O 0.26
16 15.41 8.45 8 1.66 0.19
9.88 8.45 8 0.15
20.15 9.25 8 0.00 0.27
12.89 9.25 8 1.08 0.15
22 14.34 9.25 8 0.00 0.19
23 16.08 9.25 8 il 35 0.19
17.62 9.25 8 0.24
15.22 9.25 8 0.21
19.20 9.25 8 0.26
29 13.45 9.25 8 1.08 0.16
30 0 9.25 8 0 0

Rata - rata 0.21
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4,2.7 Fishbone Diagram

Fishbone diagram digunakan untuk mencari penyebab terjadinya waste berdasarkan
faktor man, machine, material, method, dan environment. Pembuatanfishbone diagram
diprioritaskan pada ranking 2 jenis waste tertinggi yang telah didapatkan dari perhitungan
metode Borda Jenis waste yang dilakukan analisis yaitu waste non-utilized talent,
dilanjutkan dengan waste jenis waiting. Rincian analisis waste non utilized talent dengan
fishbone diagram ditampilk:an pada gambar 4.10

Miaterials| ‘ Machine

jenis kabinet
beragam

'Alat bantu proses
(jig) tidak lengkap

Banyak prose!

Kualitas produk dari —_setting-mesin

——proses-sebelumnya——

"Non-Utilized Talent"
Beban kerja operator
Ketelitian melakukan tidak merata

setting-mesin

pembagian kerja

operator hanya berfokus
pada' 1 bagian. Mesin
saja atau'press saja

Ketanggapan

idak dilakukan upgrading
~skilluntuk-bisa-melakukan-,
proses mesin yang lain

Manpower
Gambar 4.10 Fishbone Diagram Jenis Waste Non-utilized Talent

Gambar 4.10 jenis waste Non-utilized Talent disebabkan oleh faktor materials,
machine, manpower, dan method. Pada faktor material, jenis kabinet yang beragam dan
kualitas produk dari proses sebelumnya menentukan kecepatan operator dalam
memproses produk sehingga bisa menggunakan waktu setelahnya untuk langsung
melakukan pekerjaan selanjutnya. Behan kerja operator dalam faktor machine
dipengaruhi oleh proses setting mesin dan penggunaan alat bantu proses (jig) yang
berhubungan dengan aspek manpower seperti ketanggapan operator, ketelitian operator
melakukan setting mesin seperti penentuan titik ukur, pengukuran hasil proses, dan juga
keahlian (skill) operator dalam melakukan proses. Ketiga faktor tersebut sangat
dipengaruhi oleh metode perusahaan dalam membagi beban kerja operator dalam bekerja.
Operator Kabinet Furniture terbagi menjadi 2 bagian, operator press hanya fokus untuk
melakukan proses press, dan operator mesin hanya fokus melakukan proses mesin
sehingga terdapat ketimpangan beban kerja antara operator proses press dan operator

proses mesin.
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Gambar 4.11 Fishbone Diagram Jenis Waste Waiting

Pada fishbone diagram dengan jenis waste waiting yang terdapat pada gambar 4.11
penyebab permasalahan di bagi menjadi kategori manpower, method, machine dan
materials. Kategori manpower disebabkan oleh skill operator, kurangnya pengawasan
serta pengeleman veneer dan bucker yang tidak merata sehingga berpengaruh terhadap
kategori method dengan permasalahan urutas proses press (pengeleman dan proses press)
dan proses pengerjaan repair yang menjadi prioritas operator. Kategori lain yaitu
materials yag mempengaruhi waste jenis waiting berupa kualitas veneer dan bucker,
material datang dengan jurnlah besar dalam satu waktu, dan kualitas side base dari proses
produksi sebelumnya juga mempengaruhi operator dalam memproses kabinet side base.
Kategori machine diantaranya permasalahan pada kapasitas mesin, pemanasan mesin
yang kurang sempurna dan pemeliharaan mesin yang berpengaruh terhadap kualitas basil
press kabinet side base yang diinginkan.

4.2.8 Kaizen Improvement dengan SW+IH

Proses improvement yang dilakukan kepada kelompok kerja Kabinet Furniture dilakukan
dengan memberikan Kaizen berdasarkan rincian masalah yang telah teridentifikasi
dengan tools lean sebelurnnya. Tabel () dan () menunjukkan analisis 5SW+IH untuk
menganalisis proses produksi yang terjadi secara rinci dari masing - masing waste None
utilized Talent dan waste Waiting yang mempengaruhi produktivitas kelompok kerja
Kabinet Furniture:

Tabel 4.16 Faktor Waste Non-utilized Talents
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Jenis SW+IH Deskripsi / Tindakan
o Waste Non-utilized talents berupa beban kerja
Kondisi What (Apa) ]
operator yang tidak merata
Operator mesin hanya melakukan pekerjaan
Alasan
Why (Mengapa) dibagian mesin, dan operator press mengerjakan
Kegunaan i
bagian press
Lokasi Where (Dimana) Area rotary press kabinet side base
Urutan When (Kapan) Saat melakukan proses press kabinet side base
Orang Who (Siapa) Operator rotary press side base
Memberikan pelatihan press kepada operator
Kaizen machine furniture agar beban kerja operator press
How (Bagaimana : ' g
Improvement (Bag ) yang berlebih dapat dialokasikan kepada operator
machine furniture.
Tabel 4.17 Faktor Waste Waiting
Jenis SW+IH Deskripsi / Tindakan
Waste waiting berupa kebinet side base menunggu
Kondisi What (Apa) untuk di proses press sehingga terjadi penumpukan
material
Kapasitas produksi kabinet Side Sase UP Part dan
Regular yang dikerjakan menggunkan 2 mesin press
Alasan
Why (Mengapa) kurang dari target produksi sebanyak 240 pcs/hari
Kegunaan i i :
sehingga kabinet yang belum di proses menumpuk
karena menunggu untuk diproses
Lokasi Where (Dimana) Area rotary press kabinet side base
Urutan When (Kapan) Saat melakukan proses press kabinet side base
Orang Who (Siapa) Operator rotary press side base
Peningkatan output produksi dengan penambahan
Kaizen
How (Bagaimana)  mesin rotary press sehingga total mesin rotary press
Improvement

berjumlah 3 unit

4.2.9 Implementasi Kaien Improvement
1. Non-Utilized Talent
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Pada pembagian beban kerja awal, operator mesin hanya mengerjakan dibagian mesin
begitu juga dengan operator press yang hanya melakukan pekerjaan press. Hal ini
terlinat pada pembuatan skill map operator yang dibedakan sesuai dengan kategori
mesin dan press namun hasil grafik line balancing menunjukkan operator mesin
memiliki beban kerja paling sedikit dan kurang dari takt time sehingga masih
memiliki cukup banyak waktu untuk bisa ditambahkan beban pekerjaan lainnya
dengan memberikan pelatihan press kepada operator machine furniture agar beban
kerja operator press yang berlebih dapat dialokasikan kepada operator machine
furniture, Pelatihan ini dilakukan dengan membuatkan Program Belgjar di Tempat
Kerja (PBTK) terlebih dahulu sebelum memulai berlatih di mesin press.
Implementasi ini telah diterapkan seperti yang terlihat pada gambar 4.12 dan 4.13

PT YAMAHA INDONE SUA

SKILL MAP CONTROL ——mn]

|

M

~Gambar 4.12 Skill Map

2. Waiting
Proses improvement waste paling kritis dengan peringkat ke 2 dilakukan dengan
melakukan implementasi berupa penambahan mesin Rotary Press. Kapasitas produksi
kabinet Side Base UP Part dan Regular yang dikerjakan menggunkan 2 mesin press
menghasilkan kurang dari target produksi yaitu sebanyak 240 pcs/hari sehingga kabinet

yang belum di proses menumpuk karena menunggu untuk diproses.
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Gambar 4.14 Mesin rotary press side base Gambar 4.15 3 mesin rotary press side base
Terlihat pada gambar 4.14 mesin rotary press kabinet side base awalnya terdiri dari
2 mesin, kemudian ditambahkan | sehingga menjadi 3 mesin dan kapasitas produksi
dapat meningkat menjadi 300 pcs/hari. Dengan peningkatan basil produksi,
penumpukan kabinet side base yang menunggu untuk diproses dapat diminimalisir

ataupun dihilangkan.

4.2.10 Value Stream Mapping Setelah Improvement

Future state value stream mapping menggambarkan pemetaan ketika Kaizen yang
diusulkan telah diimplementasikan. Gambar () herfokus pada mesin rotary press side
base yang memiliki jurnlah inventory menurun dari 330 unit menjadi 30 unit kabinet side

base yang menunggu untuk diproses.

LEG (UP PART) Rotary Press
(Press R) Edge Former Edge Sander
(@] 40 (@) 14 (VoY) 0
] e S T | o2
T br: | oT:
SID| SE Chipping (Hand
Rotary Press (Press Saw)

TR EREE R e

21 90 [ o

o \ e
(30

ov: | — cr: |

| B br: |
Gambar 4.16 Future State Value Stream Mapping

4.2.11 Future State Line Balancing

Future state line balancing menunjukkan sebaran beban kerja operator setelah dilakukan

proses improvement Behan kerja operator yang melebihi takt time di alokasikan kepada

beberapa operator yang memiliki nilai ST margin terendah dibawah takt time. Pada tabel

4.17 pitch time atau nilai ST margin yang dimiliki operator berada dibawah nilai takt time.
Tabel 4.18 Future State Behan Kerja Operator

. e s

o0

t—Operator 1 2944 3170 32
2 Operator 2 30.39 31.70 32
3 Operator 3 29.57 31.70 32
4 Operator 4 30.29 31.70 32
5 Operator 5 30.55 31.70 32
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No Nama ST Margin Pitch Time Takt Time

6 Operator 6 29.11 31.70 32

Operator 7 30.06 31.70 32
8 Operator 8 31.70 31.70 32
9 Operator 9 31.22 31.70 32
10 Operator 10 28.94 31.70 32

Persentase sebaran beban kerja operator juga dihitung seperti langkah perhitungan
persentase line balancing sebelum improvement. Hasil perataan beban Kkerja
menghasilkan nilai pitch time tertinggi adalah 31,70 menit dan tidak masuk dalam
kategori over karena nilai pitch time berada dibawah nilai ta/ct time. Hasil perhitungan
persentase dapat dilihat pada tabel 4.18.

Tabel 4.19 Persentase Future State Line Balancing

Keterangan Total Satuan
Total ST 301.26 Menit
Pitch Time 31.70 Menit
Takt Time 32 Menit
Operator 10 Orang
Rencana Produksi 15 Unit
Potensi Output 15 Unit
Line Balance 95.05 %

Line Balance Cabinet Furniture

Operator | Operator 20perator 3 Operator 4 Operator 5 Operator 60perator 7 Operator 8 Operator 9 Operator
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Gambar 4.17 Grafik Future State Line Balancing

4.2.12 Produktivitas Sesudah Improvement

Produktivitas Cabinet Furniture dihitung setiap bulan sesuai dengan perhitungan yang
sama seperti yang telah dijelaskan pada perhitungan produktivitas sebelum improvement
Pada bulan September 2021 produktivitas berada di angka 0,2lunit/orangfjam dan
meningkat menjadi 0,24 unit/orangjam pada bulan Mei 2022 seperti yang terlihat di
grafik produktivitas gambar 4.18,

Produktivitas Cabinet Furniture
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Gambar 4.18 Grafik Produktivitas Sesudah Improvement
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BABV
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

5.1 Analisis Identifikasi Waste

Proses perbaikan berkelanj utan (continuous improvement) dilakukan dengan terlebih
dahulu mengamati aliran proses produksi kemudian mengidentifikasi pemborosan
(waste). Proses identifikasi waste dilakukan dengan metode observasi, wawancara, dan
pengumpulan data yang berkaitan dengan kelompok kerja Kabinet Furniture. Hasil
identifikasi yang telah didapatkan dikelompokkan ke dalam 8 waste yang terdiri dari
overproduction, motion, transportation, overprocessing, waiting, defect, dan inventory.
Terdapat 6 kategori jenis waste dengan 8 rincian pemborosan yang ditemukan pada
kelompok kerja Kabinet Furniture diantaranya adalah inventory, waiting, motion, overs
processing, dan transportation.

Pemborosan jenis inventory berkaitan dengan kedatangan barang dari supplier (proses
sebelurnnya) yang mengirimkan barang tidak satu set sehingga basil akhir barang yang
telah selesai di proses tidak bisa dikirimkan ke proses selanjutnya dan menyebabkan
penumpukan pada bagian inventory Kabinet Furniture. Pemborosan jenis waiting
berhubungan dengan penumpukan kabinet side base yang menunggu untuk di proses pada
mesin rotary press. Waste jenis motion berkaitan dengan penempatan Jig Band Saw
sebagai alat bantu proses mesin band saw yang diletakkan menumpuk di atas Jig lain
sehingga menambah waktu operator dalam proses pengambilan Jig. Selain itu juga
terdapat pemborosan pada mesin router table yang tidak merniliki rak penampung debu.

Pemborosan jenis overprocessing terdapat pada proses pemotongan kabinet side arm
menggunakan mesin band saw dimana operator harus menggambar pola pada setiap
kabinet sebelum melakukan pemotongan. Pada waste jenis transportation, kelompok
keja Kabinet Furniture tidak merniliki Jig Bore dan Moulder untuk memproses kabinet
Hinge Stripe sehingga hams merninjam ke kelompok kerja lain. Terakhir adalah waste
non-utilized talent, dimana terdapat indikasi beban kerja yang tidak merata antar operator
Kabinet Furniture. Hal ini terlihat dari skill map operator yang dibedakan antara operator
proses mesin dan operator proses press serta grafik sebaran beban kerja operator.

Pernilihan pemborosan yang paling penting untuk dilakukan perbaikan dilakukan
menggunakan metode Borda. Metode ini dilakukan dengan menyebarkan kuesioner

kepada operator Kabinet Furniture kemudian dihitung basil kuesioner dengan
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memberikan bobot sehingga mendapatkan jenis waste rating tertinggi. Kuesioner terdiri
dari data partisipan, jenis waste, rincian pemborosan dari setiap waste, dan kolom
pemberian peringkat 1 untuk nilai terendah hingga 8 untuk nilai tertinggi. Pernilihan
metode ini dilakukan untuk menunjukkan waste prioritas untuk diperbaiki berdasarkan
hasil voting oleh operator yang melakukan pekerjaan di tempat tersebut setiap harinya.
Hasil pernilihan pemborosan ditentukan oleh hasil ranking tertinggi. 2 pemborosan
ranking tertinggi adalah Non-utilized Talent dengan nilai 0,274 dan Waiting dengan nilai
0,204. Pemborosan tersebut kemudian diidentifikasi untuk mengetahui akar
penyebabnya.
5.2 Analisis Faktor Penyebab Waste
Waste yang telah diketahui selanjutnya dilakukan identifikasi untuk mengetahui
penyebab rinci degan menggunakanfishbone diagram. Penyebab waste dengan diagram
fishbone merniliki 4 aspek diantaranya adalah manpower (manusia), method (metode),
materials (bahan baku), dan machine (mesin). Berikut analisis dari 4 aspek yang telah
teridentifikasi pada jenis waste non-utilized talent dan waste waiting:
1. Waste Non-Utilized Talents
*  Manpower
Penyebab waste dalam aspek manpower (manusia) atau operator bekerja yang
pertama adalah ketanggapan. Ketanggapan operator penting untuk saling bertanggung
jawab terhadap kabinet yang diproses. Kedua adalah tidak dilakukan upgrading skill
untuk bisa melakukan proses di mesin lain sehingga operator hanya berfokus pada
bagian pekerjaannya saja dan kemampuan operator untuk membantu bagian lain juga
terbatas. Ketiga adalah ketelitian dalam melakukan setting mesin yang berkaitan
dengan penentuan titik pengukuran alat yang digunakan. Hal ini karena Kabinet
Furniture memproduksi banyak jenis kabinet yang memiliki ukuran yang berbedas
beda pada setiap pernrosesannya sehingga kesalahan pengukuran bisa berakibat
kepada waktu produksi yang menjadi lebih lama.
*  Method
Pada aspek method (metode) berkaitan dengan kebijakan manajerial dalam membagi
tugas setiap operator. Pembagian kerja operator hanya berfokus pada ! bagian mesin
atau bagian press saja. Hal ini terlihat pada skill map operator yang dibedakan antara
operator bagian mesin dan bagian press. Perbedaan tersebut mengakibatkan beban

kerja yang tidak merata karena jika pekerjaan bagian mesin telah selesai tidak dapat
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membantu bagian press karena tidak memiliki skill untuk melakukan hal tersebut.
Akibatnya, operator press tidak dapat memproduksi barang sesuai dengan target
namun tidak dapat juga dibantu oleh operator mesin.

» Materials

Aspek material berkaitan dengan bahan baku yang masuk untuk kemudian di proses.
Bahan baku yang akan diproses tersebut berasal dari kelompok Kkerja proses
sebelumnya. Temuan yang didapat pada aspek ini diantaranya adalah jenis kabinet
yang beragam yang berimbas pada proses produksi yang membutuhkan banyak
setting untuk menyesuaikan ukuran, dan kualitas produk dari proses sebelurnnya yang
hams dipastikan sesuai standar untuk meminimalisir kemungkinan repair dan proses
pengembalian barang jika barang yang diterima tidak sesuai dengan standar yang
telah ditentukan sehingga menambah beban kerja operator.

» Machine

Aspek machine pada waste non-utilized talent dipengaruhi oleh alat bantu proses
berupa jig yang tidak lengkap sehingga beban kerja operator bertambah karena harus
meminjam ke kelompok kerja lain dan proses pemasanganjig yang menambah waktu
produksi  meskipun jig dilakukan untuk mempermudah proses, menambah
pengamanan proses produksi dan basil yang presisi. Kedua adalah banyaknya proses
setting mesin dikarenakan jenis kabinet yang beragam mempengaruhi beban kerja
operator dalam hal penambahan waktu untuk melakukan setting mesin.

Waste Waiting

+ Manpower

Pada aspek manpower, waste waiting dipengaruhi oleh kurangnya pengawasan
operator sehingga mengakibatkan seperti pengeleman yang tidak merata dan
berkaitan dengan skill operator dalam melakukan proses press. Temuan pengeleman
yang tidak merata dan faktor skill operator dapat berimbas pada proses repair.
Pengawasan hams dilakukan dengan ketat sehingga semua kabinet dapat diproses
dengan baik dan dengan waktu yang secepat mungkin.

* Method

Aspek Method pada waste waiting berkaitan dengan prioritas operator untuk
melakukan repair saat ditemukan cacat pada proses produksi sehingga menambah
waktu tunggu antrian kabinet side base untuk di proses. Selain itu juga terdapat urutan

proses press yang dibebaskan oleh perusahaan untuk dilakukan press R dulu pada
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semua kabinet barn kemudian press depan ataupun langsung dilakukan press R dan

press depan pada semua kabinet dengan mesin yang tersedia.

» Materials

Pada aspek material proses press berkaitan dengan kualitas veneer dan bucker yang

digunakan untuk melapisi kabinet side base. Pada proses ini operator juga perlu

mematahkan ukuran veneer dan bucker sesuai dengan ukuran side base secara manual
karena supplier mengirimkan dengan ukuran lebar yang sesuai nhamun dengan ukuran
yang panjang. Terdapat juga temuan pengiriman material side base yang sekaligus

banyak sehingga menyebabkan penumpukan pada sepanjang jalan proses press di

bagian Kabinet Furniture.

» Machine

Aspek machine pada waste waiting diantaranya adalah faktor kapasitas mesin yang

menjadi penentu utama berapa banyak kabinet side base yang bisa diproses dalam

satu hari. Faktor panas mesin yang kurang sempura berpengaruh terhadap hasil press.

Jika panas mesin sesuai maka hasil yang didapatkan akan sesuai danjika tidak sesuai

maka berpotensi terjadi cacat sehingga harus dilakukan proses repair. Hasil produksi

yang baik dipengaruhi juga dengan performa mesin yang baik sehingga faktor
pemeliharaan mesin juga sangat mempengaruhi.
5.3 Analisis Proses Improvement
Proses improvement berdasarkan rincian masalah yang telah teridentifikasi menggunakan
fishbone diagram dari waste non-utilized talents dan waste waiting dilakukan dengan
metode SW+ IH. Metode SW+ IH terdiri dari what (apa) yang menyatakan kondisi terkini
dari waste yang telah teranalisis, why (mengapa) menyatakan alasan kondisi waste
tersebut dapat terjadi, where (dimana) menyatakan lokasi waste tersebut terjadi, when
(kapan) menyatakan waktu waste tersebut terjadi, who (siapa) menyatakan orang yang
terdampak pada waste tersebut, dan how (bagaimana) yang menyatakan usulan perbaikan
yang sesuai untuk masalah tersebut.

Pada waste non - utilized talent masalah utama yang terjadi disebabkan oleh
pembagian tugas yang dibedakan antara bagian mesin dan bagian press. Operator mesin
hanya melakukan pekerjaan dibagian mesin sedangkan operator press mengerjakan
dibagian press saja. Temuan 3 operator bagian mesin merniliki beban kerja paling sedikit
sehingga usulan perbaikan yang diberikan adalah memberikan pelatihan press kepada 3

operator bagian mesin untuk dapat melakukan pekerjaan bagian press sehingga beban
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keja yang berlebih untuk mencapai target produksi dan peningkatan produktivitas
Kabinet Furniture dapat dialokasikan kepada operator bagian mesin dan beban kerja
menjadi rata antar operator. Pelatihan kerja dilakukan dengan membuatkan Program
Belgjar di Tempat Kerja (PBTK) oleh ketua kelompok Kabinet Furniture. Setelah
disetujui oleh foreman dan manager, barulah operator melakukan proses belajar press
dengan operator press.

Pada waste waiting masalah utama yang menjadi penyebab adalah kapasitas produksi
dari mesin rotary press side base yang hanya bisa menghasilkan 240 pcs/hari sehingga
material yang menunggu untuk diproses tertahan untuk diproses dihari berikutnya.
Diperlukan adanya peningkatan output produksi dengan memberikan tindakan perbaikan
dengan menambah mesin rotary press dari 2 menjadi 3 unit. Hal ini dapat menaikkan
kapasitas produksi hingga 300pcs per hari terlebih dengan tambahan bantuan dari
operator bagian press.

Proses improvement berdasarkan waste kritis yang telah teridentifikasi sebelurnnya
berdampak pada inventory yang ditunjukkan pada value stream mapping, grafik beban
kerja line balancing, dan nilai produktivitas kelompok kerja Kabinet Furniture.

5.4 Perbandingan Value Stream Mapping Sebelum dan Sesudah Improvement

Value Stream Mapping (VSM) digunakan untuk menunjukkan aliran proses produksi
yang terdapat pada kelompok kerja Kabinet Furniture. Pada kasus ini, VSM dikhususkan
untuk menunjukkan penumpukan inventory yang terdapat pada proses mesin rotary press
sesuai dengan jenis ‘waste waiting dengan peringkat ke 2 teratas sebagai waste prioritas
untuk diperbaiki. Sebelum dilakukan perbaikan, terdapat 330 kabinet side base yang
menunggu untuk diproses. Penumpukan ini terjadi karena kapasitas mesin rotary press
yang hanya mampu menampung 240 pcs/ hari. Mesin rotary press yang berjumlah 2 unit
ditambah 1 unit untuk membantu proses produksi menghasilkan output yang lebih banyak

lagi.
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5.5 Perbandingan Current State Line Balancing Sebelum dan Future State Line

Balancing

Current State Line Balancing

Behan kerja operator sebelum dilakukan perbaikan dihitung dengan terlebih dahulu
membagi plan produksi permodel dan perbulan dengan jumlah hari kerja sehingga
didapatkan jurnlah plan produksi dalam satu hari untuk setiap model piano.
Perhitungan waktu kerja untuk memproses plan produksi piano permodel dan perhari
dilakukan dengan mengalikan waktu standar proses ! buah piano dengan plan piano
per hari yang telah didapatkan setelah itu mencari nilai proporsi setiap model piano.
Untuk menghitung beban kerja setiap operator dilakukan perhitungan ST Margin
sesuai jobdesk yang didapatkan dari kalkulasi plan produksi permodel dan perhari
dengan waktu produksi per kabinet ditambah dengan persentase allowance. Rincian
jobdesk per operator yang telah didapatkan kemudian dijurnlahkan untuk mengetahui
besaran total beban kerja operator. Langkah selanjutnya adalah mencari nilai takt time
dengan membagi jurnlah waktu kerja dalam satuan menit dengan jumlah plan
produksi dalam satu hari sehingga didapatkan nilai 32 menit/hari untuk memproduksi
1 buah piano.

Perhitungan beban kerja sebelum improvement mendapatkan basil nilai ST
Margin operator 1 sebanyak 21,01 menit, operator 2 21,50 menit, operator 3 29,57
menit, operator 4 39,49 menit, operator 5 26,09, operator 6 37,54 menit, operator 7
26,33 menit, operator 8 35.12 menit, operator 9 35,68 menit, dan operator 10 28,94
menit. Terdapat 4 operator yang merniliki beban kerja melebihi takt time sehingga

dapat dikategorikan merniliki beban kerja berlebih yaitu operator 4, 6, 8, dan 9. Nilai
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ST Margin yang menunjukkan beban kerja tertinggi digunakan sebagai pitch time

untuk melihat batasan beban kerja tertinggi dari semua operator.

Line Balance Sebelum Improvement
40
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Gambar 5.3 Grafik Line Balancing Sebelum Improvement

Sebaran beban kerfja operator dapat dilihat pada gambar 5.3 yang menunjukkan
grafik line balance operator. Terdapat 2 operator yang memiliki beban Kkerja terendah
yaitu operator 1 dan 2 yang merupakan operator bagian mesin dengan nilai ST Margin
sebesar 21,01 menit, dan 21,50 menit. Penemuan waste pada skill map diperkuat
dengan hasil grafik line balancing yang menunjukkan ketimpangan beban kerja antar
operator Kabinet Furniture. Perataan beban kerja juga dapat diukur dengan
menghitung persentase line balance dengan membagi membagi waktu standar dan
pitch time yang dikalikan dengan jumlah operator. Hasil persentase yang didapat
sebesar 76,30% sehingga masuk kedalam kategori beban kerja yang belum merata.
Untuk standar PT. Yamaha Indonesia, proses continuous improvement dilakukan

dengan target perataan beban kerja operator sebesar 95%.
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2. Future State Line Balancing
Future state line balancing dilakukan dengan menghitung sebaran beban kerja
operator setelah mengatur ulang jobdesk operator. Penambahan dan pengurangan
jobdesk secara utama dilakukan pada operator 1, 2, dan 3 yang memiliki beban kerja
terendah dan merupakan operator yang mengerjakan bagian mesin. Penambahan
beban kerja diantaranya adalah memberikan sebagian beban kerja pada mesin rotary
press dan mesin trimmer kepada operator mesin. Perhitungan beban kerja dilakukan

dengan langkah yang sama dengan perhitungan line balancing sebelum operator.

.5 Line Balance Cabinet Furniture
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Gambar 5.4 Grafik Future State Line Balance

Perbedaan hasil terletak pada nilai ST margin operator. Operator 1| memiliki ST
margin 29,44, operator 2 30,39, operator 3, 29,57, operator 4 30,29, operator 5 30,55,
operator 6 29, 11, operator 7, 30,06, operator 8 31,70, operator 9 31,22, operator 10
28,94. Tidak ada operator yang memiliki nilai nilai melebihi takt time sehingga dapat
dikatakan bahwa tidak ada operator mendapatkan beban kerja berlebih. Hal ini juga
dapat terlihat dari beban kerja tertinggi sebagai pitch time yaitu pada operator 8 yang
memiliki beban kerja -0,30 dari takt time. Dari hasil perhitungan, persentase line
balance meningkat 20% menjadi 95,05% dari sebelumnya yang hanya 76,30%.
Angka tersebut menunjukkan bahwa sebaran beban kerja operator Kabinet Furniture
sudah merata dan memenuhi target perusahaan yaitu >95% seperti yang terlihat pada
tabel 5.1.
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Tabel 5.1 Persentase Kenaikan Line Balancing
Persentase Line

Balance Kenaikan
Sebelum 76.30%
Sesudah 95,05% 20%

5.6 Perbandingan Produktivitas Sebelum dan Setelah Improvement

Bulan September menunjukkan rata rata produksi sebelum dilakukan improvement
sebesar 0,21 unit/orang/hari sedangkan setelah dilakukan proses improvement, menjadi
0,24 unit/orang/hari. Produktivitas naik sebanyak 14% dari nilai sebelumnya. Hal ini
menandakan aktivitas perbaikan berkelanjutan yang dilakukan pada kelompok kerja
Kabinet Furniture berdampak positif terhadap kenaikan produktivitas. Peningkatan
produktivitas ini dipengaruhi oleh output produksi kabinet side base yang meningkat
karena penambahan mesin rotary press dan proses produksi press yang dibantu oleh
operator bagian mesin.

Tabel 5. 2 Persentase Kenaikan Produktivitas

Rata - rata
Produktivitas
Sebelum 0.21
Sesudah 0.24 14%

Kenaikan
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BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan proses aktivitas continuous improvement yang telah dilakukan pada

kelompok kerja kabinet Furniture PT. Yamaha Indonesia, maka dapat ditarik kesimpulan

dari penelitian ini. Adapun kesimpulan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Jenis waste yang paling kritis untuk dilakukan proses improvement adalah waste Nons

Utilized Talents yang didapatkan dari hasil perhitungan pembobotan metode Borda
dengan nilai sebesar 0,274.

Dari hasil analisis SW+ IH dan rumusan penyebab pada diagram Fishbone, pada waste
jenis non-utilized talents, didapatkan usulan perbaikan berupa pembuatan Program
Belajar di Tempat Kerja (PBTK) dengan memberikan pelatihan press kepada operator
machine furniture agar beban kerja operator press yang berlebihan dapat dialokasikan
ke operator bagian mesin yang memiliki beban kerja terendah dari operator lain sesuai
dengan analisis beban kerja pada grafik line balancing.

Pada waste jenis waiting proses perbaikan yang diberikan dilakukan dengan
menambah mesin rotary press side base sehingga kapasitas produksi sebesar 240 pcs
per hari meningkat menjadi 300pcs per hari. Perbaikan tersebutjuga didukung dengan
usulan perbaikan dari waste non-utilized talent berupa penambahanjobdesk operator
bagian mesin untuk melakukan pekerjaan di bagian press.

Dampak proses perbaikan vyang diberikan dapat meningkatkan produktivitas
kelompok kerja Kabinet Furniture terlihat dari nilai produktivitas bulan Mei 2022
yang meningkat menjadi 0,24 unit/orang/jam atau mengalarni peningkatan sebanyak
14% dari bulan September 2021 sebesar 0,21 unit/orang/jam. Hasil tersebut ditunjang
oleh hasil identifikasi penumpukan material side base pada mesin rotary press yang
ditampilkan value stream mapping berkurang dari 330 kabinet menjadi 30 kabinet

serta perataan beban kerja operator pada grafik line balancing menjadi 95%.

6.2 Saran

Berikut saran yang diberikan kepada kelompok kerja Kabinet Furniture:

1. Menggunakan saran perbaikan yang telah diimplementasikan secara terus menerus.



91

2. Melakukan inovasi pada mesin yang membutuhkan banyak waktu setting, sehingga
proses setting dapat dilakukan lebih cepat, mendapatkan ukuran yang akurat dan
allowance operator bagian mesin yang tinggi dapat dialokasikan untuk menghasilkan
lebih banyak output produksi.

3. Membuat batas maksimal untuk melakukan repair diikuti dengan memperketat
pengawasan pada produkjadi.

4, Mempertahankan produktivitas dapat dilakukan dengan menggunakan model

simulasi untuk memaksimalkan proses produksi dikarenakan jenis kabinet yang
diproduksi sangat beragam.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Pedoman Wawancara

© © N o g A~ WD -

o

11.
12.
13.
14,

PEDOMAN WAWANCARA
Apa saja mesin yang terdapat pada kelompok kerja Kabinet Furniture?
Kabinet model piano apa saja yang diproduksi?
Berapajumlah operator yang bekerja?
Bagaimana pembagian jobdesk operator?
Bagaimana pendataan Kinerja setiap operator?
Dari proses apa saja supplier Kabinet Furniture?
Bagaimana alur produksi setiap kabinet furniture?
Bagaimana alur produksi pada bagian proses mesin?

Bagaimana alur produksi pada bagian proses press?

. Bagaimana ketentuan repair jika terdapat ketidaksempurnaan dalam

produksi?

Apa saja kendala setiap proses produksi Kabinet Furniture?

Upaya apa saja yang dilakukan untuk memenuhi target produksi harian?
Bagaimana upaya control perusahaan terhadap inventory?

Bagaimana dengan usulan perbaikan yang diberikan?

97

proses
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Lampiran 2. Kuesioner Waste Kritis

KUESIONER WASTE
IDENTITAS RESPONDEN
Nama Responden

Jabatan

PETUNJUK PENGISIAN KUESIONER

Saudara diminta untuk memberi peringkat untuk setiap pemborosan (waste) yang terjadi di
lapangan sehari hari berdasarkan tingkat keseringan pemborosan tersebut terjadi dan menurut

anda paling penting untuk di perbaiki dengan peringkat tertinggi, hingga terendah.

KETENTUAN

1. Terdapat 6 jenis waste yang teridentifikasi sebelumnya melalui observasi yang telah
dilakukan.

2. Anda dapat menuliskan peringkat 1 untuk pemborosan (waste yang paling sering terjadi
dan penting untuk dilakukan perbaikan) sedangkan peringkat terendah untuk waste yang
jarang terjadi dan belum terlalu penting untuk dilakukan perbaikan) dituliskan dengan
angka 10.

3. Tidak boleh ada lebih dari satu jenis waste yang diisi dengan angka yang sarna, karena
angka tersebut akan dilakukan perhitungan bobot untuk menentukan -urutan kepentingan

waste yang paling penting untuk dilakukan perbaikan.

Jenis o . r
Permasalahan Kondisi Peringkat
Pemborosan
1. Barang yang datang __
dari  supplier Kabinet =
Furniture tidak set
Inventory

sehingga  menyebabkan = TR

karena tidak set

inventory menumpuk di  swanstake

bagian penyimpanan




Jenis
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Pemborosan

Permasalahan

2. Kapasitas produksi

Kondisi

Peringkat

Waiting

Motion

Over:

Processing

kabinet Side base UP Part =

dan  Regular  yang 3

dikerjakan menggunkan 2
mesin press kurang dari

target produksi sebanyak

240 pcs/hari  sehingga

kabinet yang belum di
proses menumpuk karena
menunggu untuk
diproses.

3 Jig Band Saw
diletakkan menumpuk

diatas rak Jig mesin

Bench Saw dan Jig Single
Bore sehingga banyak
kegiatan non-value added
membuat waktu proses
bertambah untuk
mengambil Jig Band Saw
4. Tidak terdapat rak
penampung  debu kayu
pada mesin Router Table
sehingga operator harus
sering membersihkan sisa
kayu di lantai

5 Proses gambar pada
Side Ann model P22, dan
B3 di mesin Band Saw
masih  dilakukan secara

manual sehingga
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Jenis

Permasalahan Kondisi Peringkat
Pemborosan

menambah wak:tu proses
sebanyak 60 detik

6. Proses Bore untuk

kabinet  Hinge  Stripe
model UIJ  CPSDW
membutuhkan 75 langkah
untuk meminjam jig pada

kelompok kerja lain yang

) berada di lantai 1.
Transportation
7. Proses Moulder untuk
kabinet ~ Hinge  Stripe
model Ul CPSDW
membutuhkan 65 langkah

untuk meminjam jig pada

kelompok kerja lain yang
berada di lantai 1.
8 Terdapat 3 operator

yang hanya mengerjakian .. ... skt map controL

proses di bagian Machine :

Non-Utilized ;
Furniture  dan  beban

Talent

kejanya  kurang jika

dibandingkan dengan

operator press.

Terimak:asih atas kerjasamanya, anda telah menyelesaikan pengisian kuesioner waste di

Kelompok Kerja Kabinet Furniture PT. Yamaha Indonesia.



Lampiran 3. Waktu

Produksi, Uji Kecukupan dan Uji Keseragaman Data
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Nama Proses Kabinet Meodel =1l 2x K 2% 1202 N Hasi ST BKA—BKB HasH
(detik) s dev

Opegator gft’ss ;'de AM 1 g1 | 5342 | 16027 |40 | 3 | es68.16 | 25686.47 | 1.12 | cukup | 173 | 56.89 | 49.96 | seragam

Ope:ator gft)ss i'de AM g1 | 5342 | 16027 |40 | 3 | 8564.16 | 2568647 | 0.37 | cukup | 1.00 | 55.42 | 5142 | seragam

Operator | Cross Side
| e e Bl | 77.96 | 233.87 |40 | 3 | 18230.73 | 54695.18 | 0.70 | Cukup | 200 | 8196 | 73.96 | Seragam

Operator. | Cross | Sids Bl | 77.96 | 23387 |40 | 3| 18233.73 | 54695.18 | 0.18 | cukup | 1.00 | 79.96 | 7596 | Seragam
1 Cut Boara L

Ope:ator gf:ss Key slip Bl | 2524 | 7572 |40 |3 | 191317 | 573352 | 167 | Cukup | 1.00 | 27.24 | 23.24 | Seragam

Operator Cross Top ri 21 7N 1NA 1N AN 2 2AR11 27 1NQ2AR Q1 n Qa Mal-1n 1 NN 2R 7N 9 7N Qaranam
I Cut Board

Speisige | Gnozs | g Bl | 4308 | 129.24 |40 | 3 | 557366 | 16702.98 | 1.72 | cukup | 1.73 | 4654 | 39.62 | Seragam
| Cut Frame

Ope:ator gft’ss Fall back | Bl | 5621 | 168.63 | 40 | 3 | 9486.60 | 28436.08 | 1.35 | cukup | 2.00 | 6021 | 5221 | Seragam

Operator CrOSS Fa“ RI BQ AN 172 QN 4N 2 1NRRA AR 210R0 44 n 2N Malr1in 1 NN A1 AN B7 AN Qaranam
1 Cut Center

ORiiak | Sigzs (ol Bl | 2825 | 8475 |40 |3 | 2396.19 | 718256 | 1.34 | cukup | 1.00 | 3025 | 26.25 | Seragam
| Cut Front

Operator | Cross Music
| o B Bl | 5868 | 176.03 | 40 | 3 | 10336.85 | 30986.56 | 1.24 | Cukup | 200 | 62.68 | 54.68 | Seragam




ST

ST

Nal ra Pl LUN]wN) Ir\abil |Ct IVIUUCT 2}\ lh\ll 2)(2 OZX)Z f\“" Haa;l BKA Blr\B Habll
(detik) S dev
Operf‘tor (C:Jtoss SHt'igge Bl | 2824 | 8472 |40 239449 | 7177.48 | 1.34 | cukup | 1.00 | 3024 | 26.24 | Seragam
Ke
Operlator %sts Blgck Bl | 10883 | 32650 | 40 | 3 | 3554208 | 1066022 | 036 | cukup | 200 | 112.83 | 104.83 | Seragam
Bottom
Opeiaty | Enoss Bl | 37.37 | 112,10 | 40 419480 | 12566.41 | 2.29 | cukup | 1.73 | 4083 | 3390 | Seragam
1 Cut Frame
i rm
Operftor %Jtoss g'dEA B2 | 56.00 | 168.27 | 40 944426 | 2831479 | 102 | cukup | 1.73 | 5955 | 5263 | Seragam
Side Arm
Operlator %sts - B2 | 5609 | 168.27 | 40 044026 | 28314.79 | 034 | cukup | 1.00 | 58.09 | 54.09 | seragam
Operator | Cross Side
: ot L B2 | 155.90 | 467.71 | 40 72925.55 | 2187526 | 0.18 | Cukup | 2.00 | 159.90 | 151.90 | Seragam
Operator | Cross Side
: o - B2 | 155.90 | 467.71 | 40 7291955 | 2187526 | 0.04 | cukup | 1.00 | 157.90 | 153.90 | Seragam
Gperaten | Gross | Slde B2 | 15327 | 459.80 | 40 | 3 | 70474.01 | 2114160 | 0.05 | cukup | 1.00 | 15527 | 151.27 | Seragam
1 Cut Sleeve
Opegator (C:lrft’ss Leg R B2 | 61.30 | 183.90 | 40 11275.07 | 33819.21 | 0.28 | cukup | 1.00 | 63.30 | 59.30 | Seragam
Opegator g;‘t’ss Leg L B2 | 6130 | 183.90 | 40 11279.07 | 33819.21 | 0.85 | cukup | 1.73 | 6476 | 57.84 | Seragam
Opezator (C:E?ss ggﬂa' B2 | 2710 | 8130 |40 220523 | 6609.69 | 1.45 | cukup | 1.00 | 29.10 | 25.10 | Seragam
Operl""tor (C:Jtoss Key Slip B2 | 2551 | 7654 |40 1954.79 | 5858.37 | 1.64 | Cukup | 1.00 | 27.51 | 2351 | Seragam
operator Cross Top r? 122 Na 200 27 AN B21/4AN QA 1R01411A R N NA Culiin 1 NN 12K NQ 121 NO Qaranam
1 Cut Board




ST

ST
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?\idllld PIUDCD Ir\clbillﬂt IlV‘iUdUi 2)\ Ik\lI sz GZX)L :\‘l" Hdbii D;‘\A BIT\B Hdbii
(detik) S dev
[
et | Shies R B2 55.20 | 165.60 | 40 | 3 | 9149.12 | 27423.36 | 1.40 | cukup | 2.00 | 59.20 | 51.20 | Seragam
| Cut Frame
Operator | Cross Top
1 gt Frame R B2 64.23 | 192.69 | 40 | 3 | 12378.48 | 37129.44 | 0.26 | Cukup | 1.00 | 66.23 | 62.23 | Seragam
Operator | Cross Top
) i = B2 64.23 | 192.69 | 40 | 3 | 12384.48 | 37129.44 | 1.03 | cukup | 2.00 | 68.23 | 6023 | Seragam
Operl*"‘tor (C:sts Fall Back | B2 | 86.41 | 25022 |40 |3 | 2240434 | 6719501 | 043 | cukup | 1.73 | 89.87 | 8294 | Seragam
Operator | Cross Fall
; i = B2 31.38 | 94.15 |40 |3 | 2956.74 | 8864.22 | 1.08 | Cukup | 1.00 | 33.38 | 29.38 | Seragam
Operla = (C:Jto | Falifront | B2 | 4100 | 123.00 |40 | 3 | 504500 | 15129.00 | 0.63 | cukup | 1.00 | 43.00 | 39.00 | Seragam
Operator CI’OSS MUSIC rR? 10 22 EQ NN AN 2 MR 22RA1 NN 2 oR Aol 1 NN o) §okol 17 22 Caranam
l Cut Desk
Operator | Cross Hinge
. B2 2824 | 8472 |40 |3 | 239449 | 7177.48 | 1.34 | cukup | 1.00 | 3024 | 26.24 | Seragam
1 Cut stripe
Opesiam | Bnoss || Koy B2 | 5442 | 16325 |40 | 3 | e885.52 | 2665056 | 0.36 | cukup | 1.00 | 56.42 | 5242 | seragam
1 Cut Block L ' : ' : ' ol ' ' g
Operator | Cross Key
| Bt iRl B2 54.42 | 163.25 | 40 | 3 | 888552 | 2665056 | 0.36 | Cukup | 1.00 | 56.42 | 52.42 | Seragam
e e A B2 | 6250 | 187.50 |40 | 3 | 1172475 | 35156.25 | 0.82 | cukup | 1.73 | 65.96 | 59.04 | Seragam
1 Cut frame ' ' ; ' ' » ol B : ' e
erator | Cross i
*p - -y g'de A B3 | 5600 | 16827 |40 | 3| 944626 | 2831479 | 1.36 | cukup | 200 | 60.09 | 5209 | seragam
erator | C i
R il E'de AM | B3 | 5600 | 16827 |40 | 3 | 944026 | 2831479 | 034 | cukup | 1.00 | 5809 | 5409 | Seragam
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Nama Proses ST k/ ST
Kabinet Model (detik) 2% . 2XX2 012X)2 N' Hasil Hloxs BKA BKB Hasil
Opnmfnr Cross
Side
! Cut B3 155.90 | 467.71 | 40 72919.55 | 218752.6 | 0.04 | Cukup | 1.00 | 157.90 | 153.90 | Seragam
BoardL
Oppmmr Cross
Side
1 Cut B3 155.90 | 467.71 | 40 72925.55 | 218752.6 | 0.18 | Cukup | 2.00 159.90 | 151.90 | Seragam
Board R
Opprm‘nr Cross .
! Cut Sigeve B3 153.27 | 459.80 | 40 70474.01 | 211416.0 | 0.05 | Cukup | 1.00 | 155.27 | 151.27 | Seragam
p
ﬂppmfnr Cross
]- CUt I an D D A1 2N 122 QN AN 11221 N7 229210 21 111 Culann 2 NN AR 2N R7 2N Qaranam
Oppmmr Cross
]- CUt I an |1 D A1 2N 122 QN AN 11270 N7 229210 21 nNn QR Culinn NYT2 AA 7R B7 QA Qaranam
Qperator | Cross Pedal
. B3 27.10 81.30 | 40 2205.23 6609.69 1.45 | Cukup | 1.00 29.10 25.10 Seragam
1 Cut Rail
Operf‘tor %sts Key Slip B3 | 2551 | 7654 |40 195479 | 5858.37 | 1.64 | cukup | 1.00 | 27.51 | 2351 | Seragam
rator r 10
Opalialak | Gidss B B3 | 133.09 | 399.27 | 40 53146.84 | 1594165 | 0.24 | cukup | 2.00 | 137.09 | 129.09 | Seragam
1 Cut Board
Operator | Cross Top
1 Cut Erame B3 55.20 165.60 | 40 9143.12 27423.36 | 0.35 | Cukup 1.00 57.20 53.20 | Seragam
Operator- | Cross | Top 3 64.23 | 192.69 | 40 12378.48 | 37129.44 | 0.26 1.00 | 6623 | 6223 |s
1 cut Erame D B ; . : . ; Cukup y : ; eragam
Operator | Cross
P Top B3 64.23 192.69 | 40 12378.48 | 37129.44 | 0.26 | Cukup | 1.00 66.23 62.23 Seragam
1 Cut Frame L
Operator | Cross
pl ut Fall Back B3 86.41 259.22 | 40 2240434 | 67195.01 | 0.43 | Cukup | 1.73 89.87 82.94 | Seragam
Operator | Cross Fall
1 Cut Genter B3 31.38 94.15 | 40 2956.74 8864.22 1.08 | Cukup | 1.00 33.38 29.38 | Seragam




N o P P | LI N I SOFNITSREEP PP P U RSN, S 3

NdAllld FTUSCES N\dUITIEL IVIOUCI .9 1 LN\NL VA )= N rastl DN\A DN\D dasit
(detik) S dev

Opelrator gft’ss Fallfront | B3 | 41.00 | 123.00 |40 | 3 | 5045.00 | 15129.00 | 0.63 | Cukup | 1.00 | 43.00 | 39.00 | Seragam

Operator | Cross Music
; =y Ak B3 | 1933 | 5800 |40 |3 | 112333 | 336400 | 2.85 | Cukup | 1.00 | 2133 | 17.33 | Seragam
1 CuUtl LESK

Obejator | Egss | ilier B3 | 2824 | 8472 |40 |3 | 239449 | 7177.48 | 1.34 | cukup | 1.00 | 3024 | 2624 | Seragam
1 CUtl SUIiPe

Operator | Cross | Key block | 5 5442 | 163.25 | 40 | 3 | 8885.52 | 26650.56 | 0.36 | Cukup | 1.00 | 5642 | 52.42 | Seragam
1 Cutl | -

Opefator | ghess | a0 B3 | 5442 | 163.25 |40 | 3 | 889152 | 26650.56 | 1.44 | Cukup | 2.00 | 5842 | 50.42 | Seragam
1 CUl DIUOCK R

Opefator | Gigss | @aligm B3 | 6250 | 187.50 |40 | 3 | 11724.75 | 35156.25 | 0.82 | cukup | 1.73 | 6596 | 59.04 | Seragam
1 Cut 1dailic

Operator | Cross | Sidearm | ;15 | 41,00 | 123.00 |40 | 3 | 5049.00 | 15129.00 | 190 | cukup | 1.73 | 44.46 | 3754 | seragam
1 CUut L=

Operator | Cross | Sidearm | ;15 | 41,00 | 123.00 | 40 | 3 | 5045.00 | 15129.00 | 0.63 | cukup | 1.00 | 43.00 | 39.00 | Seragam
1 CUut [aY

Operator | Cross | Side - UlJ | 155.90 | 467.71 | 40 | 3 | 72925555 | 2187526 | 0.18 | cukup | 2.00 | 159.90 | 151.90 | Seragam
1 Ul uludiu L

Operator | Cross | Side Ul] | 155.90 | 467.71 | 40 | 3 | 72919.55 | 218752.6 | 0.04 | cukup | 1.00 | 157.90 | 153.90 | Seragam
1 Cut boardR

Operator | Cross | Side .. . ULJ | 15327 | 459.80 |40 | 3 | 7047401 | 2114160 | 005 | cukup | 1.00 | 155.27 | 151.27 | Seragam
1 CuUtl JICCVE L

Opeyator | gggss - |28 ULy | 122.60 | 367.80 | 40 | 3 | 45094.28 | 135276.8 | 0.07 | Cukup | 1.00 | 124.60 | 120.60 | Seragam

Opegator ( Lrgss | Lggal ULl | 2710 | 8130 |40 | 3| 220523 | 6609.69 | 1.45 | cukup | 1.00 | 29.10 | 25.10 | Seragam

1

T

e

rail
e
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Nama Proses Kabinet Model - 2X N| 2X2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Opeqator CCUEOSS Key slip Ul | 2551 | 7654 |40 | 3| 195470 | 585837 | 164 | Cukup | 100 | 2751 | 2351 | Seragam
Operator | Cross To
R ? Ul 133.09 | 399.27 | 40 | 3 | 53140.84 | 159416.5 | 0.06 | Cukup | 1.00 | 135.09 | 131.09 | Seragam
| Cut board
Operator | Cross IoR
P 1 Cut Board UlJ 73.50 | 22050 | 40 | 3 | 16208.75 | 48620.25 | 0.20 | Cukup [ 1.00 75.50 71.50 | Seragam
front
Operator | Cross =
P 1 cut Board Uld 73,50 | 22050 | 40 | 3 | 16214.75 | 48620.25 | 0.79 | Cukup | 2.00 77.50 69.50 | Seragam
2 Rear
Operator | Cross e
1 out frame UlJ 55.20 | 165.60 |40 | 3 | 9143.12 | 27423.36 | 0.35 | Cukup [ 1.00 | 57.20 53.20 | Seragam
Rit
Operator | Cross Ee Y7 17.40 | 5220 |40 | 3| 90846 | 272484 | 032 | Cukup | 0.30 | 1800 . 16.80 | Seragam
1 Cut frame C o ' ' ' ' : N ' ' ' N
Operator | Cross Ly
per o Frame UlJ | 64.23 | 192.69 | 40 | 3 | 12382.48 | 37129.44 | 0.78 | Cukup | 1.73 | 67.69 | 60.77 | Seragam
. e Side
Qperator_| Cross
= ] cut Fall back Ul 86.41 | 259.22 | 40 | 3| 22404.34 | 67195.01 | 0.43 | Cukup | 1.73 | 89.87 82.94 | Seragam
Operator_i Cross Fall I 87.10 | 261.30 |40 | 3| 22761.23 27769 | 0.14 | Cuk 1.00 | 89.10 85.10 [S
1 Cut Board UlJ . . 61 68277. . ukup . . . eragam
Operator | Cross Fall ., = B BB 8] 4 A W =N I Y | - ]
1J o1.050 J4.10 1Y) [s) £I990. 14 0004&4.2Z4 1.UO CURUY 1.UU 99.00 £J.050 ScTayditi
| Cut center
Operator CrOSS Call-f + b s i B A1-00 199 00O A0 [a) Il aW. I niaYal 1-1490-00 FaWalsl Yo | 100 V. Ealalal 2000 (el
alirt mmurit 1J &1.UU 120.UU gV 9 JUAO.UU 10129, 0UU U. 0O \,ur\up 1.UU 540.UU oJ.UU Sclhayditi

1

cut




ST

k/

ST

Nal d P’I UsSECS 'r\abil Itt IVIUUCI 2)\ i\\ll 2)(2 OZX)Z I"\:I Haall BKA BKB Habll
(detik) S dev
ULT | 20.04 | 60.13 |40 |@perd9-2L | 3615.62 | 2.66 | Cukup | 100 | 2204 | 18.04 | Seragam
: Cross Music
Cut Desk ulJg 28.24 84.72 |40 | 3 | 2394.49 7177.48 | 1.34 | Cukup | 1.00 30.24 26.24 | Seragam
Operator | Cross Hinge
| Cut stripe UlJ | 5442 | 163.25 |40 | 3 | 8889.52 | 26650.56 | 1.08 | Cukup | 173 | 57.88 | 50.95 | Seragam
Operator | Cross Key block
1 Cut [ UlJ 5442 | 163.25 | 40 | 3 | 8891.52 | 26650.56 | 1.44 | Cukup | 2.00 58.42 50.42 | Seragam
Operator | Cross Key
1 Cut Block R UlJ 62.50 | 187.50 |40 | 3 | 11720.75 | 35156.25 | 0.27 | Cukup | 1.00 | 6450 | 60.50 | Seragam
Operator | Cross Bottom
1 Cut frame uld 67.80 | 203.40 | 40 | 3 | 13792.52 | 41371.56 | 0.23 | Cukup | 1.00 69.80 65.80 | Seragam
Operator | Cross o Bed
1 Cut e M2 | 2124 | 6373 |40 |3 | 1355.84 | 406151 | 2.36 | Cukup | 1.00 | 2324 | 19.24 | Seragam
Operator | Cross Side Arm
1 Cut L M2 21.24 63.73 |40 | 3 | 1355.84 4061.51 | 2.36 | Cukup | 1.00 23.24 19.24 | Seragam
Operator | Cross Side Arm
1 Sut R
Side Arm M2 37.21 111.63 [ 40 | 3 | 4155.75 | 12461.26 | 0.77 | Cukup | 1.00 39.21 35.21 | Seragam
Operator | Cross List (
1 Cut D-~cor
1Z3)L 2 37.21 | 111.63 | 40 4159.75 | 12461.26 | 2.31 | Cuk 173 | 4067 | 3375 |[S
Sigenarm M " ) 3 g : ; ukup ! ; J5 eragam
Operator | Cross List (
1 Cut D~cor
12,3)R M2 37.21 | 111.63 |40 | 3 | 4159.75 | 12461.26 | 2.31 | Cukup | 1.73 | 40.67 33.75 | Seragam
Operator  Cross Side Arm
1 Cut List (




Dl D L | - e L ST L. k/ Al DI LD. e AVAW - NI L.l - ST 1 A oDl D Ll -
INAITId FTUSES NAdUITIEl ] IVIOUEIT LX N LN\ L UL/\)4 rdsll DRNA DND r1doll
(detik) S dev
D~cor 4)
L
Side Arm
Operator | Cross List (
! Cut E~C°r4) M2 | 3721 | 111.63 |40 | 3 | 4155.75 | 12461.26 | 0.77 | Cukup | 1.00 | 39.21 | 3521 | Seragam
Operator | Cross Side Arm
! Cut Plate L M2 36.69 | 11007 | 40 | 3 | 404028 | 12114.85 | 0.79 | Cukup | 1.00 | 38.69 | 34.69 | Seragam
Operator | Cross Side Arm
1 Cut Plate R M2 36.69 | 110,07 | 40 | 3| 4040.28 | 12114.85 | 0.79 | cukup | 1.00 | 38.69 | 34.69 | Seragam
Operator | Cross SideArm
1 Cut Assy M2 | 4289 | 12866 |40 | 3 | 5519.80 | 16553.40 | 0.58 | cukup | 1.00 | 44.89 | 4089 | Seragam
Operator | Cross Side
l Cut BoardL M2 | 109.34 | 328.02 |40 | 3 | 3586771 | 197°%7 | 009 | cukup | 1.00 | 111.34 | 107.34 | Seragam
Operator | Cross Side
! Cut BoardR | M2 | 10934 | 32802 |40 | 3 | 3587071 | 297971 | 027 | cukup | 173 | 11280 | 105.88 | Seragam
Operator | Cross i
Pey s ,S:ﬂ? AT | 7101 | 213.02 |40 | 3 | 1513384 | 4537752 | 085 | cukup | 200 | 7501 | 67.01 | seragam
L WUl UPI—
Operator | Cross | Side Arm | ) | 7101 | 21300 | a0 | 3 | 15127.84 | 45377.52 | 0.21 | cukep | 1.00 | 7301 | 69.01 | Seragam
iy WUl UPI\
Obejator | SI8SS | Siw 8 M2 | 3806 | 11417 |40 | 3 | 434693 | 1303479 | 0.74 | cukup | 1.00 | 4006 | 36.06 | Seragam
Opejator | S0 | Bitow M2 | 3806 | 114.17 |40 | 3 | 4352.93 | 1303479 | 2.95 | cukup | 2.00 | 4206 | 34.06 | Seragam
Opefator | gigss | Rasp M2 | 6089 | 18268 |40 | 3| 11125.99 | 33371.98 | 029 | Cukup | 1.00 | 62.89 | 5889 | Seragam

L

v
Ut
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Nama Proses Kabinet Model - 2X 2X2 012X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operlator %Jtoss KeySlip | ™2 | 5100 | 153.00 | 40 7811.00 | 23409.00 | 1.64 | Cukup | 200 | 5500 | 47.00 | Seragam
Operator | Cross g
] Cut Board M2 67.26 | 201.78 | 40 13577.72 | 40715.17 | 0.71 | Cukup | 1.73 70.72 63.80 | Seragam
Body
Top
Operator | Cross
pl out Board M2 31.65 9496 | 40 3007.80 9017.40 | 1.06 | Cukup | 1.00 33.65 29.65 | Seragam
Mambo
Operator | Cross Top
] Cut Erams & M2 63.93 | 191.78 | 40 12261.86 | 36779.57 | 0.26 | Cukup [ 1.00 65.93 61.93 | Seragam
Operator | Cross o
1 out Frame A M2 8.15 24,45 | 40 199.29 597.64 0.64 | Cukup | 0.20 8.55 .75 Seragam
D~cor
Operator | Cross Top
1 Cut Frame B M2 61.05 | 183.14 | 40 11182.09 | 33540.26 | 0.29 | Cukup | 1.00 63.05 59.05 | Seragam
Operator | Cross | 1P
1 Cut Frame B M2 27,29 81.86 | 40 2235.69 6701.06 | 1.43 | Cukup | 1.00 29.29 25.29 | Seragam
(Assy)
Top
Operator | Cross .
1 Cut Block M2 27.10 81.29 |40 2204.69 6608.06 | 1.45| Cukup | 1.00 29.10 25.10 | Seragam
Joint
Operator | Cross | Fall
1 Cut Board M2 64.67 | 194.00 | 40 12551.33 | 37636.00 | 0.77 | Cukup | 1.73 68.13 61.20 | Seragam
A/Body
Operator | Cross Fall
1 Cut Center A M2 29.55 88.64 | 40 2620.84 7856.52 | 1.22 | Cukup | 1.00 31855 27.55 | Seragam




Narma—T—Proses——Kabinet——viotdel—— L ——2x——K N 23¢9 425 2 N—T—HasitT— o BKA——BKB——Hasit
Operator | Cross | Fall (detik) s dev
: i CenterB | v, | 3000 | 9001 |40 270260 | 8101.80 | 1.18 | cukup | 1.00 | 3200 | 28.00 | Seragam
F Front
Operator | Cross
s Cut Assy (F
;;f,n M2 | 8607 | 25822 | 40 22227.86 | 6667757 | 0.14 | cukup | 1.00 | 88.07 | 84.07 | Seragam
Operator | Cross alb-+deco
1 Cut g
R M2 | 2654 | 7961 | 40 211432 | 6336.96 | 151 | cukup | 1.00 | 2854 | 2454 | seragam
I |cut Bnthe:
Oncharor | B, | ERUAP M2 | 6467 | 19400 | 40 12547.33 | 37636.00 | 0.26 | cukup | 1.00 | 66.67 | 6267 | Seragam
1 Cut rraifric
Side Arm
Onetator | Bifles | 288 M3 | 5810 | 17431 | 40 10135.99 | 30383.98 | 1.26 | Cukup | 200 | 6210 | 54.10 | Seragam
Side Arm
Operator | Cross R M3 58.10 | 174.31 | 40 10133.99 [ 30383.98 | 0.95 | Cukup | 1.73 61.57 54.64 | Seragam
1 Cut kA
Opelator | B5g.. | Bidean) M3 | 62.00 | 186.00 | 40 11538.00 | 34596.00 | 0.83 | cukup | 1.73 | 65.46 | 5854 | seragam
1 Cut i
Opebaror | g | St N M3 | 6200 | 186.00 | 40 11534.00 | 34596.00 | 0.28 | cukup | 1.00 | 6400 | 60.00 | Seragam
Operator | Cross | 2% A™ | w3 | 106.33 | 319.00 | 40 33928.33 | 117610 | 038 | cukup | 200 | 110.33 | 102.33 | seragam
1 Cut s 7
overator | cross | 2%€A™ | a3 | 10633 | 319.00 | 40 33922.33 | 1917610 | 509 | cukup | 1.00 | 108.33 | 104.33 | Seragam
1 Cut i 7
Onchator | B, || EidEm | M3 | 3806 | 11417 | 40 435093 | 1303479 | 2.21 | cukup | 1.73 | 4152 | 3459 | seragam
B 1 Cut QTUCVCL
fice M3 | 3806 | 11417 | 40 434693 | 1303479 | 0.74 | cukup | 1.00 | 4006 | 36.06 | Seragam

Ql D
JICCVC N\




Dl D L | - e ST Lo k/ Dl DN LD) e AVAW =Y N Ll . ST 2l A DIl Ll
NdITId rFTuUscS nNavitrict IVIUUCIT P49, N Ay e A UL/\)L LA\ riasitl DN\A DNN\D 1asit
(detik) s dev
Pedal
Ope:ator gft’ss R;?la M3 | 2050 | 6150 |40 1262.75 | 3782.25 | 2.54 | cukup | 1.00 | 2250 | 1850 | Seragam
Ope:ator g:‘iss Key Slip M3 | 2291 | 6872 |40 1576.15 | 4722.44 | 203 | cukup | 1.00 | 24.91 | 20.91 | Seragam
Operator | Cross iEg
: et Board M3 67.26 | 201.78 | 40 13573.72 | 40715.17 | 0.24 | Cukup | 1.00 | 69.26 | 65.26 | Seragam
Body
Top
rator r
Opel‘m (C:ufss Board M3 | 3165 | 94.96 |40 3007.80 | 9017.40 | 106 | cukup | 1.00 | 33.65 | 29.65 | seragam
Mambo
Opereak  Orogs | fop 3 63.93 | 191.78 | 40 12265.86 | 36779.57 | 0.78 | Cuk 173 | 67.39 | 6046 |S
I Cut Frame A M . . . . . u up . . . eragam
Operator | Cross | Jop M3 61.05 | 183.14 | 40 11188.09 | 33540.26 | 1.14 | cuk 2.00 | 65.05 | 57.05 | Seragam
| Cut Erame B : A : : _ ukup ; ! : g
lop
Operator | Cross
1 o Frame B M3 27.29 | 81.86 |40 223569 | 6701.06 | 1.43 | Cukup | 1.00 | 29.29 | 25.29 | Seragam
(Assy)
Top
Operator | Cross Blgckb M3 27.10 | 81.29 |40 2204.69 | 6608.06 | 1.45 | Cukup | 1.00 | 29.10 | 25.10 | Seragam
' Cut Joint
Fall
Operator | Cross | Board M3 37.33 | 111.99 | 40 418259 | 12541.76 | 0.77 | Ccukup | 1.00 | 39.33 | 35.33 | Seragam
| Cut A/Body
Operator | Cross sy M3 2955 | 88.64 |40 2620.84 | 785652 | 1.22 | Cukup | 1.00 | 31.55 | 27.55 | Seragam
\ s Center A
Operator | Cross E{zlnlterB M3 29.74 | 89.21 |40 2654.63 | 7957.89 | 1.21 | Cukup | 1.00 | 31.74 27.74 | Seragam

Cut




Dl D L lons. = L ST . k/ Dl DANL D) e AVAY N1 L1 - ST D1 DL D Ll
NdITId FTuUscS nNavitrict IVIUUCI A N LINL UL/\)L N iasii DIN\A DI\D 1asit
(detik) S dev

Operator | Cross | Hinge M3 | 2654 | 79.61 |40 211432 | 633696 | 151 | Cukup | 1.00 | 2854 | 2454 | Seragam
1 CuUl OlNpPe

Opegator | Gggss || Bauap M3 | 4504 | 13511 |40 6086.45 | 18253.36 | 0.53 | Cukup | 1.00 | 47.04 | 43.04 | Seragam
1 CUtl Frallic

Opelrator g:?ss E'de A | po2sE | 4100 | 123.00 | 40 5045.00 | 15129.00 | 0.63 | Cukup | 1.00 | 43.00 | 39.00 | seragam

Operator | Cross | Side Arm | py5qp | 4900 | 12300 | 40 5049.00 | 15129.00| 1.90| Cukup| 1.73| 44.46 | 3754 | Seragam
I CUut n

Operator | Cross | Side | posep | 6a00 | 19200 | 40 12296.00 | 36864.00 | 1.04| Cukup | 2.00 | 68.00 | 60.00 | Seragam
1 Cut DUdAdl UL

Operator | Cross | Side | pyyap | 6400 | 19200 | 40 12290.00 | 36864.00 | 0.26 | Cukup | 1.00 | 6600 | 62.00 | Seragam
1 CUt DbUdlumfn

Operator | Cross | Side | poyap | 13220 | 336.60 | 40 3776852 | 132995 | 008 | cukup | 1.00 | 11420 | 11020 | Seragam
] CUtl IICCEVE L 3%

Opefator | @fass | Sides @ | D770 deabidi20 | 336.60 | 40 3777452 | 1132995 | 034 | cukup | 2.00 | 116.20 | 108.20 | Seragam
I CUtl SICCVE R U

Operator | ©T0SS | ey slip | p22sE | 30.07 | 90.20 |40 271401 | 8136.04 | 1.18 | Cukup | 1.00 | 3207 | 28.07 | Seragam

Operator | Cross Fall
! s Tal | poosk | 3750 | 11250 | 40 4220.75 | 12656.25 | 0.76 | Cukup | 1.00 | 39.50 | 3550 | Seragam

Operator | Cross | Fall | p)oep | 5816 | 8440 |40 2381.52 | 713856 | 1.34 | Cukup | 1.00 | 30.16 | 26.16 | Seragam

Opefator | GgSs | iidiies P22SE | 5167 | 155.00 | 40 8014.33 | 2402500 | 1.20 | Cukup | 1.73 | 55.13 | 4820 | Seragam
iy \av i LBLAYIRLY
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In\llcll Tia P’l LUNIoN) 'r\abil |ct ?v‘iudci 2)\ Ik\lI 2)(2 OZX)Z f\‘l" i_laall BKA BKB Habll
(detik) S dev
Operator | Cross Fal)
p1 ot Front P22SE | 44.10 | 132.30 | 40 5836.43 | 17503.29 | 0.55 | Cukup | 1.00 | 46.10 | 42.10 | Seragam
Assy
Operator | Cross i
P nge P22SE | 13.05 | 39.15 |40 511.09 1532,72 | 0.56 | Cukup | 0.30 | 13.65 | 1245 | Seragam
| Cut Stripe
Operator | Cross Key P22SE | 54.42 | 163.25 | 40 8885.52 | 26650.56 | 0.36 | Cuku 1.00 | 56.42 | 52.42 | Seragam
1 Cut Block L ' ' ‘ : : B | = ' : g
Operalor | Cross | Key P22SE | 54.42 | 163.25 | 40 8885.52 | 2665056 | 0.36 | Cukup | 1.00 | 56.42 | 52.42 | Seragam
1 Cut Block R
Music
Operator | Cross
pl Cut Desk P22SE | 1295 | 38.85 |40 503.51 1509.58 | 1.02 | Cukup | 0.40 | 13.75 12.15 | Seragam
Stoper
Operator | Cross
p1 e ?gg(:h P22SE | 7159 | 21477 | 40 15381.38 | 46126.15 | 0.62 | cukup | 1.73 | 75.05 | 68.13 | Seragam
Bench
Operator | Cross
pl cut Sleeve P22SE | 26.31 | 7893 |40 2078.65 | 6229.94 | 1.54 | Cukup | 1.00 | 28.31 24.31 | Seragam
Long
Operator | Cross Bench
. wut Sleeve P22SE | 26.31 | 7893 |40 2078.65 | 6229.94 | 1.54 | cukup | 1.00 | 28.31 24.31 | Seragam
Short
Operator | Cross Bench 278805.1
| cut Bottom P22SE | 176.01 | 528.02 | 40 92937.04 ” 0.03 | Cukup | 1.00 | 178.01 | 174.01 | Seragam
Operator | Cross i
pl cut i'de Arm P22SW | 41.00 | 123.00 | 40 5051.00 | 15129.00 | 2.54 | Cukup | 2.00 | 45.00 | 37.00 | Seragam
Operator | Cross i
pl o ;'deArm p22SW | 41.00 | 123.00 | 40 5045.00 | 15129.00 | 0.63 | cukup | 1.00 | 43.00 | 39.00 | Seragam
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(detik) S dev

Opegator | Egss | Sl P22SW | 64.00 | 192.00 |40 | 3 | 12296.00 | 36864.00 | 1.04 | cukup | 2.00 | 68.00 | 60.00 | Seragam

Cut Boarel
Operator | Cross Side
P i S o | P22SW | 64.00 | 192.00 |40 | 3 | 12294.00 | 36864.00 | 0.78 | cukup | 1.73 | 67.46 | 6054 | Seragam
Operator | Cross | Side | pyysuq | 11220 | 33660 | 40 | 3 | 3777252 | 1192°%5 | 025 | cukup | 1.73 | 115.66 | 10874 | seragam
Qperator | Cross Side 113299.5
! P/7/SW 112.20 350.00 [4U | 3 31 706.92 U.Us | Cukup 1.00 114720 1TO0.ZU | Seragam
l Cut Sleeve R 6
Ope[ator gl:thoss Leg L P22SW | 2832 | 8497 |40 | 3| 240863 | 721990 | 1.33 | cukup | 1.00 | 3032 | 26.32 | Seragam
Operator | Cross
pl o LegR P22SW | 2832 | 84.97 |40 | 3| 240863 | 7219.90 | 1.33| cukup | 1.00 | 3032 | 2632 | Seragam
Operator | Cross Pedal
pl R S P22SW | 60.89 | 182.68 | 40 | 3 | 11125.99 | 33371.98 | 0.29 | cukup | 1.00 | 6289 | 5889 | Seragam
Opegator gtoss Key Slip | P22SW | 3007 | 9020 |40 | 3| 271401 | 8136.04 | 1.18 | cukup | 1.00 | 3207 | 28.07 | Seragam
St | Ses | Sk P22SW | 5456 | 163.67 |40 | 3 | 893720 | 26787.87 | 1.43 | cukup | 2.00 | 5856 | 5056 | seragam
| Cut Board
Operator—|€ross Top
1 i Frome a | P22SW | 8382 | 25147 [40 | 3| 2108105 | 63237.16 | 0.15 | cukup | 1.00 | 8582 | 8182 | Seragam
Operator—-Cross Top
1 2k Freo g | P22SW | 1907 | 57.20 |40 |3 | 109261 | 327184 | 293 | Cukup | 100 | 2107 | 17.07 | Seragam
i) [P o = PJJSW | 2755 | 8264 |40 | 3 | 2278.46 | 6829.37 | 141 | Cukup | 1.00 | 2955 | 2555 | Seragam
| Cut Board A ;
ﬂpnmfnr Cross Eall

1 cut Center A P225W 3750 11250 40 3 422075 12656.25 0.76 Cukup 1.00  39.50 3550  Seragam




Nl D L los. = ST . k/ Nl DANL D) e AVAY N1 L ST D1 A D12 Ll
Ndallla rF1uUscs N\aulIrict 1IVIUUCIT LA N LINL UL/\)L N iasti DN\A DIN\D iasti
(detik) S dev
rator r Fall
Operator | Cross | Fall | »ooouq | 2816 | 8449 |40 | 3| 238152 | 713856 | 134 | cukup | 1.00 | 3016 | 26.16 | Seragam
1 CUl CCIICT D
Operator | Cross Fall
Pe e ] P22SW | 51.67 | 15500 |40 | 3| 801433 | 24025.00 | 1.20 | cukup | 1.73 | 5513 | 4820 | Seragam
Operator | Cross Sl ‘
P 1 =k Front P22SW | 27.00 | 81.00 |40 [ 3| 2189.00 | 6561.00 | 1.46 | cukup | 1.00 | 29.00 | 25.00 | Seragam
AsSY
Operator CFOSS Hlnge P22QTaL 13.05 38 15 40 3 485 90 1455.42 279 Cukup. 0.65 14.02 11.42 Seragam
1 Cut Stripe . P 9
Operator | Cross | Key | 5ooaug | 2067 | 6200 |40 | 3| 128333 | 384400 | 250 | cukun | 1.00 | 2267 | 1867 | Seragam
t Cut Btock L t
Operator | Cross Key
: g oY | p22sw | 2067 | 62.00 |40 | 3| 128333 | 3844.00 | 2.50 | cukup | 1.00 | 2267 | 1867 | Seragam
L Ul DIUCA N
I r r B m
Operator | Cross | Bottom | o) apq | 3408 | 10224 |40 | 3 | 348634 | 10453.02 | 0.92 | cukup | 1.00 | 3608 | 32.08 | Seragam
Music
Opegator CC:L‘:SS Desk P22SW | 12.95 | 3885 |40 |3 | 50391 | 150058 | 2.29 | cukup | 060 | 1415 | 1175 | Seragam
Steper
Opetator | =20ss ) fiCedich P20 oy |7159| 21477 | 40| 3| 1538138 | 46126.15-| 0.62 | Cukup|—1.73|75.05—|68.13—| Seragam
1 Cut Top N ' ' - - P - : - g
Operator | Cross Bench
P . it Sleeve P22SW | 1967 | 59.00 |40 | 3| 1162.33 | 3481.00 | 276 | Cukup | 1.00 | 21.67 17.67 | Seragam
Y UT Long
0 c Bench
pe[ator Cr(t)ss Sleeve poosy | 1967 | 5900 1ag 13| 116033 | 348100 | 276 | cukupl 100 | 2167 | 1767 | seragam
u

Short




ST

ST

Nama——Proses——Kabinet——tviodet S NT—23€ 12592 N—T—Hasit BKA——BKB——Hasit
(detik) S dev
Opezator (C:l:(t’ss gg?tcor:n P22SW | 176.01 | 528.02 | 40 92941.04 278205'1 0.10 | cukup | 1.73 | 179.47 | 172.54 | Seragam
Ope';ator g;gss ﬁide A | 5oop0 | 41.00 | 123.00 | 40 5045.00 | 15129.00 | 0.63 | cukup | 1.00 | 4300 | 39.00 | Seragam
Operlator gl:cths gde AMM | ooopo | 41.00 | 123.00 | 20 5051.00 | 1512900 | 2.54 | cukup | 2.00 | 45.00 | 37.00 | Seragam
Operlator g;‘t’ss g?aer 4L | P22DO | 6400 | 19200 |40 12290.00 | 36864.00 | 0.26 | cukup | 1.00 | 66.00 | 62.00 | Seragam
Ope';ator g;gss ;igaer 4R | P22D0 | 6400 | 19200 | 40 12290.00 | 36864.00 | 0.26 | cukup | 1.00 | 66.00 | 62.00 | Seragam
Ope';ator (C:l:(t’ss g:ggve _ | P22D0 | 11220 | 33660 | 40 3776852 113%99-5 008 | cukup | 1.00 | 11420 | 110.20 | Seragam
Ope';ator SE?SS g:g:ve - | P22D0 | 11220 | 336,60 | 40 3777252 113299'5 0.25 | cukup | 1.73 | 115.66 | 108.74 | Seragam
Ope';ator gj‘;ss Leg L P22D0 | 2832 | 8497 |40 2408.63 | 721990 | 1.33 | cukup | 1.00 | 3032 | 26.32 | Seragam
Operlator (C:l:(t’ss Leg R P22D0 | 2832 | 8497 |40 2408.63 | 7219.90 | 1.33 | cukup | 1.00 | 3032 | 26.32 | Seragam
Operlator gft’ss g;ﬂa' P22DO | 60.89 | 182.68 | 40 11125.99 | 33371.98 | 029 | cukup | 1.00 | 6289 | 5889 | Seragam
Operlator g;‘t’ss Key Slip | P22DO | 3007 | 9020 |40 271401 | 8136.04 | 1.18 | cukup | 1.00 | 3207 | 28.07 | Seragam
Operator CrOSS Top D22NN BA RR 122 _7 AN Q021 20 DTN )77, N 2R Nualaan 1 NN |2l ~NA B2 RA Caranam
1 Cut Board
Ope';ator gft’ss l?gme A | P22D0 | 8382 | 25147 |40 | 3 | 21087.05 | 6323716 | 061 | Cukup | 200 | 87.82 | 7982 | Seragam




117

ST

ST

Nama Proses Kabinet Model (detik) 2% . 2X2 012X)2 N Hasil e BKA BKB Hasil
Operator | Cross

pl i -Ilz-?gmeB P22D0 | 19.07 | 57.20 |40 109261 | 327184 | 293 | cukup | 1.00 | 2107 | 17.07 | Seragam
Operator | Cross Fall

1 out Board A P22DO | 27.55 82.64 | 40 2278.46 6829.37 | 141 | Cukup [ 1.00 | 29.55 2555 | Seragam
Operator | Cross Fall

1 Cut — P22DO | 3750 | 11250 | 40 4220.75 12656.25 | 0.76 | Cukup | 1.00 39.50 35,50 | Seragam
Operator | Cross

pl Cut I(:I%IrllterB pP22DO | 28.16 84.49 |40 2381.52 7138.56 1.34 | Cukup | 1.00 30.16 26.16 | Seragam
Operator | Cross Fall

| Cut Erant P22DO | 51.67 | 155.00 | 40 8010.33 | 24025.00 | 0.40 | Cukup | 1.00 53.67 49.67 | Seragam
Operator | Cross | Fall

1 cut Front P22DO | 27.00 81.00 | 40 2189.00 6561.00 | 146 | Cukup | 1.00 [ 29.00 25.00 | Seragam

Assy

Operator | Cross Hinge

1 cut Stripe P22DO | 13.05 | 39.15 |40 511.41 1532.72 | 1.57 | Cukup | 0.50 | 14.05 12.05 | Seragam
Operator | Cross Key

1 cut Block L P22DO | 20.67 62.00 |40 1283.33 384400 | 250 | Cukup | 1.00 | 22.67 18.67 | Seragam
Operator | Cross Key

{ Cut Block R P22DO | 20.67 62.00 |40 1283.33 384400 | 250 | Cukup | 1.00 | 22.67 18.67 | Seragam
Operator | Cross Bottom

| Cut Erame P22DO | 34.08 | 102.24 | 40 3486.34 | 10453.02 | 0.92 | Cukup | 1.00 | 36.08 32.08 | Seragam
Operator | Cross | Music

1 Cut Desk P22DO 12:95 38.85 |40 503.69 1509.58 | 1.59 | Cukup | 0.50 13.95 11.95 | Seragam

Stoper

Operator | Cross Bench

1 Cut Top P22DO | 7159 | 21477 | 40 15383.38 | 46126.15 | 0.83 | Cukup | 2.00 75.59 67.59 | Seragam




Dl D L | .- e L ST ). k/ Dl DN LD) e AVAW =Y N Ll - ST DRAlLA Dl = Ll
NdITId rFTuUsts nNavitrict IVIUUCIT P49 N N LN V) /\)L LA\ riasitl DN\A DNN\D 1asit
(detik) S dev
Operator | Cross Bench
! Cut Sleeve P22D0 | 1967 | 5900 |40 116233 | 3481.00 | 2.76 | Cukup | 1.00 | 21.67 | 17.67 | Seragam
tong
Operator | Cross Bench
! Cut Sleeve P22D0 | 7967 | 239.00 | 40 19048.33 | 57121.00 | 0.67 | Cukup | 2.00 | 83.67 | 7567 | Seragam
Operator | Cross ;”U';]
enc 27 A
! Cut DAt P22D0 1/6.01 v28.02 | 40 92941.04 8%05 0.10 | Cukup 1./3 1/9.4/ 1/2.54 | Seragam
= ULLULTI [
Operator | Single | Pedal
L Bor Rail Bl 1711 | 51.34 |40 879.10 | 263580 | 0.91 | cukup | 050 | 18.11 | 16.11 | Seragam
Operalor | SINgIe | ko) pack | B1 | 63.32 | 189.95 | 40 | 3 | 12029.00 | 36081.00 | 027 | cukup | 1.00 | 6532 | 6132 | Seragam
Operator | Single
1 S Key block| B1 | 5809 | 174.28 | 40 10132.5! | 3037352 | 1.26 | cukup | 2.00 | 62.09 | 54.09 | Seragam
Operator | Single | Side Base | o, | 5533 | 67.00 | 40 1498.33 | 4489.00 | 2.14 | cukup | 1.00 | 24.33 | 20.33 | Seragam
L DUT n
Operator | Single Side Base ‘
Py ey , B2 | 2233 | 67.00 |40 1498.33 | 4489.00 | 2.14 | cukup | 1.00 | 2433 | 20.33 | Seragam
L DUT =
Opepator [ gigdle | Rgga) B2 | 1711 | 5134 |40 879.10 | 2635.80 | 0.91 | cukup | 050 | 1811 | 1611 | Seragam
L DUl an
Obepator | glgple | Kl m B3 | 2005 | 87.14 |40 2531.63 | 7593.38 | 032 | Cukup | 0.50 | 30.05 | 28.05 | Seragam
Opefator | glpde | s B2 | 2005 | 87.14 |40 2531.63 | 7593.38 | 0.32 | cukup | 050 | 30.05 | 2805 | Seragam
Operator | Single Bottom
Pe) gl B2 | 2101 | 6304 |40 1326.68 | 397404 | 2.42 | cukup | 1.00 | 2301 | 19.01 | Seragam

Erame
T 1Tarmmc

L

|~ jw) |




ST

ST

Nal A Pl LUN]wN) 'r\clbil |Ct |V|UUC= 2)\ i\l 2)(2 OZX)Z |’\\=l Haa” BKA BKB Habll
(detik) s dev
rator | Singl ide B
Opela 0 ;Ulg ¢ ;de €| B3 | 2233 | 67.00 |40 | 3| 149833 | 4489.00 | 2.14 | cukup | 1.00 | 2433 | 2033 | seragam
Operator | Single | Side Base | ;5| 533 | g700 |40 | 3| 149833 | 448900 | 214 | cukup | 1.00 | 2433 | 2033 | seragam
35 DUI | -
Operator_l Sinale Pedal
i o = B3 | I71 | 5134 [40 |3 | 879.10 | 263580 | 091 | Cukup | 050 | 181l | 1611 | Seragam
Operator_| Single Key
] Bor Block R B3 29.05 o/l.14 40 | 3 2933.13 7593.38 1.26| Cukup 1.00 31.05 2(.05 Seragam
Ope[ator ;i(;‘rq'e I;%VCK i B2 29.05 | 8714|4013 2533:13 | 7593.38 | 1.26 | Cukup | 1,00 3105 27.05 | Seragam
Operator | Single Bottom _ s A . [, ool P P . N T ||
1 Bor Frame Do Z1. Ul 05.U4 4U 9 15Z20.00 oJ14.U4 .84 CUKUpP 1.UU £ZO. Ul 19Ul S€TaydlTT
Operator | Single Side Arm
iRl | 2 bR M2 | 7562 | 22686 |40 | 3 | 17157.15 | 5146546 | 019 | cukup | 1.00 | 77.62 | 7362 | Seragam
Opezator ;'grg'e ﬂg?_”m M2 | 75.62 | 226.86 |40 | 3 | 17163.15 | 51465.46 | 0.75 | cukup | 2.00 | 79.62 | 71.62 | Seragam
5 . . 3 . Cuku : y ; eragam
Upe[ator E'grg'e ;'de PASE | Mo | 8037 | 24110 |40 | 3 | 19378.40 | 5812021 | 0.17 o | 100 | 8237 | 7837 | serag
P eor . |0 | m2 | 8037 [ 24110 [40 |3 | 19378.40 | 58129.21 | 047 | cukup | 1.00 | 8237 | 7837 | Seragam
0O 'y C, 1 Dadal
”“"'1“‘”' E‘(‘J'ry“‘ E:ﬁw M2 1711 | 5134 [40 |3 | 879.10 | 263580 | 0.91 | Cukup | 0.50 | 18.11 | 16.11 | Seragam
. To
Operator | Single A P y o= y A 5 y 8| ____ 8 g B [ - - g
1 Bor Frdific D INAL 41.04 1Z5.11 [210) 5] oU00.UZ 10190.U7 1.9V CuKup 1.7/5 440U 97.97 Derdgd”l

(Body)



Dl D L lons. = ST Lo k/ Nl DANL D) W AVAY N1 Ll - ST D1 AN DL Ll
Nallld |l RONIvN) N\AauITict IVIUUCT A N LINL UL/\)L N iasit DIN\A DI\D iasiti
(detik) S dev
FIpgsaior | Single
: Bor Assy (F
r
Operator | Single Cen M?2 29.80 89.41 |40 2666.72 7994.15 1.20 | Cukup | 1.00 31.80 27.80 | Seragam
1 Bor a/b+deco
Operator | Single e
1 Bor Strige M2 4744 | 14232 | 40 6753.66 | 20254.98 | 0.47 | Cukup | 1.00 | 49.44 | 4544 | Seragam
Operator | Single Ke
| Bor BIngR M2 29.05 87.14 | 40 2533.13 7593.38 | 1.26 | Cukup | 1.00 31.05 27.05 | Seragam
Operator | Single Ke
1 Bor BIngL M2 29.05 87.14 | 40 2533.13 7593.38 1.26 | Cukup | 1.00 31.05 27.05 | Seragam
Operator | Single S
1 Bor Erime M2 21.01 63.04 | 40 1326.68 3974.04 | 2.42 | Cukup | 1.00 23.01 19.01 Seragam
Operator | Single N e
i Bor UpR M3 75.62 226.86 | 40 17163.15 | 51465.46 | 0.75 | Cukup | 2.00 79.62 71.62 | Seragam
Operator | Single T —
1 Bor UpL M3 75.62 226.86 | 40 17161.15 | 51465.46 | 0.56 | Cukup | 1.73 79.08 72.16 | Seragam
Operator | Single I
Side Base
1 Bor R M3 80.37 | 241.10 | 40 19382.40 | 58129.21 | 0.50 | Cukup | 1.73 83.83 76.90 | Seragam
Operator | Single N
1 Bor L M3 80.37 | 241.10 | 40 19378.40 | 58129.21 | 0.17 | Cukup | 1.00 82.37 78.37 | Seragam
Operator | Single S
1 Bor Rail M3 17.11 | 5134 |40 879.58 2635.80 | 1.78 | Cukup | 0.70 | 18.51 15.71 | Seragam
Top Z56036.0
168.67 506.00 40 85347.33 0.04 1.00 170.67 166.67 S
Frame A M3 0 Cukup eragam




ST

ST

Nal d Pl UsSES Ir\abil |¢t |V|Udc= 2)\ lh\ll 2X2 OZX)Z f\‘l" Haa;l Blr\A Blr\B Habll
(detik) s dev
Operator | Single Top
1 | Bor Frame B | M3 | 4104 | 12311 |40 5054.02 | 15156.07 | 0.63 | Cukup | 1.00 | 43.04 | 39.04 | Seragam
(Body)
F Front
] Assy (F
Operator | Single | cep M3 | 2980 | 89.41 |40 2666.72 | 7994.15 | 1.20 | Cukup | 1.00 | 31.80 | 27.80 | Seragam
! Bor alb+deco
)
Opegetor | Bipple | feiets M3 | 4744 | 14232 |40 6757.66 | 2025498 | 1.42 | Cukup | 1.73 | 50.90 | 43.98 | Seragam
L DUl bl
Opefator | lgle | Be¥em | 1oy (99%05 | STvallies 253313 | 759338 | 1.26 | Cukup | 1.00 | 3105 | 27.05 | Seragam
Opegator | gipdlle gﬁfp,{, M3 | 2005 | 87.14 |40 253313 | 759338 | 1.26 | Cukup | 1.00 | 3105 | 27.05 | Seragam
Soessine | Muedy | HOUON
pezaor B'(;‘ge Frame M3 | 2101 | 63.04 |40 1326.68 | 3974.04 | 2.42 | Cukup | 1.00 | 2301 | 19.01 | Seragam
Accvs
I-\Qay
i Side Arm
i B‘Q’ﬂg'e 2 P22SE | 3455 | 10366 | 40 | 3 | 358380 | 1074540 | 089 | cuxup | 1.00 | 3655 | 3255 | Seragam
i ;Tgle SIde A | py2sE | 3455 | 103.66 | 40 3583.80 | 1074540 | 0.89 | Cukup | 1.00 | 3655 | 3255 | Seragam
i Bsrir:gle Side Base | py)se | 69.33 | 20800 |40 | 3 | 1442033 | 4326400 | 089 | cukup | 200 | 7333 | 6533 | seragam
Ope[ator Rsr:r:gle Is'de Base | poose | 69.33 | 208.00 | 40 1442733 | 43264.00 | 067 | Cukup | 1.73 | 7280 | 6587 | Seragam
Opetalor | Single | Pecal | ppysm-{=izai| Bags | 20 879.88 | 263580 | 233 | cukup | 080 | 1871 | 1551 | Seragam
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Nama PTOSES Kabinet Viodet o 2X k! NT 22X2 12X N Hasit ST BRA BKB Hasit
(detik) S dev

Ope[ator Sg‘gle KPy Slip P27SFE 26.16 78.49 40 | 3 2055.56 6160.68 1.56 | Cukup 1.00 28.16 24.16 Seragam
rator ingl Fall

Opegator | Eipgle all | poosE | 3750 | 11250 |40 | 3 | 422075 | 1265625 | 076 | cuxun | 1.00 | 3950 | 3550 | Seragam
1 Bor Center A N

Operator | Single | Hinge p2oSE | 4744 | 14232 | 40 | 3 | 6753.66 | 2025498 | 047 | coxun | 1.00 | 49.44 | 4544 | Seragam
! Bor Stripe E

Operator | Single | Key | oo | 2101 | 6304 |40 |3 | 132668 | 397404 | 2.42 | cuxuo | 200 | 2301 | 1901 | Seragam
I Bor PIOCK K

Operator | Single | Key | oo | 5101 | 6304 |40 ]3| 130668 | 3074.04 | 2.42 | cukup | 1.00 | 2301 | 1901 | Seragam
t Bor Block

Ope,rator Bligle Eomm P22SE | 2101 | 63.04 |40 |3 | 132668 | 3974.04 | 2.42 | cukup | 1.00 | 2301 | 19.01 | Seragam
t Bor Frame

Operator | Single Baneh
1 vt Sleeve P22SE | 12.00 | 36.00 |40 |3 | 43250 | 1296.00 | 1.85| Cukup | 050 | 13.00 | 11.00 | Seragam

LCong

0 t Sivml Bench

perator | 9Ingle | glaave P22SE | 1200 | 36.00 |40 |3 | 43250 | 1296.00 | 1.85 | Cukup | 050 | 13.00 | 11.00 | Seragam
- | Short

Operator_| Single Side Arm | P22SW | 3455 | 103.66 | 40 | 3 | 3583.80 | 10745.40 | 0.89 | cukup | 1.00 | 3655 | 3255 | Seragam
I Bor R

QOperator | Single Side Arm | P22SW | 34.55 | 103.66 |40 | 3 | 3583.80 | 10745.40 | 0.89 | Cukup | 1.00 | 36.55 | 32.55 | Seragam
1 Bor L ‘

Qperator | Single Side Base | P22SW | 69.33 | 208.00 | 40 | 3 | 14423.33 | 43264.00 | 0.22 | Cukup | 1.00 | 71.33 | 67.33 | Seragam
1 Bor R

QOperator | Single Side Base | P22SW | 69.33 | 208.00 | 40 | 3 | 14429.33 | 43264.00 | 0.89 | cukup | 2.00 | 73.33 | 65.33 | Seragam
1 Bor L
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(detik) s dev

4

Operator | Single Pedal

1 Rar Rail
L DUI nari

P22SW | 17.11 5134 |40 [ 3| 879.58 2635.80 | 1.78 | Cukup | 0.70 18.51 15.71 | Seragam

Operator | Single

! 0 Key Slip | P22SW | 26.16 | 78.49 |40 | 3| 205556 | 6160.68 | 1.56 | Cukup | 1.00 | 28.16 | 24.16 | Seragam
L DUT
Ope;ator g;,gle fFJ?eIrI‘.tﬂr A P22SW | 29.67 | 89.00 |40 | 3| 2642.33 | 7921.00 | 1.21 | Cukup | 1.00 | 31.67 | 27.67 | Seragam

Opegetor | gigle [ P22SW | 37.12 | 111.36 |40 | 3 | 413568 | 1240105 | 0.77 | cukup | 1.00 | 3912 | 35.12 | Seragam

1 Bor Stripe
ORIy Single ) P22SW | 21.01 63.04 |40 | 3| 1326.68 3974.04 2.42 | Cuk 1.00 23.01 19.01 S
| Bot Block R . ? : ; Y ukup ; : ? eragam
Operator | Si Ke
P { glgrgle BIOka L P22SW | 21.01 63.04 |40 | 3 1326.68 3974.04 2.42 | Cukup 1.00 23.01 19.01 Seragam

Operator | Single Bottom
P g P22SW 21.01 63.04 (40 | 3 1326.68 3974.04 | 2.42 | Cukup 1.00 23.01 19.01 Seragam

1 Bor Frame
: Bench
Opezator g'g?'e Sleeve P22SW | 4098 | 122.94 |40 | 3| 504408 | 1511424 | 191 | Cukup | 1.73 | 4444 | 3752 | Seragam
Long
Operator | Single ey
P | B Sleeve P22SWW | 40.98 | 12294 |40 | 3| 5046.08 | 15114.24 | 2.54 | Cukup | 200 | 4498 | 3698 | Seragam
Short

Operator | Single Side Arm

P22D0 34.55 103.66 [ 40 | 3 | 358380 10745.40 | 0.89 | Cukup 1.00 36.55 3255 | Seragam

1 Bor R
Opeiator ;?f'e E'de AM | p2opa | 3455 | 10366 |40 | 3| 358380 | 1074540 | 089 | cukup | 1.00 | 3655 | 3255 | Seragam

Operator | Single Side Base

1

P22D0 | 69.33 | 208.00 |40 | 3 | 14429.33 | 43264.00 | 0.89 | Cukup | 2.00 73.33 65.33 | Seragam

n
1 DUI LAY




Nama——Proses——Kabinet— ot 2% S Hast—— T ——BA——BRKB——Hasit
(detik) dev
Operator | Single Side Base
P ] BGi’g r P22DO 69.33 [ 208.00 14423.33 | 43264.00 Cukup | 1.00 71.33 67.33 | Seragam
Operator | Single Pedal
pet S0 R P22DO | 17.11 | 5134 879.88 | 2635.80 Cukup | 080 | 1871 | 1551 | Seragam
Operator | Single VAl v
1 Bor KEY Sl PZZ0D0 Z20.10 716.4Y 2U09.00 ©01060.66 Cukup 1.UU 20.10 24,10 Seragarm
OpeTalot s Wiglel ML P22DO—|—29-67|89.00—|-40-| 3264233792406+ 24| Cukup-| 003167 —27-67—Seragam
l Bor Center A ' ' ' 1 ' ' ' '
Operator | Single Hinae
1 Bor Stripe rccuwuwv I .14 1ll.9V v “+10V.V0 VA LV NNVI] “unup .UV uJ.1L IJ. 1L \)CIGUGIII
Opegator gingle i P22DO—21.01 | 63041401 3| 1326:68{3974-04 | 2.42 | Cukup{—1.00{23.01—|—19.0t | Seragam
or Block R ' ' ' ' ' ' ' '
Operator Single Key P221h0O) 21O\ AANDA A0 2 12A90A A 2074004 2 A9 106 alo Wall 10-64 Q
1 Bor Block L rzzD0O z1 U1 0o U4 40U o 152000 I A UA 2421 Cukup 100 zoUI 19701 Seragam
Operator | Single Bottom
I Bor Erame P22DbO—2%6t 63.04—14013 1132668 397404242 1 Cukup 1066 23:601 19-:01—1Seragam
Operator | Single | Bench
$ Bor Sleeve P22DO | 40.98 | 122.94 5040.08 15114.24 Cukup | 1.00 42.98 38.98 | Seragam
Long
Operator | Single | Bench
{ Bor Sleeve P22DO | 4098 | 122.94 5044.08 | 15114.24 Cukup | 1.73 | 4444 | 3752 | Seragam
Short
Operator | Single Side Base
1 Bor R Utd 66:20——198:60—40 1315532 3944196 097 Cukup 20010206220 Seragam
Operator Slngle Side Base -3 AA-I2ND 109 A0 A0 L. 121 40-29 2044106 024 100 £O 2N AA 20
T Bor (w2 e 0o Z0 T90:00—40—— 1TOIA95Z JIGA4LI0— U ZE Cu'r\up 100 0voZ0 V2 yav) Seragam

L




Nl D L lovs = ST . k/ Dl DINL D) e AVAY N1 L1 B ST D1 AN DL D Ll
NdITIAd |l RON1vN) N\AauITIct IVIUUCT A N LINL UL/\)L N riasit DN\A DI\D iasiti
(detik) S dev
Ope[ator ;'gg'e '::i?a' Ull | 1711 | 5134 |40 87958 | 2635.80 | 1.78 | cukup | 0.70 | 1851 | 15.71 | Seragam
. Tob
Opegator glgrgle Board Ul] | 2594 | 77.83 |40 2019.67 | 6057.51 | 0.40 | Cukup | 050 | 26.94 | 2494 | Seragam
Rear
Ope;ator g';?'e Fall back | U1y | 85.00 | 255.00 | 40 21677.00 | 65025.00 | 0.15 | Cukup | 1.00 | 87.00 | 83.00 | Seragam
Operator | Single Fall
2804 | 8411 |4 2359. 7073.65 | 1. 1y 04 | 26.04
1 fa s UlJ 804 | 8 0 350.88 | 7073.65 | 1.36 | Cukup | 1.00 | 300 6.04 | Seragam
Operator | Single Key
1 i = 9 Ul | 2005 | 87.14 |40 2533.13 | 7593.38 | 1.26 | Cukup | 1.00 | 31.05 | 27.05 | Seragam
Operator | Single Key
, o =i ULl | 2005 | 87.14 |40 2533.13 | 7593.38 | 1.26 | Cukup | 1.00 | 31.05 | 27.05 | Seragam
Operator | Single Bottom
: s s Ul7 | 210t | 6304 |40 132668 | 397404 | 242 | cukup | 1.00 | 2301 | 19.01 | Seragam
Opezator gg‘f'e KeyBed | Ull | 59.84 | 17952 | 40 10750.48 | 32227.43 | 1.19 | Cukup | 200 | 63.84 | 5584 | Seragam
Operator BEIt Slde Arm N2 104 QN BRA AN AN 102455.1 307359.3 nN2 Milein 1 NN 12RA QN 122 QN Caranam
! Sander | BodyL 2 6
Operator | Belt Side Arm 102459.1 | 3073593
M2 . ; . ! : .
1 sander | BodyR 184.80 | 554.40 | 40 ) : 009 | Cukup | 1.73 | 188.26 | 181.34 | Seragam
lop
erator | Belt
Op 1 Sander | BOATd M2 | 13860 | 415.80 | 40 57631.88 | 1725890 | 006 | cukup | 1.00 | 14060 | 136.60 | Seragam
Body
Top
erator | Belt
Op : Sander | BOard M2 | 69.36 | 208.08 | 40 1444043 | 43297.29 | 0.89 | Cukup | 200 | 73.36 | 6536 | Seragam

Mambo
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Sip

Sill

Nama Proses Kabinet Model - 2X N 2X2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator | Belt Top 115426.4 | 346273.4
Board M2 196.15 | 588.45 | 40 | 3 : #1003 | Cukup | 1.00 | 198.15 | 194.15 | Seragam
| Sander A 7 0
Ssy
Operator Belt Top ANAD 171 60 L1490 AD n QO241 L0 2650190 O-0OA Fa | 100 172 40 160460 Q
1 Sander Frame A iz 17 1. OU J1&.0U 5V 9 009%1.00 4 U.UHs CURKUP L.UU 179.OU 10J.0U oclhayall
Operator | Belt bl 252204.8
) p— Frame B M2 167.40 | 502.20 | 40 | 3 | 84070.28 . | 004 | cukup | 1.00 | 169.40 | 165.40 | Seragam
1 OdITUETr (Body) -
— Saii F Front
erator | Be
P sy (F M2 | 166.20 | 498.60 | 40 | 3 | 82873.32 | ~pogp a | 0-12 | Cukup | 1.73 | 169.66 | 162.74 | Seragam
1 Sander ShRes A
L)
Opetator | Balises | Balioip M2 | 21578 | 64734 |ag | 3| 1396910 [ 4190490 | 59 | coyn | 200 | 21978 | 21178 | Seragam
T Sander— [ Frame 3 8
Operator | Belt fioR) 172889.6
: C Board M3 138.60 | 415.80 | 40 | 3 | 57631.88 A ) 0.06 | Cukup | 1.00 | 140.60 | 136.60 | Seragam
Body
Operator | Belt Top
1 cander | BOAId M3 69.36 | 208.08 | 40 | 3 | 14434.43 | 43297.29 | 0.22 | Cukup | 1.00 | 71.36 | 67.36 | Seragam
Mambo
Operator | Belt Top 115432.4 | 346273.4
| Sander
Board M3 196.15 | 588.45 | 40 | 3 e . 0.11 | Cukup | 200 | 200.15 | 192.15 | Seragam
Assy
To .
Opezator E::}tder d rgmo o | M3 | 17160 | 51480 |40 | 3 | 8834168 2630190 | 4 04 | cukup | 1.00 | 17360 | 160.60 | Seragam
Operator | Belt e 252204.8
: Sl Frame B M3 167.40 | 502.20 | 40 | 3 | 84076.28 4 | 015 | Cukup | 200 | 171.40 | 163.40 | Seragam

(Bod\)
\ J 7
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(detik) S dev
F Front
Assy (F
Opegator gg: Gor | Con M3 | 166.20 | 498.60 | 40 | 3 | 82873.32 248%01'9 0.12 | cukup | 1.73 | 169.66 | 162.74 | Seragam
a/b+deco
r
Bottom
Ope[ator gz:: o | Frame M3 | 201.60 | 604.80 |40 | 3 1219829'6 30578301 003 | cukup | 1.00 | 203.60 | 199.60 | Seragam
Body
Operator | Belt Music
P : sl By M3 | 63.00 | 189.00 |40 | 3 | 11909.00 | 35721.00 | 027 | cukup | 1.00 | 65.00 | 61.00 | Seragam
Opegator | Bl | Sk P22SE | 138.60 | 415.80 | 40 | 3 | 57635.88 | 1728896 | 017 | cukup | 1.73 | 14206 | 135.14 | seragam
Operator | Belt | TP | pyysp | 17160 | 514.80 | 40 | 3 | 8834768 | 28°0290 | 0.1 | cukup | 2.00 | 175.60 | 167.60 | seragam
Opeator | et | P | P22SE | 167.40 | 502.20 | 40 | 8 | 84070228 | 2°%2°% | 004 | cukup | 100 | 169.40 | 165.40 | Seragam
Operator | Belt e 248601.9
P Front P22SE | 166.20 | 498.60 | 40 | 3 | 82869.32 9 004 | cukup | 1.00 | 168.20 | 16420 | Seragam
1 Sander | ,.., 6
Operator | Belt Top o 172889.6
1 Sander Board | ASYAl 156.0U 415.0U 4U J 2/05/7.00 4 U.ZZ CUKup £2.UU 147,00 154.0U oeragadrm
Operator | Belt Top I . . ) - 265019.0 ) . . .
1 Sander Frame A FZLZOW 171.0U o14.0U [219) 5] 00541.00 4 u.u4 CUKUD 1.UU 1/75.0U 10Y.0U oeraydilri
Operator Belt Top DANDTT. 1607 A0 OS2 20 AL\ Lo} QAOTZL. D0 252204'8 o 4L 1 00 124 A0 162 40 o
1 Sander Frame B DL O0OVN 107 .59V UL .U =U J 05U TVU. 20 4 U.1lJ L/UKU'J . UU 117 L.=5U 100.9VU QC'aUa'”
Operator | Belt - 248601.9
per S | Front P22SW | 166.20 | 498.60 | 40 | 3 | 82873.32 019 | 15 | cukup | 1.73 | 169.66 | 162.74 | Seragam

T

Assy

U




Dl D L los. e L ST ). k/ Dl DN LD) e AVAW =Y N Ll . ST DRAlLAN Dl = Ll
NdITid rFTuUscs nNavitrict IVIUUCI P49, N LN UL/\)L LA\ rasitl DN\A DIN\D 1asit
(detik) S dev
172889.6
P22DO0 | 138.60 | 415.80 | 40 57635.88 4 0.7 | Cukup | 1.73 | 142,06 | 135.14 | Seragam
Operator | Belt Top
I |Sander |Board | pp2pO | 171.60 | 514.80 | 40 8834168 | 2°9190 | 504 | cukup | 1.00 | 173.60 | 169.60 | Seragam
Operator | Belt Top
1 Sander | Frame A 252204.8
Operator | Belt Top P22DO0 | 167.40 | 502.20 | 40 84076.28 » 0.15 | Cukup | 2.00 | 17140 | 163.40 | Seragam
1 Sander | Frame B
Operator | Belt =
pe[aor S§nder Front P22DO0 | 166.20 | 498.60 | 40 82869.32 248%()1'9 004 | cukup | 1.00 | 168.20 | 164.20 | Seragam
Assy
Operator | Band Side arm
! Saw L B2 36.99 | 110.96 | 40 4106.04 | 1231212 | 078 | Cukup | 1.00 | 38.99 | 34,99 | Seragam
Operator | Band Side arm
L Saw R B2 36.99 | 11096 | 40 4106.04 | 12312.12 | 0.78 | Cukup | 1.00 | 38.99 | 3499 | Seragam
Operator | Band po B2 | 12638 | 379.13 | 40 47919.19 1437639'5 0.20 | Cukup | 1.73 | 129.84 | 122.91 | Seragam
1 Saw
Ope:ator 53{3,“ Leg R B2 | 12638 | 379.13 | 40 47921.19 143139'5 027 | cukup | 2.00 | 13038 | 122.38 | Seragam
Operator | Band Side arm
1 Saw L B3 36.99 | 110.96 | 40 4106.04 | 12312.12 | 0.78 | cukup | 1.00 | 38.99 | 34.99 | Seragam
Operator | Band Side arm
] e B3 36.99 | 110.96 | 40 4106.04 | 12312.12 | 0.78 | Cukup | 1.00 | 38.99 | 34.99 | Seragam
Operator | Band B3 | 12638 | 379.13 | 40 47921.19 1437639'5 027 | cukup | 2.00 | 130.38 | 122.38 | Seragam
1 Saw Leg L
Opezator gsvr\'/d Leg R B3 12638 37913 40 3 47915.19 1437639'5 007 Cukup 100 12838 12438 Seragam
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Nama PTOSES Rabinet Modet Sl 2X kot NT 22X2 12X)2 N Hasit ST BRA BKB Hasit
(detik) S dev
Side Arm
Operator | Band List (
! Saw E~C°r4) M2 1688 | 5064 |40 |3 | 855.78 | 2564.41 | 1.83 | cukup | 0.70 | 1828 | 15.48 | Seragam
Side Arm
Operator | Band List (
1 Saw g~00r4) M2 16.88 | 5064 |40 |3 | 85530 | 2564.41 | 0.94 | cukup | 050 | 17.88 | 15.88 | Seragam
Operator | Band Side Arm
! Saw Plate L M2 2687 | 8061 |40 13| 216799 | 649797 | 148 | cukup | 1.00 | 2887 | 2487 | Seragam
Operator | Band Side Arm
1 Saw Plate R M2 2687 | 8061 |40 |3 | 2167.99 | 649797 | 148 | cukup | 1.00 | 2887 | 2487 | Seragam
Operator | Band SideArm
1 Saw Assy M2 38.45 | 11535 |40 | 3 | 4443.21 | 13305.62 | 2.89 | Cukup | 2.00 | 42.45 | 3445 | Seragam
Operator | Band Side Arm
L Saw UpL M2 69.60 | 208.80 | 40 | 3 | 14534.48 | 43597.44 | 022 | cukup | 1.00 | 7160 | 67.60 | Seragam
Operator | Band Side Arm
l Saw UpR M2 69.60 | 208,80 | 40 | 3 | 14534.48 | 43597.44 | 022 | cukup | 1.00 | 71.60 | 67.60 | Seragam
Operator | Band Side Base
! saw L M2 84.00 | 252,00 140 |3 | 2117000 | 63504.00 [ 015 | cukup | 1.00 | 8600 | 8200 | Seragam
Operator | Band Side Base
L Saw R M2 84.00 | 252.00 140 | 3 | 21176.00 | 63504.00 | 0.60 | Cukup | 2.00 | 88.00 | 8000 | Seragam
Operator | Band Side Arm
1 Saw BodyL M3 69.60 | 208.80 |40 | 3 | 14534.48 | 43507.44 | 022 | cukup | 1.00 | 71.60 | 67.60 | Seragam
Operator | Band Side Arm
! Saw BodyR M3 | 69.60 | 20880 [40 |3 | 1453448 | 43507.44 | 022 | cukup | 1.00 | 71.60 | 67.60 | Seragam




Dl D 1 las. e ST 0. k/ Dl DN LD e A VAW = NlL Ll ST 2l A Dl = Ll
NdlTla FTUSCS N\aulIlrict IVIUUCI LA 1 P e 4 U /\)L N riasti DIN\NA DIND riasti
(detik) S dev
Operator | Band Side Arm
1 Saw Upk M3 69.60 | 208.80 | 40 | 3 | 14540.48 | 43597.44 | 0.88 | Cukup | 2.00 73.60 65.60 [ Seragam
Operator | Band Side Arm
1 Saw UpR M3 69.60 | 208.80 | 40 | 3| 14534.48 | 43597.44 | 0.22 | Cukup [ 1.00 71.60 67.60 [ Seragam
Operator | Band Side Base
1 Saw L M3 84.00 | 252.00 [ 40 | 3| 21176.00 | 63504.00 | 0.60 | Cukup | 2.00 88.00 80.00 | Seragam
Operator | Band Side Base
1 Saw R M3 84.00 | 252.00 | 40 [ 3 [ 21174.00 | 63504.00 | 0.45 | Cukup | 1.73 87.46 80.54 | Seragam
Operator | Router | Key
1 Table Block L M2 13.69 41.07 |40 ( 3 562.97 1686.74 | 2.05 | Cukup | 0.60 14.89 12.49 | Seragam
Operator | Router | Key
1 Table Block R M2 13.69 | 4107 |40 | 3| 56257 1686.74 | 0.91 | Cukup | 0.40 | 14.49 12.89 | Seragam
Operator | Router | Key
; w1y A = v vl M3 1098 | 32.94 |40 | 3| 361.86 | 1085.04 | 0.80 | Cukup | 0.30 | 11.58 | 10.38 | Seragam
Operator | Router | Key
: Eyt Moy M3 1098 | 32.94 |40 [ 3| 362.00 | 1085.04 | 1.42 | Cukup | 0.40 | 11.78 | 10.18 | Seragam
Meja
Operator | Hand | Side Arm | M2 | 44272 | 204 | ao | 3| SO0O | 17008 | g01 | cukup | 100 | 44472 | 44072 | Seragam
1 Trimme | BodyL
r
Meja
1 Trimme | BodyR 6 0 99
1
Operator | Meja Side Arm
p1 “Q{,d iy M2 60.00 | 180.00 | 40 | 3 | 10806.00 | 32400.00 | 0.89 | Cukup | 1.73 | 63.46 | 56.54 | Seragam
Hand Upl

T
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- ST k/ i < ST :
Nama Proses Kabinet Model (detik) 2X 5 2X2 012X)2 N Hasil L7 BKA BKB Hasil
Trimme
r
Meja
)pe;ator .'I_.Ig?r?me TJIS(;/—\I’I’T’I M2 60.00 | 180.00 | 40 10808.00 | 32400.00 | 1.19 | Cukup | 2.00 64.00 56.00 | Seragam
r
Meja
Ope[ator ﬁgrrfme ;uggypl\_rm M3 | 12000 | 36000 | 40 | 3 | 4320200 | 22900 | 507 | cuxup | 100 | 12200 | 118.00 | Seragam
r
Meja
Han i
Sgelaial Tfi‘mdme g'ggygm M3 | 12000 | 360,00 | 40 | 3 | 4320600 | 29€000 | 029 | cuyyp | 1.73 | 123.46 | 11654 | Seragam
r
Meja
Operator | Hand Side Arm .
pl Trimme | UpL M3 120.00 | 360.00 | 40 43202.00 12961000 0.07 | Cukup | 1.00 | 122.00 | 118.00 | Seragam
r
Meja
Operator | Hand Side Arm M i | i | - 129600.0 . g
| Trimme | UpR y L : 0 0.30 | Cukup .00 | 124.00 | 116.00 | Seragam
r
Operator | Aqua Side base
1 Proof L P22SE 53.88 | 161.64 | 40 8711.16 | 26127.49 | 0.37 | Cukup | 1.00 55.88 51.88 | Seragam
Operator | Aqua Side base
1 Proof R P22SE 53.88 | 161.64 | 40 8711.16 | 26127.49 | 0.37 | Cukup | 1.00 55.88 51.88 | Seragam
Operator | Aqua Side base
1 Proof L P22SW | 53.88 | 161.64 | 40 8711.16 | 26127.49 | 0.37 | Cukup | 1.00 55.88 51.88 | Seragam
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ST

Sl

Nama Proses Kabinet Model - 2X 2XX2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
rator | A i

Opela | ve! gde base | poosw | 5388 | 16164 | 40 8715.16 | 26127.49 | 1.10 | cukup | 173 | 57.34 | 5042 | Seragam
Operator | Agua Side base

P 1 P?oof . P22D0 | 53.88 | 161.64 | 40 8717.16 | 26127.49 | 1.47 | cukup | 2.00 | 57.88 | 49.88 | Seragam
Ope[ator é?ng ;'de base | poopo | 5388 | 16164 |40 8711.16 | 26127.49 | 0.37 | Cukup | 1.00 | 55.88 | 51.88 | Seragam
Ope[ator gﬂggf E'de Pase | i3 | s388 | 16164 |40 8711.16 | 26127.49 | 037 | cukup | 1.00 | 55.88 | 51.88 | Seragam
e g‘ﬂgg‘f SRyl | 5388 | 16164 [ 40 8717.16 | 26127.49 | 1.47 | cukup | 2.00 | 57.88 | 49.88 | Seragam
Onoratar APO-o anoAa—=o-—\ =0 sr00-
U““'l"“”' Packing Bl | 556.20 “’%‘”’ 40 *""Z % ‘”’gg“’ 0.00 | cukup | 1.00 | 558.20 | 554.20 | Seragam
Dnoratar. orO—P. Py OO0 o= A =
UPC'I““" Packing B2 | 556.20 “’%""’ 40 *""Z ' ""gg“’ 001 | cukup | 2.00 | 560.20 | 552.20 | Seragam
O 4+ 10000 FaVaYa¥aVol HiFa NDT7O0ADDL
”“"'1‘““' Packing B3 556.20 l°%°'° 40 "“"é‘” i "°9g‘° 001 | Cukup | 1.73 | 559.66 | 552.74 | Seragam
Operator . 13671 622993-4—1—1868962

4 { Packing P22SW | 455.70 0 T 140 7 ; 41 0.02 | Cukup | 1.73 | 459.16 | 452.24 | Seragam
Operator : 1367.1 622989.4-| 1868962

N Packing PI2SE | 45570 | oot 40 : 995217001 [ Cukup | 100 | 457.70 | 45370 | Seragam
Operator 1367.1 622995.4 | 1868962,

= 1 Packing Ul 455.70 0 40 7 41 0.02 | Cukup [ 2.00 | 459.70 | 451.70 | Seragam
Qperator 13671 622080 4 18689K/°2

- Packing P72D0 [ 45570 [ 20 70 - e %4 00T | Cukup | T.00 [ 45770 | 45370 | Seragan
Operator | Bench Side Arm

; v : BT 14370 | 13110 |40 573107 | 1718721 | 056 | Cukup | L0 | 4570 | 4170 | Seragam




(=

Dl D L los. e L ST o). k/ Dl DN LD). e A VAW = NlL Ll ST DRAlLAN DRl LJ
NdlTld FTUSCS N\AUITITL IVIUUCIT LA 1 P e V4 UL/\)L N ridsti DINA DIND ridsll
(detik) S dev
Operator | Bench Side Arm
p2 Say R Bl 43.70 131.10 | 40 | 3 | 5731.07 17187.21 | 0.56 | Cukup [ 1.00 | 45.70 41.70 | Seragam
Operator | Bench Side
- ——v srsseiEn Bl 23.88 7164 (40 [ 3| 1712.76 5132.29 1.87 | Cukup | 1.00 25.88 21.88 | Seragam
Z AW Dluadlu
Operator | Bench Side
pq s I Bl 2388 | 7164 |40 | 3| 1712.76 | 5132.29 | 1.87 | Cukup | 1.00 | 25.88 | 21.88 | Seragam
Z AW DUdAdIUmn
Obggator | Begen | Real Bl | 4490 | 13470 | 40| 3| 605003 | 18144.09 | 053 | cukup| 1.00| 4690 | 42.90 | Seragam
Z JAVV nar
Operator | Bench :
p,, e Key Slip Bl 53.81 | 161.44 | 40 | 3| 8689.62 | 26062.87 | 0.37 | Cukup| 1.00| 55.81 | 51.81 | Seragam
Operator | Bench Top
o i SR Bl 29.09 | 87.27 |40 | 3| 254068 | 7616.05 | 1.26 | Cukup | 1.00 | 31.09 | 27.09 | Seragam
Operator | Bench To .
p,, Y ,_fm Bl 154.10 | 462.30 | 40 | 3 | 71242.43 2131212 0.04 | Cukup | 1.00 | 156.10 | 152.10 | Seragam
Z JAVV 1At 4
Operator | Bench
B o Fall Back | BI 85.38 | 256.14 | 40 | 3 | 21877.23 | 65607.70 | 0.59 | Cukup | 2.00 | 89.38 | 81.38 | Seragam
Operator | Bench Fall
; s, oy v Bl 85.38 | 256.14 | 40 | 3 | 21875.23 | 65607.70 | 0.44 | Cukup | 1.73 | 88.84 | 81.92 | Seragam
Operator | Bench Fall
po RER o s Bl 60.79 | 182.38 | 40 [ 3 | 11093.49 | 33262.46 | 0.87 | Cukup | 1.73 | 6426 | 57.33 | Seragam
Opeorator Efnc i Mis ¢ Bl 64.98 | 194.93 | 40 | 3 | 12667.90 | 37997.70 | 0.25 | Cukup | 1.00 | 66.98 | 62.98 | Seragam
Operator | Bench Hinge
P T s Bl 2222 | 66.66 |40 | 3 | 1483.19 | 444356 | 2.16 | Cukup | 1.00 | 2422 | 20.22 | Seragam
[ CATYT \JLI’.I\‘
Operator | Bench Ke
p,, e D,yn,, Bl 3555 | 106.64 | 40 | 3 | 3792.70 | 11372.09 | 0.84 | Cukup | 1.00 | 37.55 | 33.55 | Seragam




ST

ST

Nal nd Pl U3CS lr\abil |Ct 2}\ lh\ll 2)(2 02)()2 ?‘l“ haa” BKA BKB Habll
(detik) S dev
Opegator ESCVCh gl%::k . 35.55 | 106.64 | 40 379270 | 11372.09 | 084 | cukup | 1.00 | 3755 | 3355 | Seragam
Opegator sz\?fh ﬁ'de i 43.70 | 131.10 | 40 5731.07 | 17187.21 | 0.56 | cukup | 1.00 | 4570 | 4170 | Seragam
Ope;ator Eg\?fh ;'de — 4370 | 131.10 | 40 573507 | 17187.21 | 168 | cukup | 1.73 | 47.16 | 4024 | Seragam
Side board
Opegator Egcfh 5 82.46 | 247.38 | 40 2040695 | 61196.86 | 0.63 | Cukup | 2.00 | 8646 | 78.46 | Seragam
Side board
Opegator ?Z\?\/Ch 5 82.46 | 247.38 | 40 20400.95 | 61196.86 | 0.16 | Cukup | 1.00 | 84.46 | 80.46 | Seragam
Operator | Bench Side
P - - ST 2835 | 8504 |40 241232 | 723095 | 1.33 | cukup | 1.00 | 30.35 | 26.35 | Seragam
Side
Opegator g;\?fh . 28.35 | 8504 |40 2412.32 | 723095 | 1.33 | Cukup | 100 | 30.35 | 26.35 | Seragam
Opegator EZ\',‘VCh LegL 48.87 | 146.60 | 40 7165.85 | 2149156 | 0.45 | cukup | 1.00 | 50.87 | 46.87 | Seragam
Operator | Bench

) S Leg R 48.87 | 146.60 | 40 7171.85 | 2149156 | 1.79 | Cukup | 2.00 52.87 44.87 | Seragam
Operator | Bench :

) Saw Pedal rail 4490 | 134.70 | 40 6054.03 | 18144.09 | 1.59 | Cukup | 1.73 | 48.36 41.44 | Seragam
Opegator ng?vCh Key slip 2501 | 7503 |40 187850 | 5629.50 | 1.71 | cukup | 1.00 | 27.01 | 23.01 | Seragam
Operator | Bench

) ey Top board 27.88 83.64 |40 2333.88 | 6995.65 | 1.37 | Cukup [ 1.00 | 29.88 25.88 | Seragam
Operator | Bench

) Saw Top frame 29.44 88.32 | 40 2602.14 7800.42 | 1.23 | Cukup | 1.00 31.44 27.44 | Seragam




Nl D 1 los. = ST O k/ Dl DDIDINLD e AVAY =Y | L L1 ST D1 D1ZDD Ll
Ndalllad |ndl BON]oN) N\aulIrict 1IVIUUCIT .9 1 LI\ L UL/\)L N iasit DIN\A DN\D 1asiti
(detik) S dev
Ope?tor gixh FallBack | B2 | 6149 | 184.47 |40 | 3 | 11345.06 | 34029.18 | 0.28 | Cukup | 1.00 | 63.49 | 59.49 | Seragam
Operator | Bench
M A fllys B2 | 8538 | 256.14 |40 | 3 | 21871.23 | 65607.70 | 0.15 | cukup | 1.00 | 87.38 | 83.38 | Seragam
JAVY cTTet
Operator | Bench
; R Fallfront | B2 | 2800 | 8401 |40 |3 | 235456 | 7057.68 | 1.36 | cukup | 1.00 | 3000 | 26.00 | Seragam
Ope,r)ator Ry | My B2 | 1939 | 5816 |40 |3 | 112033 | 3382.00 | 2.84 | cukup | 1.00 | 2139 | 17.39 | Seragam
2 Saw Desk
Opegator Ee”Ch Hilge B2 | 2672 | 8016 |40 | 3| 214388 | 642563 | 1.49 | cukup | 1.00 | 2872 | 2472 | Seragam
aw erlpp
Operator | Bench
P X B Eey 4o B2 | 2207 | 6622 |40 | 3| 146370 | 438509 | 219 | cukup | 1.00 | 2407 | 2007 | Seragam
Operator | Bench Key Block
: ek A B2 | 2207 | 6622 |40 | 3| 146370 | 438509 | 219 | cukup | 1.00 | 2407 | 2007 | Seragam
Operator  Bench | Bottom B2 | 5350 | 16050 |40 | 3 | 8594.75 | 25760.25 | 149 | cukup | 200 | 5750 | 4950 | Seragam
2 Saw frame
Ope;ator g;c\fh f'dearm B3 | 4370 | 131.10 |40 | 3 | 573107 | 17187.21 | 056 | cukup | 1.00 | 4570 | 4170 | Seragam
Opegator ggcvch g‘de il B3 | 4370 | 13110 |40 | 3 | 5737.07 | 17187.2t | 223 | cukup | 2.00 | 47.70 | 39.70 | Seragam
Opegator gg\r}\fh sdeboard | g3 | g6 | 247.38 | 40 | 3 | 2040495 | 61196.86 | 047 | Cukup | 1.73 | 8592 | 79.00 | Seragam
Opegator E;;c\,Ch sdeboard | 5y | gp46 | 24738 |40 | 3| 2040495 | 6119686 |047 |cukup | 173 | 8592 | 79.00 |Seragam
Operatar: | Bencti | Side B3 | 2835 | 8504 |40 |3 | 241232 | 723095 | 1.33 | cukup | 1.00 | 3035 | 26.35 | Seragam
2 Saw Sleeve L
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ST

ST

Nama Proses Kabinet Model - 2X 2XX2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Opegator §§Cf“ G B3 | 2835 | 85.04 |40 241232 | 723095 | 1.33 | cukup | 1.00 | 3035 | 26.35 | Seragam
Operator | Bench
5 " LegL B3 48.87 | 146.60 | 40 7165.85 | 21491.56 | 0.45 | Cukup | 1.00 | 50.87 | 46.87 | Seragam
Operator | Bench
5 Saw LegR B3 48.87 | 146.60 | 40 7165.85 | 2149156 | 0.45 | Cukup | 1.00 | 50.87 | 46.87 | Seragam
Operator | Bench .
P 4 S;cvc Pedal rail | B3 | 4490 | 13470 | 40 6050.03 | 18144.09 | 053 | cukup | 1.00 | 4690 | 42.90 | Seragam
Operator | Bench .
P 2 Saw Key slip B3 25,01 | 75.03 |40 1878.50 | 5629.50 | 1.71 | Cukup | 1.00 | 27.01 23.01 | Seragam
Operator | Bench
2 8o Top board B3 27.88 | 83.64 |40 2333.88 | 6995.65 | 1.37 | Cukup | 1.00 | 29.88 | 25.88 | Seragam
Operator | Bench
2 s Top frame B3 29.44 | 8832 |40 2602.14 | 7800.42 | 1.23 | Cukup | 1.00 | 31.44 | 27.44 | Seragam
Operator | Bench
2 Saw Fall Back B3 61.49 | 184.47 | 40 11345.06 | 34029.18 | 0.28 | Cukup | 1.00 | 63.49 | 59.49 | Seragam
Operator | Bench Fall
2 . . B3 85.38 | 256.14 | 40 21877.23 | 65607.70 | 0.59 | Cukup | 2.00 | 89.38 | 81.38 | Seragam
Operator | Bench
B 2 Saw Fall front B3 28.00 84,01 |40 2354.56 7057.68 | 1.36 | Cukup | 1.00 30.00 26.00 | Seragam
Operator | Bench Music
2 Saw Desk RA 10 20 BEQ 1A AN 1120 N 22822 NN 28R4 | Culenin 10N 21 0 17 0 CQaranam
Operator | Bench Hinge
2 Saw stripe B3 26.72 | 80.16 |40 2143.88 | 6425.63 | 1.49 | Cukup | 1.00 | 2872 | 24.72 | Seragam
Operator | Bench Key block
2 Saw L B3 22.07 66.22 | 40 1463.70 | 4385.09 | 2.19 | Cukup | 1.00 24.07 20.07 | Seragam




Dl D 'l las e ST 0. k/ Dl DN LD e AVAW = NlL Ll ST 2l A Dl = Ll
NdlTla FTU3CS N\auJlIrTict IVIUUCI LA 1 Ay e V4 UL/\)L N riasti DINA DIND riasii
(detik) S dev
B3 22.07 | 66.22 |40 | Bppraf§s-70 | 4385.09 | 2.19 [ Cukup | 1.00 | 2407 | 20.07 | Seragam
[ Bench Key Block
Saw R B3 53.50 | 160.50 [ 40 | 3 | 8594.75 | 25760.25 | 1.49 | Cukup [ 2.00 57.50 4950 | Seragam
Operator | Bench Bottom
2 Saw frame M2 57.37 | 172.12 | 40 | 3 | 9877.10 | 29625.29 | 0.32 | Cukup | 1.00 | 59.37 55.37 | Seragam
Operator | Bench [ Side Arm
2 Saw BodyL M2 57.37 | 172.12 | 40 | 3 | 9877.10 | 29625.29 | 0.32 | Cukup | 1.00 | 59.37 | 55.37 | Seragam
Operator | Bench [ Side Arm
2 Saw BodyR
Sittansim M2 38.56 | 115.67 |40 | 3 | 4461.85 | 13379.55 | 0.72 | Cukup | 1.00 | 40.56 36.56 | Seragam
Operator | Bench List (
2 Saw D~cor
ézﬁ‘?'— M2 | 3856 | 11567 |40 | 3 | 4465.85 | 13379.55 | 2.15 | cukup | 1.73 | 42.02 | 35.09 | Seragam
Iae Arm
Operator | Bench List (
2 Saw D~cor
év_ﬁ-?R M2 | 3856 | 11567 |40 | 3 | 4467.85 | 13379.55 | 2.87 | Cukup | 2.00 | 4256 | 3456 | Seragam
Iae Arm
Operator | Bench List (
2 Saw D~cor 4)
IS_'d 3 M2 3856 | 115.67 40 | 3 | 4461.85 | 13379.55 [ 0.72 | Cukup | 1.00 | 4056 | 36.56 | Seragam
Iae Arm
Operator | Bench List (
2 D~cor4
s R i) M2 78.52 | 23557 | 40 | 3 | 18499.74 | 55493.22 | 0.17 | Cukup | 1.00 | 8052 | 76.52 | Seragam
Operator | Bench [ SideArm
2 Saw Assy M2 89.46 | 268.38 | 40 | 3 | 24017.27 | 72027.82 | 0.53 | Cukup | 2.00 | 93.46 | 85.46 | Seragam
Operator Bench  Side
2 Saw Board L
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(detik) s dev

Operator | Bench Side

5 Bl Board R M2 89.46 | 268.38 | 40 | 3 | 24011.27 | 72027.82 | 0.13 | Cukup | 1.00 | 91.46 87.46 | Seragam

Operator | Bench | Side Arm || 4067 | 12202 |40 | 3 | 497096 | 14888.88 | 258 | cukup | 200 | 4467 | 3667 | seragam

% Saw UpL
Side A
Operator: | Bencfi | Stde Anm M2 | 4067 | 12202 | 40 | 3 | 4968.96 | 14888.88 | 1.93 | cukup | 1.73 | 44.14 | 37.21 | Seragam
2 Saw UpR
Opegator Egchh Pedal Rail | M2 | 4490 | 13470 |40 | 3 | 605403 | 18144.09 | 1.59 | cukup | 1.73 | 48.36 | 41.44 | Seragam
Opegator gz\?VCh Key Slip M2 98.89 | 296.66 |40 | 3 | 29337.72 | 88007.16 | 0.11 | Cukup | 1.00 | 100.89 | 96.89 | Seragam
Operator BenCh Top Board L\V/ 0 1N NK 229N/ 1R AN 2 2N M 1050732 n 7 Culsinin 2 NN 112 NR 101 NR CQaranam
2 Saw Body 2
Operator | Bench Top Board 273413.9
- o ety M2 | 17430 | 522.89 | 40 | 3 | 91130.98 2 0.04 | cukup | 1.00 | 176.30 | 172.30 | Seragam

Operator | Bench | Top Board | ) | 5405 | 16485 |40 | 3 | 906051 | 2717552 | 035 | cukup | 1.00 | 5695 | 5295 | seragam

2 Saw Assy
Operator | Bench Top
o | = M2 | 1950 | 5850 |40 |3 | 114275 | 3422.25 | 281 | cukup | 1.00 | 2150 | 17.50 | Seragam
TOp
Opegator ge”Ch Frame A M2 | 8426 | 25277 |40 | 3 | 2130356 | 63892.67 | 0.45 | cukup | 1.73 | 87.72 | 80.79 | Seragam
Qs D~cor
TOp
Operator | Bench
p2 e FrameB (| M2 | 4532 | 13595 |40 | 3 | 6168.80 | 18482.40 | 2.08 | cukup | 2.00 | 49.32 | 41.32 | Seragam
Body)
TOp
Operator | Bench
P Frame B M2 25.28 75.83 |40 | 3 | 1918.48 5749.43 | 1.67 | Cukup [ 1.00 | 27.28 23.28 | Seragam

9 Saw

Mambo
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(detik) S dev
Operator | Bench Ay
Frame B ( M2 26.55 79.65 |40 [ 3| 2116.71 6344.12 151 | Cukup | 1.00 28.55 2455 | Seragam
2 Saw RS
Y)
Operator | Bench gl
) Board M2 76.01 | 228.02 | 40 | 3| 17339.04 | 51993.12 | 0.74 | Cukup | 2.00 80.01 72.01 | Seragam
S Bt
Opera’tor BenCh Fa“ N 2044 Q0 29 A0 2 2602 72 Z0M02 10 1292 Culan 100 21 44 27 44 1| Carann -
2 SaW CenterA L1 o J. Tt U JJ T J LUV TI roOovs. 1J LJ ‘\/UT\UP L. UU JLLET o5t JTT uyunl
Operator | Bench Fall M2 7229 | 21688 140 1 31 1568698 | 47036.93 | 082 | Cukun 1 200 76.29 68.29 | Seragam
2 Saw CenterB ' ' © - : : o . . g
F Front
Assy (F
Opegamf ze”‘?h Cen M2 | 1936 | 58.07 |40 | 3| 1126.04 | 337212 | 285 | Cukup | 1.00 | 21.36 | 17.36 | Seragam
i alb+decor
)
Operator—Bench Tnoe
9 S Stripe M2 73.67 | 221.00 | 40 | 3| 16286.33 | 48841.00 | 0.59 | Cukup | 1.73 77.13 70.20 | Seragam
Onarator Ko Rl [l
‘“““'2““" ;;W" 'L‘°’ 45 M2 2207 | 66.22 [40 [ 3| 1463.70 | 4385.09 | 219 | Cukup | 1.00 | 24.07 | 20.07 | Seragam
Operator4-B-r-k key-Bleck
"2 i R M2 22.07 66.22 |40 | 3| 1463.70 4385.09 | 2.19 | Cukup | 1.00 24.07 20.07 | Seragam
Qperator | Bench Side Arm
5 M3 57.37 17212 140 | 3| 98/77.10 | 29625.29 [ 0.32 | Cukup [ 1.00 59.37 55.37 | Seragam
2 Saw BodyL
Operator | Bench Side Arm
' M3 5737 | I7212 [40 | 3| 9877.10 | 29625.29 | 0.32 | Cukup | 1.00 | 59.37 55.37 | Seragam
2 Saw BodyR
Operator Benvhy Sl I NA ) 09.40 £006.50 au 54 2401127 (ZUZ7.6Z2 U.1o L,ukup 1.0U v1.40 o7.40 S€Tragadmni
2 Saw Board L
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Nama——Proses— —Kabinet——Model——1 o KL osen posea N et — ST s BB Hasil
(detik) S dev
Operator | Bench | Side M3 80.46 | 268.38 | 40 | 3 | 24015.27 | 72027.82 | 0.40 | Cukup | 1.73 | 9292 | 86.00 | Seragam
o) C s RaardlR
[4 AV Doudiamn
Operator | Bench | Side Arm | M3 | 40.67 | 12202 (40 | 3 | 4970.96 | 14888.88 | 258 | Cukup | 200 | 4467 | 3667 | Seragam
2 Saw Upk
Operator | Bench | Side Arm | M3 | 40.67 | 12202 | 40 | 3 | 496496 | 14888.88 | 0.64 | Cukup | 1.00 | 4267 | 3867 | Seragam
2 Sa UpR
Operator | Bench Pedal M3 4490 | 134.70 | 40 | 3 | 6050.03 | 18144.09 | 0.53 | Cukup | 1.00 | 46.90 42.90 | Seragam
2 Saw Rail
Key Slip M3 98.89 | 296.66 | 40 | 3 | 29343.72 | 88007.16 | 0.44 | Cukup | 2.00 102.89 94.89 | Seragam
Operator{ Bench
2 Saw Top 1NEN72 2
Board M3 108.05 | 324.15 | 40 | 3 | 35026.41 5 0.09 | Cukup | 1.00 [ 110.05 | 106.05 | Seragam
Operator | Bench | Body
2 Saw Top
Board M3 174,30 | 522.89 | 40 | 3 | 91145.98 5 0.14 | Cukup | 2.00 | 178.30 | 170.30 | Seragam
Operator | Bench | Mambo 2734139
2 Saw Top
Board M3 31.69 95.06 |40 | 3| 3014.13 9036.40 | 1.06 | Cukup | 1.00 33.69 29.69 | Seragam
Operator | Bench | Assy
2 Saw Top
\V/ el N7 A 1192 2Q AN ?) R7R2 Q7 20212 RN 1 192 Malinm 172 BN Q0 A2 OR Qaranam
Frame A
Operater—-Boneh
2 Saw IR
Frame B M3 26.55 79.65 |40 | 3| 2116.71 6344.12 151 | Cukup [ 1.00 28.55 24.55 | Seragam
Operator | Bench (Body)
2 Saw Top
Frame B M3 26.92 80.75 |40 | 3 | 217552 6520.56 | 1.47 | Cukup | 1.00 28.92 24.92 | Seragam
Operator | Bench Mambo

2 Saw



Dl B L Jos. e 'l ST ). k/ Dl DN LD) IWaAVAW =Y L L Ll . ST DRAlLAN imW i = Ll
NdITld rFTuUscS nNavlitrict IVIUUCIT P49 N N LIN\NL UL/\)L LA\ riasitl DN\A DN\D 1asit
s (detik) S dev
Operator [ Bench | =2
2 Saw (Assy) M3 26.55 79.65 | 40 2116.71 6344.12 151 | Cukup | 1.00 28.55 2455 | Seragam
FaH
Operator | Bench
Board M3 | 76.01 | 228.02 |40 17337.04 | 51993.12 | 0.55 | cukup | 1.73 | 79.47 | 7254 | Seragam
2 Saw
A/Body
SRR | BEnch Bl M3 81.33 | 244.00 | 40 19847.33 | 59536.00 | 0.16 [ Cuk 1.00 83.33 7933 | S
2 Saw Center A ' ' ' ' i gk | ' ' ghagam
Operator T Benee B2l M3 63.30 | 189.90 | 40 12028.67 | 36062.01 | 1.06 | Cukup| 2.00 | 67.30 | 59.30 | S
2 Saw Center B ' \ ' : ' e | ] i gaa0am
Operator | Bench Hinge
9 Saw Stripe M3 88.93 | 266.80 | 40 23729.41 | 71182.24 | 0.13 | Cukup | 1.00 90.93 86.93 | Seragam
Operator | Bench Key
; < o M3 | 2207 | 66.22 |40 1463.70 | 4385.09 | 2.19| cukup| 1.00| 2407 | 20.07 | Seragam
Operator | Bench Key
9 i Block R M3 22.07 66.22 | 40 1463.70 4385.09 | 2.19 | Cukup | 1.00 24.07 20.07 | Seragam
Bottom
rator | Bench .
Upe2at° ooy | Frame M3 | 18110 | 54331 | 40 | 3 | 8840125 | P°1°7 | 010 | cukup | 173 | 18457 | 177.64 | Seragam
Assy
Operator | Bench Music
9 - Desk M3 20.10 60.31 | 40 1214.43 3637.30 | 2.64 | Cukup | 1.00 22.10 18.10 | Seragam
Spepiwe | Somen | Peien | 2oochimnosmimpgrEmIND 965.17 | 289336 | 1.19 | cukup | 0.60 | 19.13 | 1673 | Seragam
Upezr A g;?vc” ;'Ge AT poose | 1793 | 5379 |40 965.43 | 289336 | 163 | cukup | 0.70 | 19.33 | 1653 | Seragam
e | Seua | Bk P22SE | 4446 | 133.38 | 40 5938.07 | 17790.22 | 2.16 | cukup | 2.00 | 4846 | 4046 | seragam
2 Saw Sleeve L




ST

ST

Nallla Pl LUN]wN) 'r\clbillct IVIUUCI 2}\ lh\ll 2)(2 OZX)Z ?‘l“ Haa;l BKA Blr\B Habll
(detik) S dev

Operator | Bench Side

g o Sjeeve R | P22SE | 4446 | 133.38 | 40 5932.07 | 17790.22 | 054 | cukup | 1.00 | 46.46 | 42.46 | Seragam
Opegator §§:vCh Leg L P22SE | 20.03 | 60.10 |40 1206.00 | 3612.01 | 2.66 | Cukup | 1.00 | 22.03 | 18.03 | Seragam

It r
Opezato Ej\?v‘:h LegR p22SE | 2003 | 60.10 |40 120600 | 3612.01 | 2.66 | Cukup | 100 | 2203 | 1803 | Seragam
Operator | Bench Top

: e Erome A | P22SE | 2054 | 88.62 |40 2619.83 | 7853.50 | 1.22 | cukup | 100 | 3154 | 27.54 | Seragam
Operator | Bench Top

2 s Erone g | P22SE | 2655 | 7965 |40 211671 | 634412 | 151 | cukup | 100 | 2855 | 2455 | Seragam
Operator | Bench i=all

Board P22SE | 80.91 | 24272 | 40 19643.67 | 58913.00 | 0.49 | Cukup | 173 | 84.37 | 77.44 | Seragam
2 Saw
A/Body

Operator: | Bench | Fall 22 2130 | 63.90 |40 1363.07 | 408321 | 2.35 100 | 23.30 8

9 Saw Center A P22SE i . . ; : Cukup : g 19.30 eragam
Operator: | Bench | Fall P22SE | 97.51 | 292.53 | 40 28526.60 | 85573.80 | 0.11 | cukup | 100 | 9951 | 9551 | Seragam

) Saw Center B : : : : &7 (PR | = : ' wrage
Operator: | Bench | Fall P22SE | 2076 | 6220 |40 120535 | 3880.04 | 2.47 100 | 2276 | 1876 |s

2 Saw Front ' ; ' ; U Al e ' ' e
Operator: | Beneh | Fiinge P22SE | 1889 | 56.67 |40 107250 | 321149 | 2.99 | cukup | 100 | 2089 | 1689 |s

" . Stripe : . ' ] . ukup | L . . eragam
Operator ( Bench | Key 22SE | 2207 | 66.22 |40 146370 | 4385.00 | 2.19 100 | 2407 | 2007 |s

9 Saw Block L 12 : ; . : . Cukup : . . eragam
Operator: | Bench | Key 22 2207 | 66.22 |40 1463.70 | 4385.09 | 2.19 00 | 2407 | 2007 |s

) Saw Block R P22SE ! ] ’ " : Cukup | 1 ; .07 eragam




ST

ST

r\idl nid Pl U3CS 'r\abil Ict ?V‘:Udc: 2}\ lh\ll 2)(2 OZX)Z f\‘l" habll BKA BKB Habll
(detik) S dev
Operator | Bench Musle
P Desk P22SE 17.70 53.10 | 40 940.37 2819.61 | 0.85 | Cukup | 0.50 18.70 16.70 | Seragam
2 Saw
Stoper
Bench
rator | Bench
Ope2a0 S;WC Sleeve P22SE 7766 | 232,98 | 40 18099.23 | 54279.68 | 0.53 | Cukup | 1.73 81.12 74.20 | Seragam
Long
Bench
Operator | Bench | Sleeve P22SE | 77.66 | 232.98 | 40 18095.23 | 54279.68 | 0.18 | Cukup | 1.00 | 79.66 | 75.66 | Seragam
Short
‘ Savy Bench
P22SE 17.74 53.23 | 40 945.46 2833.43 1.66 | Cukup | 0.70 19.14 16.34 | Seragam
Operator | Bench | Bottom
2 Saw i
Side Arm P22SW 7.40 22,20 | 40 164.46 492.84 1.75 | Cukup | 0.30 8.00 6.80 Seragam
Operator | Bench | L
2 Saw i
Side Arm | oosswr | 740 | 2220 |40 164.46 | 49284 | 1.75|cukup | 030 | 800 | 680 | Seragam
Operator | Bench | R
2 Saw Side
P22SW | 28.00 84,00 |40 2354.00 7056.00 | 1.36 | Cukup | 1.00 30.00 26.00 | Seragam
Operator | Bench | Board L
2 Saw Side
P22SW | 28.00 84,00 |40 2354.00 7056.00 | 1.36 | Cukup | 1.00 30.00 26.00 | Seragam
Operator | Bench | BoardR
2 Saw Side
P22SW | 44.46 | 133.38 | 40 5938.07 | 17790.22 | 2.16 | Cukup | 2.00 48.46 40.46 | Seragam
Operator | Bench | Sleeve L
2 Saw Side
P22SW | 44.46 133.38 | 40 5932.07 17790.22 | 0.54 | Cukup | 1.00 46.46 42.46 | Seragam
Operator | Bench | Sleeve R
2 Saw
Leg L P22SW | 20.03 60.10 | 40 1206.00 3612.01 | 2.66 | Cukup | 1.00 22.03 18.03 | Seragam
Operator | Bench
2 Saw
LegR P22SW | 20.03 60.10 | 40 1206.00 3612.01 | 2.66 | Cukup | 1.00 22.03 18.03 | Seragam
Operator | Bench

2

Saw




ST

ST

Nallla Pl U3CS 'r\abillct IVIUUCI 2}\ Ih\ll 2)(2 02)()2 f\‘l" Haa;l BKA BIT\B Habll
(detik) S dev
Operator  Bench | Pedal P22SW | 4490 | 13470 | 40 6050.03 | 18144.09 | 0.53 | Cukup | 1.00 | 46.90 | 42.90 | Seragam
2 Saw Rail
Opegator E;\?fh Key Slip | P22sw | 2097 | 6290 |40 132080 | 3956.41 | 2.43 | Cukup | 1.00 | 2297 | 1897 | Seragam
Operator | Bench Top
. e o P22SW | 2954 | 8862 |40 2619.83 | 785350 | 1.22 | cukup | 1.00 | 3154 | 2754 | Seragam
Operator | Bench Top
g e Frame A | P225W | 2954 | 8862 |40 2619.83 | 785350 | 1.22 | Cukup | 1.00 | 31.54 | 2754 | Seragam
Operator | Bench Top
" & Frome B | P22SW | 2655 | 7965 |40 2116.71 | 6344.12 | 151 | cukup | 1.00 | 2855 | 2455 | Seragam
Fall
Operator | Bench
P Board P22SW | 80.91 | 24272 | 40 19645.67 | 58913.00 | 0.65 | Cukup | 2.00 | 84.91 | 76.91 | Seragam
2 Saw
A/Body
Operator: | Bench | Fall 22 46.00 | 138.00 | 40 6350.00 | 19044.00 | 0.50 1.00 | 48.00 | 4400 |s
2 Saw Center A | P4%5W ' ‘ ' ' Pe|Foge | = ' ' e
Operaar | Bench | Fall P22SW | 97.51 | 29253 | 40 28526.60 | 85573.80 | 0.11 | Cukup | 1.00 | 9951 | 9551 | Seragam
) Saw Center B ' ' ‘ ' e ol e ' ' s s
Operater: | Bench | Fall P22SW | 1036 | 31.07 |40 32218 | 965.03 | 249 | Cukup | 050 | 1136 | 936 |S
9 Saw Front : d - 4 ; ukup s : ) eragam
Operator | Bench Hinge
. P22SW | 1889 | 56.67 |40 107250 | 3211.49 | 299 | Cukup | 1.00 | 2089 | 16.89 | Seragam
2 Saw Stripe
Operaiay | Bench | Key P22SW | 14.33 | 43.00 |40 616.83 | 1849.00 | 1.30 050 | 1533 | 1333 |s
9 G Block B ! ! : . 2 Cukup : " . eragam
Operaiar: | Beneh | Key P22SW | 1433 | 4300 |40 616.83 | 1849.00 | 1.30 | Cukup | 050 | 1533 | 1333 |
9 S Block R i ! L X i Cukup ; 5i 13. eragam




ST

ST

Nal nid Pl U3CS 'r\abil Ict ?V‘:Udc: 2}\ Ih\ll 2)(2 OZX)Z ?‘l“ habll BKA BKB Habll
(detik) S dev
Operator | Bench Musie
p2 o Desk pP22SwW | 17.70 53.10 | 40 940.05 2819.61 | 0.31 | Cukup | 0.30 18.30 17.10 | Seragam
Stoper
Bench
rator | Bench
Ope2a° S:WC Sleeve P22SW | 15.00 | 45.00 |40 67550 | 2025.00 | 1.19 | cukup | 050 | 16.00 | 14.00 | Seragam
Long
Bench
Short
£ oy Bench
P22SW | 17.74 | 53.23 |40 944.98 2833.43 | 0.85 | Cukup | 0.50 18.74 16.74 | Seragam
Operator | Bench | Bottom
2 Saw i
Side Arm | o500 | 7.40 | 2220 |40 16436 | 49284 | 078 | cukup | 020 | 7.80 | 7.00 | Seragam
Operator | Bench | L
2 Saw Side Arm
P22D0O | 7.40 2220 | 40 164.46 49284 | 1.75 | Cukup | 0.30 8.00 6.80 | Seragam
Operator | Bench | R
2 Saw Side
P22D0O | 28.00 84.00 |40 2354.00 7056.00 | 1.36 [ Cukup | 1.00 30.00 26.00 | Seragam
Operator | Bench | Board L
2 | Saw Side
P22D0O | 28.00 84.00 | 40 2354.00 7056.00 | 1.36 | Cukup | 1.00 30.00 26.00 | Seragam
Operator | Bench | BoardR
2 |Saw Side
P22D0O | 44.46 133.38 | 40 5932.07 17790.22 | 0.54 | Cukup | 1.00 46.46 42.46 | Seragam
Operator | Bench | Sleeve L
2 Saw Side
P22D0O | 44.46 133.38 | 40 5932.07 17790.22 | 0.54 | Cukup | 1.00 46.46 42.46 | Seragam
Operator | Bench | Sleeve R
2 Saw
Leg L p22DO | 20.03 60.10 | 40 1206.00 3612.01 | 2.66 | Cukup | 1.00 22.03 18.03 | Seragam
Operator | Bench
2 Saw
LegR P22DO | 20.03 60.10 | 40 1206.00 3612.01 | 2.66 | Cukup [ 1.00 22.03 18.03 | Seragam
Operator | Bench
2 Saw




ST

ST

Nal nd Pl UNIVN) 'r\clbil Ict IVIUUCI 2}\ lh\ll 2)(2 OZX)Z ?‘l“ Haa;l BKA BIT\B Habll
(detik) S dev

Operator  Bench | Pedal P22DU | 4490 | 13470 | 40 6050.03 | 18144.09 | 0.53 | Cukup | 1.00 | 4690 | 42.90 | Seragam

2 Saw Rail
Opegator E;&Ch Key Slip | P22DO | 2097 | 6290 |40 132080 | 3956.41 | 2.43 | Cukup | 1.00 | 2297 | 1897 | Seragam
Operator | Bench Top

P22DO | 2954 | 8862 |40 2619.83 | 785350 | 1.22 1.00 | 3154 | 2754 |

2 Saw Board U Aigam
Operator | Bench Top

g = Erame o | P22DO | 2954 | 8862 |40 2619.83 | 785350 | 1.22 | Cukup | 1.00 | 3154 | 2754 | Seragam
Operator | Bench Top

2 g Frame g | P22DO | 2655 | 7965 |40 2116.71 | 6344.12 | 151 | Cukup | 1.00 | 2855 | 2455 | Seragam
Operator | Bench i}

P Board P22DO | 80.91 | 242.72 | 40 19639.67 | 58913.00 | 0.16 | Cukup | 1.00 | 8291 | 7891 | Seragam

2 Saw

A/Body

Operator | Bench Fall

- S Conter A | P22D0 | 4600 | 138.00 | 40 635000 | 19044.00 | 050 | cukup | 1.00 | 48.00 | 44.00 | Seragam
Operator | Bench Fall

P22D 751 | 29253 | 4 28526, 78, 11 1 51 51

9 Sy Center B O | 975 92.53 | 40 8526.60 | 85573.80 | O Cukup 00 | 99.5 95.5 Seragam
Operator | Bench Fall

G o =3l P22DO | 1036 | 31.07 |40 32218 | 96503 | 249 | cukup | 050 | 1136 | 936 | Seragam
Operaiar | Bench | Finge P22DO | 1889 | 5667 |40 107250 | 3211.49 | 299 | cukup | 1.00 | 2089 | 16.89 | Seragam

2 Saw Stripe
Operatar  Bench | Key P22D0 | 14.33 | 4300 |40 617.31 | 1849.00 | 254 | cukup | 070 | 1573 | 12.93 | Seragam

2 Saw Block L
Operator | Bench Key

: i Block r | P22DO | 1433 | 4300 |40 617.05 | 1849.00 | 1.87 | Cukup | 0.60 | 1553 | 13.13 | Seragam
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ST

Nal A Pl LUN]wN) Ir\clbil |Ct |V|ch= 2}\ lh\ll 2)(2 OZX)Z ?‘l" Haa;l BKA BII\B Habll
(detik) s dev
Ope;ator gz\?fh ;gg.d UlJ | 27.88 | 8364 |40 | 3| 233388 | 6995.65 | 137 | cukup | 1.00 | 20.88 | 25.88 | Seragam
Operator | Bench | /P 1244678
fplor | ek Board ULl | 117.60 | 35280 |40 | 3 | 41491.28 279 | 008 | cukup | 1.00 | 11960 | 11560 | Seragam
front
Operator | Bench | 1ON
perator | 2€NCh 1 goard ULy 117.60-| 35280 40-| 3 | 41497.28 124167'8 031} Cukup|—2.00|121.60 | 113.60| Seragam
2 Saw Rear
Operator | Bench oty
pevator | 2enchl | frame ULl | 2044 | 8832 |40 | 3| 260214 | 780042 | 123 | cukup | 1.00 | 31.44 | 27.44 | seragam
RI
Dperator Semh dOP o ULF 1800 | 5400 40| 3| 97328 | 201600 | 241 |Cukup | 080 | 1960 | 1640 | Seragam
aw rame ; ' ) ' ' ' ' '
Opegator gemh Fal-back— 13| 6149 | 18447 |40 13| 1134906 | 2402918 | 0.85 | cukup| 173 | 6495 | 5803 | Seragam
aw
Ope;ator S;&Ch Esrl]lter Ull | 8538 | 25614 140 | 3| 2187523 | 65607.70 | 044 | cukup| 173 | 8884 | 8192 | Seragam
Ope:ator E;C\fh Fallfront | 117 | 2800 | 8401 |40 | 3| 235456 | 705768 | 136 | cukup | 1.00 | 3000 | 26.00 | Seragam
rator | Bench Musi
Opezato Sjwc byl ULl | 1939 | 5816 |40 | 3| 112933 | 3382.00 | 2.84 | cukup | 1.00 | 2139 | 1739 | seragam
rator | Bench Hin
Opezato S Strig; ULl | 2672 | 80.16 |40 | 3| 214388 | 642563 | 1.49 | cukup | 1.00 | 28.72 | 2472 | seragam
Operator | Bench | Key block | 5 | 5547 | 6622 |40 | 3| 146370 | 4385.00 | 219 | cukup | 100 | 2407 | 2007 | seragam
Ope;ator gz\?fh E%’Ck . ULJ 2207 6622 40 3 146370 438509 219 Cukup 100 2407 2007  Seragam
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Nama Proses Kabinet Model - 2X 2X2 012X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator ( Bench | Bottom Uil | 5350 | 16050 | 40 8592.75 | 2576025 | 1.12 | cukup | 1.73 | 56.96 | 50,04 | Seragam
2 Saw frame
Operator | Bench
: Soun KeyBed | uld | 3420 | 102:60 | 40 3510.92 | 10526.76 | 091 | Cukup | 1.00 | 3620 | 32.20 | Seragam
Opegator Tenoner E'de A B | 135.14 | 405.42 | 40 54790.46 1643;365'3 0.06 | Cukup | 1.00 | 137.14 | 133.14 | Seragam
Opegator Tenoner ;'deArm Bl | 135.14 | 405.42 | 40 | 3 | 54790.46 164‘;65'3 006 | cukup | 1.00 | 137.14 | 133.14 | Seragam
Opegator Tenoner I'fey block | 55 | 4370 | 131.00 | 40 5735.76 | 17183.28 | 2.23 | cukup | 2.00 | 47.70 | 39.70 | Seragam
Operator Key
; Tenoner | oY o B2 | 4370 | 131.09 | 40 5729.76 | 17183.28 | 0.56 | Cukup | 1.00 | 4570 | 41.70 | Seragam
Operator Key block
p2 Tenoner | | y B3 | 4370 | 131.09 | 40 5735.76 | 17183.28 | 2.23 | cukup | 2.00 | 47.70 | 39.70 | Seragam
Upegalor Tenoner Efg'ckR B3 | 4370 | 131.09 | 40 5733.76 | 17183.28 | 1.68 | Cukup | 173 | 47.16 | 40.23 | Seragam
Upegamr Tenoner X';;Arm M2 | 138.00 | 414.00 | 40 57138.00 | ' ”0%“ 017 | cukup | 173 | 141.46 | 134.54 | seragam
U““';‘”' Tenoner gfgckl_ M2 | 43.70 | 131.09 | 40 5729.76 | 17183.28 | 0.56 | cukup | 1.00 | 45.70 | 41.70 | Seragam
Operator Key
*’2 Tenoner BloyckR M2 43.70 | 131.09 | 40 5735.76 | 17183.28 | 2.23 | Cukup | 2.00 | 47.70 | 39.70 | Seragam
QOperator Side Arm 171396-0
P Tenoner M3 [ 138.00 | 414.00 |40 57134.00 ©170.06 [ Cukup | 1,00 | 140.00 | 136.00 | Seragam
) BodyL 0
Qperator Side Arm 171396.0
ine Tenomer | oop M3 13800 | 414.00 |40 57134.00 - 0.06 [ Cukup | L.00 | 140,00 | 13600 | Seragam
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Nama Proses Kabinet Model - 2X 2XX2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Opegator Tenoner Elegckl_ M3 | 4370 | 131.09 |40 5729.76 | 17183.28 | 0.56 | Cukup | 1.00 | 4570 | 41.70 | Seragam
rator K
Ope2a° Tenoner BfgckR M3 | 4370 | 131.09 | 40 5733.76 | 17183.28 | 168 | cukup | 1.73 | 47.16 | 4023 | Seragam
Ope;ator Tenoner glegck _ | P22SE | 4370 | 13109 | 40 5735.76 | 17183.28 | 2.23 | cukup | 200 | 47.70 | 39.70 | Seragam
Upegator Tenoner EFngR P22SE | 4370 | 131.09 |40 5729.76 | 17183.28 | 056 | cukup | 1.00 | 4570 | 4170 | seragam
SRR | Tenoner Efgck || P22sw | 6200 | 186.00 |40 11534.00 | 34596.00 | 0.28 | cukup | 1.00 | 6400 | 60.00 | Seragam
Operator Key
Rs Tenoner | gy g | P22SW | 6200 | 186.00 | 40 11540.00 | 34596.00 | 111 | Cukup | 2.00 | 66.00 | 5800 | Seragam
Operator Key
o Tenoner | gioo | P22D0 | 6200 | 186.00 | 40 11534.00 | 34596.00 | 0.28 | Cukup | 1.00 | 6400 | 60.00 | Seragam
Qperator Key
e Tenoner | p o r | P22D0 | 6200 | 18600 |40 T1540.00 | 34596.00 | L.1I | Cukup | 2.00 | 66.00 | 58.00 | Seragam
Operator Key
s TEMONET | grock L UIJ 4370 | I3L.09 [ 40 573376 | 1718328 | 168 [ Cukup | L73 | 47.16 | 4023 | Seragam
Operator | __ Key =l
2 renoner BIOCk R ) N) 45./1U 151.UY 4u 2/055./0 17105.20 1.00 | Cukup L1.75 4/7.10 4U.25 Seragam
Operator| S8 | side Base Sldg
P Press Base | 902 | 27.05 |40 24417 | 73154 | 2.10 | Cukup | 040 | 982 | 822 | Seragam
2 YUSI
Leg UP Part
Operator Roj[ary Side _Base Side
Peralorprass Base | 89T | 2672 [40 23822 | 71371 | 215 [ Cukup | 040 | 97T | BII | Seragam
2 YUS3
Leg UP Part
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Nama Proses Kabinet Model - 2X 2X2 012X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Opezrator gand Leg L Ul | 12638 | 379.13 | 40 47919.19 1437639'5 0.20 | cukup | 1.73 | 129.84 | 122.91 | Seragam
aw
Ope;ator g:\?vd Leg R ulJ 126.38 | 379.13 | 40 47915.19 1437639.5 0.07 | Cukup | 1.00 [ 128.38 | 124.38 | Seragam
Operator Band Leg Leg UP 121 2 202 79 AN E120EK A1 1550623 N 2°% Cualon 2 NN 12K 2 197 DE CAranam
2 Saw YUSI Part 1
Operator Rolary
2 Press Leg L P22SE | 61.52 | 18457 | 40 11357.36 | 34066.08 | 0.28 | Cukup | 1.00 | 63.52 59,52 | Seragam
Leg
Operator Rafany
2 Press Leg R P22SE 61.52 | 18457 | 40 11357.36 | 34066.08 | 0.28 | Cukup | 1.00 63.52 59.52 | Seragam
Leg
Operator Ratan
2 Press Leg L P22SW | 61.52 | 18457 | 40 11357.36 | 34066.08 | 0.28 | Cukup | 1.00 63.52 59.52 | Seragam
Leg
Operator Relag
2 Press Leg R P22SW | 61.52 | 184.57 | 40 11361.36 | 34066.08 | 0.85 | Cukup | 1.73 64.99 58.06 | Seragam
Leg
Operator Ratany
2 Press Leg L P22DO | 61.52 | 184.57 | 40 11363.36 | 34066.08 | 1.13 [ Cukup | 2.00 65.52 57.52 | Seragam
Leg
Operator | Rotary
2 Press Leg R P22DO | 61.52 | 18457 | 40 11357.36 | 34066.08 | 0.28 | Cukup | 1.00 | 63.52 59.52 | Seragam
Leg
Operator | Hand
2 Saw Fall front B2 42.67 128.01 | 40 5464.19 | 16386.56 | 0.59 | Cukup | 1.00 | 44.67 40.67 | Seragam

Table
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Nama Proses Kabinet Model ST 2X K/ 2X2 12X)2 N' Hasil nd BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator Hland Side base
2 Saw L B3 31.69 95.08 | 40 3015.40 9040.21 1.06 | Cukup | 1.00 33.69 29.69 | Seragam
Table
Operator Hand Sial Base
2 Saw D B3 31.69 95.08 | 40 3015.40 9040.21 1.06 | Cukup | 1.00 33.69 29.69 | Seragam
Table
Operator Hand
5 Saw Fall front B3 42.67 | 128.01 | 40 5470.19 | 16386.56 | 2.34 | Cukup | 2.00 | 46.67 | 38.67 | Seragam
Table
Operator Hand Bench
" Saw Sleeve P22SW | 13.00 | 39.00 |40 507.08 | 1521.00 | 0.25 | Cukup [ 0.20 | 13.40 | 12,60 | Seragam
Table Long
Operator Hand Bench
2 Saw Sleeve pP22SW | 13.00 39,00 | 40 507.50 1521.00 | 1.58 | Cukup | 0.50 14.00 12.00 | Seragam
Table Long
Operator Hand Bench
2 Saw Sleeve P22DO | 13.00 39.00 |40 507.72 1521.00 | 2.27 | Cukup | 0.60 14.20 11.80 | Seragam
Table Long
Operator Hand Bench
2 Saw Sleeve P22DO | 13.00 39.00 |40 507.18 1521.00 | 0.57 | Cukup | 0.30 13.60 12.40 | Seragam
Table Long
Meja
Opegator Hand | Side base | g, | 1039, | 31176 | 40 32400.10 | 97194.30 | 0.10 | cukup | 1.00 | 105.92 | 101.92 | Seragam
Trimme | L
r
Meja
Opegator ':ﬁ?{?me ;‘de base | gy | 103.92 | 31176 | 40 32400.10 | 97194.30 | 0.10 | cukup | 1.00 | 105.92 | 101.92 | Seragam

r
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Dl D 1 las. e A ST o). k/ Dl DN LD) e A VAW = NlL Ll +l ST 2l A Dl = Ll +l
NdAITIid FTUSCS N\AUTTTIEL IVIUUTT y. 9 1 /N2 | U N lmEEN| DNA DN\D T1d3IT
(detik) S dev
Meja
Operator | Hand Side base
2 Trimme | L B3 103.92 | 311.76 | 40 | 3 | 32400.10 | 97194.30 | 0.10 | Cukup | 1.00 | 105.92 | 101.92 | Seragam
r
Meja
Operator | Hand Side base
2 Trimme | R B3 103.92 | 311.76 | 40 | 3 | 32404.10 | 97194.30 | 0.30 | Cukup | 1.73 | 107.38 | 100.46 | Seragam
r
Meja
Operator [ Hand | Side Base | 2 | 13572 | 407.16 | 40 | 3 | 55267.76 | 1°77%2 | 0.23 | cukup | 2.00 | 139.72 | 131.72 | Seragam
- 7
2 Trimme | L
r
Meja 165779.2
Operator | Hand Side Base M2 135.72 | 407.16 | 40 | 3 | 55261.76 7 ] 0.06 | Cukup | 1.00 | 137.72 | 133.72 | Seragam
2 Trimme |R
r
Meja
Operator | Hand | Side Base | M3 | 300.00 | 900,00 | 40 | 3 | 2700020 | 800000 1 501 | cukup | 1.00 | 30200 | 29600 | Seragam
2 Trimme | L 0 0
r
e 270008.0 | 810000.0
Operator | Hand Side Base M3 300.00 | 900.00 |40 | 3 g o | 005 |Cukup | 2.00 | 30400 | 296.00 | Seragam
2 Trimme [ R
r
Meja _ 141752.2
2 Trimme | L

r
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Nama Proses Kabinet Model (detik) 2X - 2X2 012X)2 N' Hasil B BKA BKB Hasil
Meja
Operator | Hand | Side Base | poyer | 10550 | 37650 | 40 4725875 | 417522 | 027 | cukup | 2.00 | 12950 | 121.50 | Seragam
2 Trimme | R 5
r
Meja
Operator | Hand | Side Base | pyoq\w | 12550 | 37650 | 40 4725675 | 17522 | 090 | cukup | 1.73 | 128.96 | 122.04 | Seragam
2 Trimme | L 5
Ii
Meja
Han i -
Operator | Hand | Side Base | pyoow | 12550 | 376550 | 40 4725675 | “722 | 020 | cukup | 173 | 128.96 | 12204 | Seragam
2 Trimme | R 5
r
Meja
Operator | Hand | Side Base | poyne | 10550 | 37650 |40 | 3 | 4725275 | 1417%22 | 007 | cukup | 1.00 | 127550 | 12350 | Seragam
2 Trimme | L 5
I
Meja
Operator | Hand | Side Base | pyopo | 12550 | 37650 |40 | 3 | 4725875 | 17%22 | 027 | cukup | 2.00 | 129.50 | 12150 | Seragam
8 Trimme |R 5
r =
N Side
Operator | proyider | SIde Base | poce | 13565 | 406.96 | 40 55055.14 | 1696154 | 4 45 | cukup | 5.00 | 145.65 | 125.65 | Seragam
2 YUSI i 1
art
: Side
Operator | noutder | 319 Base | pace | 13399 | 40097 |40 | 3 | 5300974 | 1015792 | 149 | cukup | 5.00 | 143.99 | 123.99 | eragam
2 YU83 LIP Part 8
Operator | .. a 2084.4 1448243, | 4344723
2 FdCKITTY |\ V4 oY4.0U 0 40U 12 36 UUU  Cukup 1.0U 0Y0.0U 0YZ.0U Seragam
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Nama Proses Kabinet Model - 2X 2XX2 12Xx)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev

Opezrator Packing M3 | 694.80 20%4'4 40 s | 434§‘g23' 001 | cukup | 1.73 | 698.26 | 691.34 | Seragam

Opegator Moulder ggjaer il BI 56.22 | 168.66 | 40 9490.07 | 28446.20 | 1.35 | cukup | 200 | 6022 | 5222 | Seragam

Operator Side

: Moulder | 20 o Bl | 5622 | 168.66 | 40 9484.07 | 28446.20 | 034 | cukup | 1.00 | 5822 | 54.22 | Seragam
Operator '

3 Moulder | Key Slip Bl 24.35 | 7304 |40 1780.28 | 5334.84 | 1.80 | Cukup | 1.00 [ 26.35 | 2235 | Seragam
Ope3rator Moulder '[\)A:SS;C Bl | 3403 | 102,08 | 40 3475.44 | 10420.33 | 092 | cukup | 1.00 | 36.03 | 3203 | Seragam
Ope3rator Moulder E'de base | .o | 5622 | 168.66 | 40 9484.07 | 28446.20 | 034 | cukup | 1.00 | 5822 | 54.22 | Seragam
Opearator Moulder ;'de base | 55 | 5622 | 16866 | 40 949007 | 2844620 | 1.35 | cukup | 200 | 6022 | 52.22 | Seragam
Operator :

: Moulder | Key slip B2 | 2435 | 7304 |40 178028 | 5334.84 | 1.80 | cukup | 1.00 | 2635 | 2235 | Seragam
Operator

3 Moulder | Fallfront | B2 | 21.37 | 6410 |40 137139 | 410817 | 2.34 | cukup | 1.00 | 2337 | 19.37 | Seragam
Ope;ator Moulder '[\Dﬂéjssllc B2 | 3403 | 102,08 |40 3475.44 | 1042033 | 092 | cukup | 1.00 | 36.03 | 32.03 | Seragam
Opegrator Moulder 'S"t'r?g: B2 | 60.02 | 180.06 | 40 10815.20 | 32421.60 | 1.18 | cukup | 200 | 6402 | 56.02 | Seragam
Opegator Moulder i'de base | L | 5622 | 16866 |40 9484.07 | 28446.20 | 034 | Cukup | 1.00 | 5822 | 54.22 | Seragam
Operator | \youider | S1de base | oo | 55 | 168,66 | 40 9484.07 | 28446.20 | 034 | cukup | 1.00 | 5822 | 5422 | Seragam

3

R
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Nama Proses Kabinet Model - 2X 2X2 12Xx)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator .
3 Moulder | Key slip B3 | 2435 | 73.04 |40 1780.28 | 5334.84 | 1.80 | Cukup | 1.00 | 2635 | 2235 | Seragam
Operator
- Moulder | Fallfront | B3 | 2137 | 64.10 |40 1371.39 | 4108.17 | 234 | cukup | 1.00 | 2337 | 19.37 | Seragam
Operator Music
3 Moulder | = 07 B3 | 3403 | 102,08 | 40 347544 | 1042033 | 092 | cukup | 1.00 | 3603 | 32.03 | Seragam
Opesrator Moulder S"'t"r?gs B3 | 6002 | 180.06 | 40 10809.20 | 32421.60 | 0.30 | Cukup | 1.00 | 6202 | 5802 | Seragam
Side Arm
Operator List (
- Moulder | n" o 4y | M2 | 1830 | 5489 |40 100462 | 301236 | 0.80 | cukup | 050 | 19.30 | 17.30 | Seragam
L
Side Arm
Operator | Moulder '[‘)'iér 4y| M2 | 1830 | 5489 |40 1005.74 | 3012.36 | 2.58 | Cukup | 0.90 | 2010 | 1650 | Seragam
3
Side Arm
Operator | Moulder | 2, " M2 | 76.83 | 230.48 |40 17709.01 | 53121.03 | 0.18 | Cukup | 1.00 | 78.83 | 74.83 | Seragam
3 -
Side Arm
Operator | Moulder | 5" 2 M2 | 7683 | 230.48 | 40 17715.01 | 53121.03 | 0.72 | Cukup | 200 | 80.83 | 7283 | Seragam
3 .
SideArm
Operator | Moulder | (8 M2 | 5853 | 17559 | 40 10283.28 | 30831.85 | 0.93 | Cukup | 1.73 | 6199 | 5507 | Seragam
3 -
Operator | Moulder %'g?_Arm M2 | 15319 | 459.56 | 40 | 3 | 70404.46 211}395'3 0.14 | Cukup | 1.73 | 15665 | 149.72 | Seragam
s}
J =
Operator | Moulder i:g??Arm M2 | 153.19 | 45956 | 40 | 3 | 70400.46 2111995'3 0.05 | Cukup | 1.00 | 155.19 | 151.19 | Seragam

o)

J
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Nama Proses Kabinet Model - 2X 2XX2 012X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev

Ope;ator Moulder g:ggvel_ M2 | 3161 | 9484 |40 300021 | 8994.63 | 1.07 | cukup | 1.00 | 3361 | 2961 | Seragam

Ope;ator Moulder g:g:veR M2 | 3161 | 9484 |40 300021 | 899463 | 1.07 | cukup | 1.00 | 3361 | 2961 | Seragam

Opegator Moulder E'de base | 1o | 6115 | 183.46 | 40 11221.19 | 33657.57 | 0.29 | cukup | 1.00 | 63.15 | 59.15 | Seragam

Opesrator Moulder ;'de base | 1o | 6115 | 183.46 | 40 11221.19 | 33657.57 | 0.29 | cukup | 1.00 | 6315 | 59.15 | Seragam

Operator Top 2481933 | 744561.8

p3 Moulder | Board M2 | 287.63 | 862.88 | 40 " o181 004 | cukup | 173 | 291.09 | 284.16 | Seragam
Assy

Operator Top

p3 Moulder | Frame B | M2 | 20.10 | 6030 |40 1214.03 | 3636.09 | 264 | cukup | 1.00 | 2210 | 18.10 | Seragam
(Body)

Operator Tiops

p3 Moulder | Frame B | M2 | 2105 | 6314 |40 1330.89 | 3986.66 | 2.41 | Cukup | 1.00 | 2305 | 19.05 | Seragam
(Assy)
Top

Operator Fram

p3 Moulder Blgcke M2 | 60.02 | 180.06 |40 10809.20 | 32421.60 | 0.30 | cukup | 1.00 | 6202 | 5802 | Seragam
Joint

Operator Fall

I Moulder | coner o | M2 | 1977 | 5930 |40 1174.16 | 3516.49 | 2.73 | cukup | 1.00 | 2177 | 17.77 | Seragam

Opegrator Moulder EZ‘::terB M2 | 4488 | 13465 | 40 604554 | 1813062 | 053 | cukup | 1.00 | 46.88 | 42.88 | Seragam

Operator Fall

- Moulder | £y M2 | 2410 | 7231 |40 174491 | 522874 | 1.84 | cukup | 1.00 | 260 | 2210 | Seragam
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Nama Proses Kabinet Model - 2X 2XX2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Decorati
on)
F Front
Operator ey {5
p3 Moulder | Cen M2 | 2424 | 7272 |40 176473 | 528820 | 1.82 | Cukup | 1.00 | 2624 | 2224 | Seragam
a/b+deco
r
Opegator Moulder 'S"t'rrl‘g: M2 | 5167 | 155.00 |40 8014.33 | 24025.00 | 1.20 | cukup | 173 | 55.13 | 4820 | seragam
Opegator Moulder SB'ggﬁfm M3 | 153.19 | 45956 | 40 | 3 | 70400.46 2111995'3 005 | cukup | 1.00 | 155.19 | 151.19 | Seragam
Opegator Moulder bB'ggyAém M3 | 153.19 | 45956 |40 70406.46 2111995'3 0.18 | Cukup | 200 | 157.19 | 149.19 | Seragam
Operator Side Arm ,
p3 Moulder | ) M3 | 153.19 | 45956 | 40 7040046 | <o | 005 | cukup | 1.00 | 155.19 | 15119 | Seragam
U“eg“‘”' Moulder B'Bf;”" M3 | 153.19 | 45956 | 40 7040046 | <% [ 005 | cukup | 100 | 155.19 | 15119 | Seragam
U““é‘“”' Moulder E'“" =e | M3 61.15 | 183.46 | 40 11221.19 | 3365757 | 0.29 | cukup | 1.00 | 63.15 | 59.15 [ Seragam
Operator StdeBase
s Moulder | 5 M3 | 6L15 | 183.46 | 40 1122519 | 33657.57 | 0.86 | Cukup | L.73 | 6462 | 57.60 | Seragam
Operat s 7597839
pegaor Moulder | Board M3 | 169.90 | 500.69 | 40 86602.63 > 1015 | cukup | 200 | 173.90 | 165.90 | Seragam
Assy
Operator =he
PETator ' poulder | Frame B | ™3 | 2105 | 63.14 |40 1330.89 | 3986.66 | 2.41 | Cukup | 1.00 | 2305 | 19.05 | Seragam

3
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Nama Proses Kabinet Model - 2X 2XX2 12Xx)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator Top
3 Moulder | Frame B | ™3 | 2105 | 6314 |40 1330.89 | 3986.66 | 241 | cukup | 1.00 | 23.05 | 19.05 | Seragam
(Assy)
TOp
Operator Maninildar Frame L\V/ el AN N2 12N NA AN 1NQ1K 2N 29421 AN 119 Culrnn 2 NN AA N9 BR N2 Qaranam
3 Block
Joint
Operator Fall
. Moulder | oo p | M3 | 2565 | 7695 |40 1975.77 | 592130 | 1.62 | Cukup | 1.00 | 27.65 | 23.65 | Seragam
Opegator Moulder E%Ir:terB M3 | 2524 | 7572 |40 191317 | 573352 | 167 | Cukup | 1.00 | 2724 | 2324 | Seragam
Fall
Fron
Operator | \roiger [T 1 s | 2410 | 7231 |40 174491 | 522874 | 184 | Cukup | 1.00 | 2610 | 2210 | Seragam
9 Decorati
on)
Ope;ator Moulder 'S"t'r':gg M3 | 4381 | 131.43 | 40 5763.95 | 17273.84 | 167 | Cukup | 1.73 | 47.27 | 4035 | Seragam
Upeg"“m Moulder E'“e P 1 poosE | 3020 | 9060 |40 273812 | 820836 | 1.17 | Cukup | 1.00 | 3220 | 28.20 | Seragam
U““g““" Moulder ;‘““ PPY 1 p22SE | 3020 | 9060 |40 2738.12 | 8208.36 | 1.17 | cukup | 1.00 | 3220 | 28.20 [ Seragam
Operator FaH
3 Moulder | oo » | P22SE | 19.89 | 59.67 |40 1188.84 | 356051 | 2.70 | Cukup | 1.00 | 21.89 | 17.89 | Seragam
0 ; Eall
pegaor Moulder | Front P22SE | 4127 | 123.80 |40 51108 | 15326.44 | 0.63 | Cukup | 1.00 | 4327 | 39.27 | Seragam
Assy
Qnperator Hinge
P Moulder £ PI7SE [ 3107 | 9322 [ %0 789866 | 868907 | LI0| Cukup | 00 | 3307 | 2007 | Seragam

3

Stripe
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ST

ST

Nama Proses Kabinet Model - 2X 2XX2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev

Opegator Moulder f‘de Base | poosw | 3020 | 9060 |40 2738.12 | 820836 | 1.17 | Cukup | 1.00 | 3220 | 2820 | Seragam
Operator Side Base

p3 Moulder | > P22SW | 30.20 | 90.60 |40 2738.12 | 820836 | 1.17 | cukup | 1.00 | 3220 | 2820 | Seragam
Opegator Moulder ;‘r’sme A | P22SW | 4933 | 148.00 | 40 7303.33 | 21904.00 | 044 | cukup | 1.00 | 5133 | 47.33 | Seragam
Upegator Moulder EZ'r:te o | P22sw | 4400 | 13200 | 40 581000 | 17424.00 | 055 | Cukup | 1.00 | 4600 | 42.00 | Seragam
Upegamr Moulder g't'r?gg P22SW | 31.07 | 9322 |40 2898.66 | 8689.97 | 1.10 | Cukup | 1.00 | 33.07 | 29.07 | Seragam
Upe;d“" Moulder [ " " | P22DO | 30.20 | 9060 |40 2738.12 | 820836 | 1.17 | cukup | 1.00 | 3220 | 2820 | Seragam
Operator Side Base

p3 Moulder R' P22DO | 3020 | 9060 |40 273812 | 820836 | 1.17 | cukup | 1.00 | 3220 | 2820 | Seragam
Opegator Moulder l‘r’gme A | P22DO | 4933 | 14800 |40 7307.33 | 2190400 | 131 | cukup | 1.73 | 5280 | 4587 | Seragam
Operator Fall

3 Moulder Eeritar A P22DO | 44.00 | 132.00 | 40 5814.00 | 17424.00 | 1.65 | Cukup | 1.73 | 47.46 40.54 | Seragam
Opegator Moulder gt'ﬂgee P22D0 | 3107 | 9322 |40 2898.66 | 8689.97 | 1.10 | cukup | 1.00 | 33.07 | 20.07 | Seragam
Opegator Moulder i'de base | 13 | 5622 | 16866 |40 9490.07 | 2844620 | 1.35 | cukup | 2.00 | 6022 | 5222 | Seragam
Opegator Moulder ;‘de base | iy | s622 | 168.66 | 40 9484.07 | 2844620 | 0.34 | cukup | 1.00 | 5822 | 5422 | Seragam
Operator

Moulder | Leg L ulJ 87.60 | 262.80 |40 23023.28 | 69063.84 | 0.14 | Cukup | 1.00 | 89.60 85.60 | Seragam

3
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Nama Proses Kabinet Model ST 2X K 2XX2 12X)2 N' Hasil ind BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator M
! oulder | Leg R ULS | 87.60 | 262.80 |40 | 3 | 23023.28 | 69063.84 | 0.14 | Cukup | 1.00 | 89.60 | 8560 | Seragam
Operator .
3 |Moulder | Keyslip | UL | 2435 | 7304 |40 1780.28 | 5334.84 | 180 | cukup | 1.00 | 2635 | 2235 | Seragam
Operator
3 | Moulder | Fallfront | ULJ | 2137 | 6410 |40 1371.39 | 410817 | 234 | cukup | 1.00 | 2337 | 1937 | Seragam
Opegator Moulder '\D/'::LC Uld | 3403 | 102.08 | 40 3475.44 | 1042033 | 092 | Cukup | 1.00 | 3603 | 3203 | Seragam
Opegator Moulder ls_ltlr?g: ULl | 60.02 | 180.06 |40 | 3 | 10809.20 | 32421.60 | 0.30 | Cukup | 1.00 | 6202 | 58.02 | Seragam
Operator
3 | Moulder | KeyBed | Ul | 3497 | 10490 |40 367000 | 1100401 | 0.87 | Cukup | 1.00 | 3697 | 3297 | Seragam
SideArm
Opegator Router I[‘)'f(t:ér M2 | 27.16 | 8147 |40 | 3| 221445 | 6637.36 | 145 | Cukup | 100 | 2916 | 25.16 | Seragam
1,2,3)L
Side-Arm
Opegator Router '[‘)'f(t:ér M2 | 27.16 | 8347 |40 |3 | 232308 | 696724 | 046 | Cukup | 058 | 28.98 | 2667 | Seragam
12,3) R
S;dc Allll
Opegator Router '[‘)'iér 4y | M2 | 3434 | 10301 |40 |3 | 354302 | 1061106 | 271 | Cukup | 173 | 37.80 | 3087 | Seragam
L
Sidc Al”l
Opegator Router '[‘)'ftcér 4y | M2 | 334 1m0 a0 354302 | 10611.06 | 271 | Cukup | 1.73 | 37.80 | 30.87 | Seragam

R
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Shp

ST

Nama Proses Kabinet Model - 2X N 2X2 012X)2 N’ Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
F Front
Operat Hori Assy (F
peraiar | FOmzom | @an M2 2804 | 8411 |40 |3 | 2359.88 | 7073.65 | 1.36 | cukup | 1.00 | 3004 | 26.04 | Seragam
3 ta! Bore a/b+deco
r)
F Front
Operator | Horizon Assy. (F
p3 = Cen M3 28.04 | 8411 |40 |3 | 235088 | 707365 | 1.36 | Cukup | 1.00 | 3004 | 26.04 | Seragam
talBore | o+ deco
r
Operator | Horizon Fafl
P Front P22SE | 2804 | 8411 |40 |3 | 2359088 | 707365 | 1.36 | Cukup | 1.00 | 30.04 | 26.04 | Seragam
3 ta! Bore Aes
y
Operator | Horizon Fall
P Front P22SW | 28.04 | 8411 |40 | 3| 2359.88 | 7073.65 | 1.36 | Cukup | 1.00 | 3004 | 26.04 | Seragam
3 ta! Bore Bes
Y
Operator | Horizon Fall
P Front P22D0 | 2804 | 8411 |40 |3 | 235088 | 707365 | 1.36 | Cukup | 1.00 | 3004 | 26.04 | Seragam
3 ta! Bore Ay
Opeatonl s RO 1 51 Ui 4000 12000 | 40| 3 | 480200 | 14400.00 | 0.67 | Cukup|—1.00| 4200 | 38.00 | Seragam
3 tal Bore | Board © ~
Operator | Router Kev Slin. p2ogr | 5207 115622 140 131 813600 | 2440460 1 039 | cukup | 100 | 5407 | 5007 | Seragam
7 PForl y—=Hp > P 9
Operator | \~ Side Bl 2853 | 8559 lao | 3| 244388 | 730565 | 131 lcuwan | 100 | 3053 | 2653 | Seragam
3 poard K T =4
Operator | \ ~ Side Bl 2853 | 8559 |40 | 3| 244388 | 732565 | 131 | cukup | 1.00 | 3053 | 2653 | Seragam

5

BoardrL
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Nama Proses Kabinet Model ST 2X K 2XX2 12X)2 N' Hasil oIl BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operaing | ,e Side B2 | 2853 | 8559 |40 244388 | 732565 | 131 | cukup | 1.00 | 3053 | 2653 | Seragam
3 BoardR
Operator Side
p3 NC Boociiis B2 28.53 85.59 | 40 2443.88 7325.65 1.31 | Cukup | 1.00 30,58 26.53 | Seragam
Operator Side
NC B3 28.53 | 85.59 |40 244388 | 7325.65 | 131 | Cukup | 1.00 [ 3053 | 26.53 | Seragam
5 BoardR
Oparainr NC Side B3 28.53 | 85.59 |40 244388 | 7325.65 | 1.31 | Cukup [ 1.00 [ 3053 | 26.53 | Seragam
3 Board L
Operator Side
NC M2 28.53 85.59 |40 2443.88 7325.65 1.31 | Cukup | 1.00 30.53 26.53 | Seragam
3 BoardR
Operator id
P NC T M2 | 2853 | 8559 |40 244388 | 7325.65 | 131 | Cukup | 1.00 | 3053 | 2653 | Seragam
3 Board L
Operator Side
2 NC BoafdR M3 28.53 85.59 |40 2443.88 7325.65 131 | Cukup | 1.00 30.53 26.53 | Seragam
Operator Side
NC M3 28.53 85.59 | 40 2443.88 7325.65 1.31 | Cukup | 1.00 30.53 26.53 | Seragam
3 BoardL
Operator Bench
3 NC Botion P22SE | 19.00 | 57.00 |40 1085.00 | 3249.00 | 2.95 | Cukup | 1.00 | 21.00 17.00 | Seragam
Ope;ator NC gg?&% P22SW | 19.00 | 57.00 |40 1085.00 | 3249.00 | 2.95 | Cukup | 1.00 | 21.00 17.00 | Seragam
Opegator NC goet?gg] P22DO | 19.00 | 57.00 |40 1085.00 | 3249.00 | 2.95 | cukup | 1.00 | 21.00 | 17.00 | Seragam
Operator Side
NC ulJ 28.53 85.59 | 40 2443.88 7325.65 131 | Cukup | 1.00 30.53 26.53 | Seragam
3 Board R
Operator Side
3 NC BoardL ulJ 28.53 85.59 | 40 2443.88 7325.65 1.31 | Cukup | 1.00 30.53 26.53 | Seragam
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ST

ST

Nama Proses Kabinet Model - 2X 2X2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator | Router | Top
BI 75.00 | 225.00 | 40 16883.00 | 50625.00 | 0.76 | Cukup | 2.00 | 79.00 | 71.00 | Seragam
3 Table Frame
Ope;ator F;;sltsr Leg L B2 | 71.00 | 213.00 | 40 15125.00 | 45369.00 | 0.21 | cukup | 1.00 | 73.00 | 69.00 | Seragam
Ope;ator ?23:? LegR B2 | 71.00 | 213.00 | 40 15131.00 | 45369.00 | 0.85 | cukup | 2.00 | 75.00 | 67.00 | Seragam
Ope;ator ?2&? Leg L B3 | 7100 | 213.00 | 40 15129.00 | 45369.00 | 0.63 | cukup | 1.73 | 7446 | 67.54 | Seragam
Ope;ator F;gg::r Leg R B3 | 7100 | 213.00 | 40 15129.00 | 45369.00 | 0.63 | cukup | 1.73 | 74.46 | 67.54 | Seragam
Operator | Router | SideArm . 4 N, , 4. - ) - .
MZ 069.71 209.13 | 40 14580.45 | 43/35.3b | U.22 | Cukup 1.00 (1.71 br./1 Seragam
3 Table Assy
Operator | Router
P 3 e | Mg P22SE | 5209 | 156.26 | 40 8147.06 | 24417.19 | 157 | cukup | 200 | 5609 | 48.09 | Seragam
Operator | Router
: o |LegR P22SE | 5209 | 156.26 | 40 8141.06 | 24417.19 | 039 | cukup | 1.00 | 5409 | 5009 | Seragam
Operator ROUter Top PORISE 1N7 NO 2921 2R AN 2A/4N2 RO 1032047 N Na Culnn 1 NN 1N0 NO 1NE NO Qaranam
3 Table Frame A 8
Opetator | Roules: | fop P22SE | 43.03 | 129.08 | 40 5555.88 | 16661.65 | 058 | Cukup | 1.00 | 45.03 | 41.03 | Seragam
3 Table | Frame B ; : : : ' il B : ' ehaga
Operator | Router e
- Taple | DESK P22SE | 27.10 | 81.30 |40 220523 | 6609.69 | 1.45 | cukup | 1.00 | 29.10 | 25.10 | Seragam
Stoper
Operator | Router Bench
: Table | Sleeve P22SE | 12.00 | 3600 |40 43250 | 1296.00 | 1.85 | Cukup | 0.50 | 13.00 | 11.00 | Seragam

Long
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(detik) S dev
Operator | Router Zidie
Sleeve P22SE | 12.00 | 36.00 |40 432.32 1296.00 | 1.19 | Cukup | 0.40 | 12.80 11.20 | Seragam
3 Table
Short
Opegator $§E}§r Leg L P22SW | 5209 | 156.26 | 40 8147.06 | 24417.19 | 157 | Cukup | 200 | 56.09 | 48.09 | Seragam
Router
Opegator Tale | IR P22SW | 5209 | 156.26 | 40 8141.06 | 24417.19 | 039 | cukup | 1.00 | 5409 | 50.09 | Seragam
Operator | Router Top
3 Table Erame P22SW | 43.03 129.08 | 40 5561.88 | 16661.65 | 2.30 | Cukup | 2.00 47.03 39.03 | Seragam
Operator | Router nsic
p3 Table Desk P22SW | 27.10 | 81.30 |40 2205.23 | 6609.69 | 1.45| Cukup | 1.00 | 29.10 | 25.10 | Seragam
Stoper
Operator | Router 2561
P Sleeve P22SW | 12.00 36.00 |40 432.18 1296.00 | 0.67 | Cukup | 0.30 12.60 11.40 | Seragam
3 Table b
J
Operator | Router Bleron
P . | Sleeve P22SW | 12.00 | 36.00 |40 43250 | 1296.00 | 1.85| Cukup [ 050 | 13.00 | 11.00 | Seragam
J TUMNTO Short
Qperator_| Router
2eg Table Ceg L P72D0 | 52.09 | 156.26 | 40 8147.06 | 24417.19 | 1.57 | Cukup | 2.00 | 56.09 | 48.09 | Seragam
QOperator | Router
3 Table LegrR P22D0 | 52.09 | 156.26 | 40 8141.06 | 2441719 | 0.39 | Cukup | 1.00 [ 5409 | 50.09 | Seragam
Operator | Router Top
: i rZ/ZDU 45.Us 1Z9.Uo | 4U 9999.00 16b61.65 U.50 | Cukup 1.0U 49.Us 41.Us Seragam
3 Table Frame
Operator | Router eTC
ps T Desk P22D0 | 2710 | 8130 [40 220523 | 660969 | 1451 cukup | 100 | 2910 | 2510 | Seragam

Stoper
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Sill

Nama Proses Kabinet Model - 2X 2X2 012X)2 N’ Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator | Router Benl
p3 Table Sleeve P22DO 12.00 36.00 | 40 432.72 1296.00 | 2.67 | Cukup | 0.60 13.20 10.80 | Seragam
Long
Operator | Router Bench
Sleeve P22DO | 12.00 36.00 |40 432.50 1296.00 | 1.85 | Cukup | 0.50 13.00 11.00 | Seragam
3 Table
Short
Operator | Router
3 Table Leg L ulJ 4770 | 143.10 | 40 6827.87 | 20477.61 | 0.47 | Cukup | 1.00 | 49.70 4570 | Seragam
Operator | Router
3 Table Leg R ulJ 47,70 | 143.10 | 40 6831.87 | 20477.61 | 141 | Cukup | 1.73 51.16 44,24 | Seragam
Operator ROUter Call hanl, 1111 127 EQ NTIN77, AN TAENE Q9 2235114 nnNA Nuolaon 1 NN 120 R0 1ERE RO CAranam
3 Table 7
Opzrator | Router | Leg Beg U o ssics | s el 191304.0 | 573888.0
0.07 | Cuk 2.00 | 256.52 | 248.52 | Seragam
3 |Table |YusI Part | 2 HES 4
O srator Side Arm
p.Q Streples | List M2 46.55 | 139.65 | 40 6502.71 19502.12 | 0.49 | Cukup | 1.00 | 48.55 4455 | Seragam
mambo
Meja
Op: ' ! i i
perator | Hand | SIBAMY | gyl Ay | 14134 | 45 065920.7 1 1997756, | 4 55 | cukup | 1.00 | 473.14 | 469.14 | Seragam
3 Trimme |L 2 0 10
r
Meja
Op:rator | Hana Side Arm 1413.4 665920.7 | 1997756.
3 Frimmo | B BI 471.14 2 40 0 10 0.00 | Cukup | 1.00 | 473.14 | 469.14 | Seragam
r
Meja
O &
Parator | Hand | SIgarm | gy | gu075 | 13281 | 4 |1 |'58B009.0 | 1764008, |6 o f o o | 178 | 446,18 | 439,26 | Seragam
3 Trimme |L 6 0 99

r




Dl D 'l las. e A alal ST k/ Dl DN LD) IWaAVAW =Y NI L . ST Dl A Dl = Ll
NdAITIid FTUSCS N\AUTTTIEL IVIUUTT ZR N A e VA VA<= 1asit DN\A DN\D riasitli
(detik) S dev
Meja
Operator | Hand Side arm
3 Trimme | R B2 | 442.72 13268'1 40 588%11'0 1763808' 0.02 | Cukup | 2.00 | 446.72 | 438.72 | Seragam
r
Meja
Pgeratas | Hand ki sy 1328.1 588005.0 | 1764008
3 Trimme | L B3 442.72 6 |40 i 99 | 0Ol | Cukup | 100 | 44472 | 440.72 | Seragam
r
Meja
Operator | Hand Side arm
3 Trimme [R B3 442,72 13268'1 40 588%05'0 176;'808' 0.01 | Cukup | 1.00 | 444.72 | 440.72 | Seragam
r
Meja
Operator | Hand Side Arm
3 Trimme |L
: P22SE | 453.93 | 0N |40 | 3| P18I02 1184444 605 | cuup | 200 | 45793 | 449.93 | Seragam
Meja
Operator | Hand Side Arm
3 Trimme R P22SE | 453.93 13%1'7 40 6181650'2 185#'44' 0.01 | Cukup [ 1.00 | 455.93 | 451.93 | Seragam
r
Meja
Operator | Hand Side Arm
3 Trimme | L P22SW | 453.93 13%1'7 40 6181656'2 185;‘;‘44' 002 | cukup | 200 | 457.93 | 249.93 | Seragam
r
Meja
Operator | Hand Side Arm
3 | Trimme |R p225W | 453.93 | OorT |0 | 3| B84 | 9044 00 | cukup | 173 | 45730 | 45046 | Seragam

r
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k/

ST

In‘llcll I'na Pl U3CS 'r\abil ICt ?v‘iudci 2)\ Ik\lI 2)(2 OZX)Z l"\:‘ Habll BIT\A BIT\B Habll
(detik) S dev
Meja
Operator | Hand Side Arm |
3| Trimme | L P22D0 | 45393 | 317 | 40 | 3| 0181542 | 1854444 1 605 | Cukup | 173 | 457.30 | 450.46 | Seragam
r
Meja
Operator | Hand Side Arm ;
3 | mimme |R P22D0 | 453.93 | B17 | 40 | g | O18IS02 | 18544441 1 | cupup | 1.00 | 455.93 | 451.93 | Seragam
]
Meja _ 1328.1 588011.0 | 1764008.
Operator | Hand Side arm Ul 442.72 s |40]3 5 % 0.02 | Cukup | 2.00 | 446.72 | 438.72 | Seragam
3 Trimme | L
r
Meja
Operator | Hand Side arm Ul 442.72 13268'1 40 | 3 588%05'0 1764008. | o1 | cukup | 1.00 | 44472 | 44072 | Seragam
3 Trimme |R 99
r
Operator | Aqua Top BI 2694 | 8082 |40 |3 | 217929 | 6531.87 | 147 | Cukup | 1.00 | 28.94 | 24.94 | Seragam
3 Proof Frame
Operator | Aqua Side base B2 53.88 | 161.64 | 40 | 3 | 8711.16 | 26127.49 | 0.37 | Cukup | 1.00 | 55.88 | 51.88 [ Seragam
3 Proof L
Operator | Aqua Side base B2 53.88 | 161.64 |40 | 3 | 8715.16 | 26127.49 | 1.10 | Cukup | 1.73 | 57.34 | 5042 | Seragam
3 Proof R
Operator [ Aqua Side base B3 53.88 | 161.64 | 40 | 3 | 8717.16 | 26127.49 | 1.47 | Cukup | 200 | 57.88 | 49.88 | Seragam
3 Proof L
Operator | Aqua Side base B3 53.88 | 161.64 | 40 | 3 | 8711.16 | 26127.49 | 037 | Cukup | 1.00 | 55.88 | 51.88 | Seragam
3 Proof R
Operator | Aqua Side base | M2 53.88 | 161.64 |40 | 3 | 8711.16 | 26127.49 | 0.37 | cukup | 1.00 | 55.88 | 51.88 | Seragam
3 Proof L




Dl D L lons. = AA | L ST L) k/ Dl DANL D) e AVAY N1 L1 ST Dl A DL D Ll
Nallld |l RYNIvN) N\AauITict IVIUUCT A N LINL UL/\)L N riasit DIN\A DI\D iasiti
(detik) S dev
Opegator 'Ae?ggf ;'de base |\ | 5388 | 16164 |40 | 3 | 8717.16 | 26127.49 | 1.47 | cukup | 2.00 | 57.88 | 49.88 | seragam
Operator | Aqua Side base 270002. 1 .
P i . M3 | 300,00 | 90000 | 40 | 3 | 2700020 | 8100000 1 55 | o] 100 | 302.00 | 298.00 | Seragam
3 Proof E 0 0
QOperator | Agqua Side_bhase 270008.0 | 810000.0
' ' MZ 300.00 [ 900.00 |40 | 3 0.05 | Cukup | 2.00 | 304.00 | 296.00 | Seragam
3 Proof |[R 0 0
O + A 1D Qi R Slde I ALA-O 1D.0E-0O. AALOT AN 1090400 14040 4 A4 A4 O
Operator AYua IIUT DAST 1401.0 4309.9 041U 74U, 1925102 1401.0 1441.0
3 Proof YUSI Base 0 9 40 | 3 66 197 0.05 | Cukup | 10.00 0 0 Seragam
UP Part
Side Arm
Operatpr:  Hand | List ( M2 | 167.86 | 50358 | 40 | 3 | 84536.94 | 222°928 | 011 | cukup | 173 | 171.32 | 164.40 | Seragam
3 Trimmer | D~cor 4) 2
L
Side Arm {
Operator | Hand List ( e | _ | BB N 253592.8 o i RSO |~y R AR [
™M 107.060 IUS.00 [£1V) 9 04004.94 u.u4 CUKUP 1.UU 10Y.00 100.00 StTayadlll
3 Trimmer | D~cor 4) 2
R
Operator | Hand Fall
: Trimmer | Center o | M2 | 10056 | 30168 |40 | 3 | 3034494 | 9101082 | 042 | Cukup | 200 | 10456 | 9656 | Seragam
F Front
Operator Hand Assy (F 250486 7 | 778454 3
3 Trimmer cen VI 29410 ocoZ.oU  4U 3 8 5 00Ul Cukup 1.00 290.10 292.10 Seragam
a/b+deco
r)
Operator Hand Fall 153754.7 461258.3
3 Trimmer Center A ns 29639 679.16 40 3 002 Cukup 100 22839 22439 Seragam

7 1




Dl B L Jos. e L ST L) k/ Dl DN LD) e AVAW =Y | L Ll . ST 2l A DIl Ll
NdlTld rFTuUscS nNavitrict IVIUUCIT P49, N Ay e VA UL/\)L LA\ riasitl DN\A DNN\D 1asit
(detik) s dev
F Front
Operator Hand ASSy (F aCcnAoR 7 T770AC AN D
3 Trimmer | Cen M3 | 294.10 | 882:30 | 40 2 z 001 | Cukup | 1.00 | 296.10 | 292.10 | Seragam
a/b+deco
a
Sl 129600.0
Operator | Hand | Frame M3 | 120.00 | 360.00 | 40 43206.00 o[ 022 | cukup | 1.73 | 123.46 | 11654 | Seragam
3 Trimmer Assy.
Side
Operator | Hand P22SE | 35.10 | 105.30 | 40 3698.03 | 11088.09 | 0.87 | Cukup | 1.00 | 37.10 | 33.10 | Seragam
- TFrimmert-Sleeve L
Operator | Hand | Side P22SE | 35.10 | 105:30 | 40 3698.03 | 11088.09 | 0.87 | cukup | 1.00 | 37.10 | 33.10 | Seragam
3 Trimmert-oleeve R
OpegatOF TH?nd E'de Base | pyosE | 5400 | 16200 |40 8750.00 | 26244.00 | 0.37 | Cukup | 1.00 | 56.00 | 52.00 | Seragam
Opegator TH_‘"‘”d g'de Base | pyosE | 5400 | 16200 | 40 8756.00 | 26244.00 | 1.46 | cukup | 2.00 | 58.00 | 5000 | Seragam
Opezator ﬂ"’}”d Key Slip | P22SE | 49.68 | 149.05 | 40 7407.30 | 2221590 | 0.43 | Cukup | 1.00 | 51.68 | 47.68 | Seragam
Operator | Hand | Top 12180 | 4 4945160 | 1483524,
) ey | agc P22SE | 406.00 | *, i oo | 003 | cukup | 200 | 41000 | 40200 | Seragam
Operator | Hand Top 1004.9 336676.9 | 1010012.
! o | Frame o | P22SE | 38500 ) M |40 5 oa | 003 | cukup | 173 | 338.46 | 33153 | Seragam
0 1 (== 213632.3 | 640879.1
perator | Han Front P22SE | 266.85 | 80055 |40 ' 1004 | cukup | 1.73 | 27031 | 263.39 | Seragam
3 Trimmer | acqy 8 5
Opegator ?ﬁ;‘?ﬂer E'de Base | pyosuy | 5400 | 162,00 | 40 8750.00 | 26244.00 | 0.37 | cukup | 1.00 | 56.00 | 52.00 | Seragam
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Meadal ST 2D k/ ST Im N}
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mNarria rrTuUoto N\dauJIrict IviuutT N N N Ve /\ )<= A

(detik) S dev

Operator | Hand | Side Base | 1, \y | 5400 | 162.00 |40 | 3 | 875600 | 2624400 | 1.46 | cukup | 200 | 5800 | 50.00 | Seragam

3 Trimmer | R
Operator | Hand 1 o oin | P22SW | 4968 | 149.05 |40 | 3 | 740730 | 2221590 | 043 | cukup | 1.00 | 5168 | 47.68 | Seragam
3 Trimmer
Operator | Hand Top 1218.0 494510.0 | 1483524,
w |t | moerg | P22SW | 40600 | 257 140 | 3 - 5" | 001 | cukup | 1.00 | 408.00 | 40400 | Seragam
Operator | Hand Top 1004.9 336672.9 | 1010012
. 335,00 40 | 3 0.01 1.00 | 337.00 | 333.00 | Seragam
3 Trimmer | Frame A BR2S 9 8 94 Cuiip g
Fall
Operator ( Hand | 2oy P22SW | 266.85 | 80055 | 40 | 3 | 2136323 | 6408791 | 04 | cukup | 1.73 | 27031 | 263.39 | Seragam
3 Trimmer Assy o 3

Operator | Hand | o poq | p2osw | 7800 | 23400 | 40 | 3 | 18260.00 | 54756.00 | 070 | cukup | 2.00 | 8200 | 74.00 | Seragam

3 Trimmer
Operator | Hand | Side Base | pyon | 5400 | 16200 |40 | 3 | 875000 | 2624400 | 0.37 | cukup | 1.00 | 5600 | 52.00 | Seragam
3 Trimmer | L
Operator | Hand | Side Base | poon50 | 5400 | 162.00 | 40 | 3 | 875000 | 2624400 | 0.37 | cukup | 1.00 | 5600 | 5200 | seragam
3 Trimmer | R
Operator | Hand .
3 Trimmer Key Slip | P22DO | 49.68 | 149.05 | 40 | 3 | 7413.30 | 22215.90 | 1.73 | Cukup | 2.00 | 53.68 | 45.68 | Seragam
Operator Hand Top D22NN ANAR NN 12180 AN ) 4945100 1483524 n N1 Nuolan 1 NN ANQ NN ANA NN Caramam
3 Trimmer | Board 0 0 00
Operator | Hand Top 1004.9 336678.9 | 1010012.
: ; 4 04 . ; :
- e | Frame a | P22DO-|335,00 | 7% 013 . oa | 004 | cukup | 200 | 339.00 | 331.00 | Seragam
Fall
il ?gg}%er Front | P22DO | 266.85 | 800,55 | 40 | 3 | 2136323 | 8408791 50 | cukup | 173 | 270.31 | 263.39 | Seragam

Assy
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SIlE

Sill

Nama Proses Kabinet Model - 2X 2X2 012X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator | Hand
. Trimmer | K&y Bed | P22DO | 7800 | 23400 | 40 18258,00 | 54756.00 | 0.53 | Cukup | 1.73 | 81.46 | 7454 | Seragam
Operator | Hand | TP
: Board UIJ | 10056 | 301.68 | 40 30338.94 | 9101082 | 0.11 | Cukup | 1.00 | 10256 | 98.56 | Seragam
3 Trimmer
front
Operator | Hand Tob
6 Trimmer | BOard UIJ | 10056 | 301.68 | 40 30344.94 | 91010.82 | 0.42 | Cukup | 2.00 | 10456 | 9656 | Seragam
Rear
Operator | Hand 132302.0 | 396900.0
- Trimmer | Fall back | UILJ | 21000 | 63000 | 40 3 ; 002 | Cukup | 1.00 | 212,00 | 208.00 | Seragam
Operator g;vcd Leg Leg UP | 28850 | 86551 | 2497041 | 7491124 | 000 | curuo | 100 | 28870 | 28830 | oo
4 YUSI Part 4 3 7.84 752 : R | A 4 4 9
Table
Operator adela Side 1373.2 628579.7 | 1885733
3 Hand Do Bl | 457.74 5| 40 / i 001 | Cukup | 1.00 | 459.74 | 455.74 | Seragam
TTHTTTTer
Operator mgj;% Side L Teoes | s |9 [ |[B28o8R7 | lsebyas | Y |Mela | My | sddm | Eian | geee
- Frimmer Board R ' 2 2 17 ' uep : : : Y
Ope;ator Meja 174381.1 | 523119.4
Hand Key Slip Bl 241.09 | 723.27 | 40 : 2 007 | Cukup | 2.00 | 245.09 | 237.09 | Seragam
Frimmer
operator | M&2 | 74 216601.0 | 649797.2
Hand Bl | 26870 | 806.10 | 40 : 2 100t | cukup | 1.00 | 270.70 | 266.70 | Seragam
4 Trimmer Board 7 L
Meja
Opeiator Hand T_?gme Bl | 17185 | 51556 | 40 88602.70 2658102'1 004 | cukup | 100 | 173.85 | 169.85 | Seragam

Trimmer
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SIlE

ST

Nama Proses Kabinet Model (detik) 2X - N 2X2 012X)2 N' Hasil e BKA BKB Hasil
Meja
Opezator Hand | Fall Back | Bl | 19045 | 571.35 | 40 | 3 1088121'6 326‘;40'8 0.12 | cukup | 2.00 | 19445 | 186.45 | Seragam
Trimmer
Meja
OpsiEek | pone | GEl Bl | 177.67 | 533.01 |40 | 3 | 9470189 | 2249996 | 003 | cukup| 100 | 179.67 | 175.67 | Seragam
4 : Center 6
Trimmer
Meja
Opezator Hand E";‘L'm Bl | 17417 | 522,51 |40 | 3 | 9101357 273%16'7 0.14 | cukup | 2.00 | 178.17 | 170.17 | Seragam
Trimmer
Meja :
Operator | jang | Hinge Bl | 17417 | 522551 | 40 | 3 | 9101157 | 2730167 | 011 | cukup| 1.73 | 177.63 | 17071 | Seragam
4 Trimmor Stlpe O
Meja
OPERLOr | g | KEFE Bl | 15184 | 45551 | 40 | 3 | 69169.12 | 2074893 | 014 | cukup| 173 | 155.30 | 148.37 | Seragam
Meja
SReraon Hajnd Key Bt +5+-841 4555+ 4613169165421 2074893 1 go0 oo | 4001 45384 1 149841 Seragam
4 Trimmer | Block R 6
Operater I'\_l/'eja(‘j Bettem 13669+-31-3962560
A an g Bl | 208.23 | 624.70 | 40 | 3 ; . 0.10 | Cukup | 2.00 | 21223 | 204.23 | Seragam
Trimmer
NMora.
Ivl\.:,u -
Operator | jjong | Side B2 | 40168 | 12090 | 4o [ 3| 4840424 | 1452121 | 400 | ooyin | 100 | 403.68 | 399.68 | Seragam
4 : board L 4 7 40
Trimmer
l\/Iejn
Soeraior s | RICe B2 | 40168 | 2090 | 4o | 3 | 4840424 | 14521211 5 | ciyup | 100 | 403.68 | 399.68 | Seragam
4 . board R 4 7 40
Trimmer
Meja .
Upezator Hand g:gSveL B2 16779 50338 40 3 8446581 ‘oo 004 Cukup 100 16979 16579 Seragam

Trimmer
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SHp

ST

Nama Proses Kabinet Model - 2X 2XX2 012X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Meja .
Opezator Hand | Side B2 | 167.79 | 503.38 | 40 84469.81 | 233941 011 | cupup | 173 | 17126 | 16433 | Seragam
Trimmer
Operator Meja .
g , ' : . uku A > A
4 |Hand | Key slip B2 | 6100 | 183.27 | 40 11203.96 | 33587.89 | 1.14 | Cukup | 2.00 | 65.09 | 57.09 | Seragam
Trimmer
Meja
Ope:lator Hand gggr ’ B2 | 184.00 | 552,01 |40 101‘273'6 304115'0 0,03 | cukup | 1.00 | 186.00 | 182.00 | Seragam
Trimmer
Meja
Opezator Hand ;r‘;'[r’ne B2 | 265.95 | 797.84 | 40 212%384'8 2395488 | 002 | cuxup | 1.00 | 267.95 | 26395 | seragam
Trimmer
Meja
Opezator Hand ;ro'?n o B2 | 111.75 | 33524 | 40 37469.95 112%85'8 0.34 | cukup | 2.00 | 115.75 | 107.75 | Seragam
Trimmer | 'T8Me
Meja
Ope{lator Hand l?gmeR B2 | 11175 | 33524 | 40 37463.95 1123685'8 009 | Cukup | 1.00 | 11375 | 109.75 | Seragam
Trinanaor.
Meja
Operator | g | Fall Back | B2 | 177.67 | 533.01 | 40 94707.89 | 2840996 | 014 | cukup | 2.00 | 181.67 | 173.67 | Seragam
b Trimmer N
Meja "
SR THand | T2 B2 | 177.67 | 533.01 [ 40 94705.89 | <9 [ 010 | cukup | 173 | 181.13 | 174.21 | Seragam
4 Trifamer center 6
Meja
Opeftor Hand | Fallfront | B2 | 14860 | 44581 |40 66254.85 1987646'5 0.14 | cukup | 173 | 152,07 | 145.14 | Seragam
Trimmer
Meja .
Opezator Hand :L?g: B2 17417 52251 40 91007.57 273%16'7 004 Cukup 100 17617 17217 Seragam

Trimmer
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Shp

Sill

Nama Proses Kabinet Model - 2X N 2X2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator bileja Key block 207489.3
= Hand | B2 | 151.84 | 45551 | 40 | 3 | 69171.12 5~ | 0.9 | cukup | 200 | 15584 | 147.84 | Seragam
Trimmer
Meja
Ope:lator Hand gfg'r“e B2 | 15184 | 45551 |40 | 3| 69165.12 | 20749 | 0,05 | cukup | 1.00 | 15384 | 149.84 | Seragam
Irimmer
Operator i Bottom 130085.3 | 390250.0
P Hand |~ B2 | 20823 | 62470 |40 | 3 . ~ 1002 | cukup | 1.00 | 21023 | 206.23 | Seragam
4 . Trame ] 9
Trimmer
Meja )
OREALOr | 4org—-o1de —_——
. ' 4 7 40 ' ' ' '
3 Trimmer board L
A . Meja e PPN . .
JpCTdiul SIUT 1ZU0.U a04U40.4 18072121
4 and board R B3 401.68 4 40 | 3 7 20 002 | Cukup | 1.73 | 405.14 | 398.22 | Seragam
Trimmer
Operator gl Side 2533914
P Hand B3 167.79 | 50338 |40 | 3 | 84471.81 “10.15 | Cukup | 2.00 | 171.79 | 163.79 | Seragam
4 - Sleeve L 2
Trimmer
operator T P —T5g 7
POR I Hand | Qeeer | B3 | 167.79 | 50338 |40 | 3 | sadessr | 22304 004 | cukup | 100 | 16979 | 165.79 | Seragam
Trimmer
o) i l\llejq =
P [ Hand | Key slip B3 | 14504 | 43511 |40 | 3 | 6310890 | 189207 | 0,05 | cukup | 1.00 | 147.04 | 143.04 | Seragam
Trimmer
5 - Meja I
perator 1 tyand op B3 | 184.00 | 552.01 | 40 | 3 | 1015796 | 3047150 13 | cypup | 2.00 | 188.00 | 180.00 | Seragam
4 : board 8 4
Trimmer
P Meja _
Upeﬁ'{’““' Hand ]c'rL;F:ne B3 26595 797.84 40 3 4141954.5 °°°°7‘“5'° 002 Cukup 1.00 267.95 26395 Seragam

Trimmer
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Sili

ST

Nama Proses Kabinet Model - 2X 2XX2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
oranaar | 092 | 112385.8
P Hand P B3 111.75 | 335.24 | 40 37469.95 ©10.34 | Cukup | 2.00 | 115.75 | 107.75 | Seragam
4 ; frame L 6
Trimmer
Operator g To 112385.8
P Hand H B3 | 111.75 | 335.24 | 40 37467.95 81026 | cukup | 1.73 | 11521 | 108.28 | Seragam
4 Tri Frame R 6
rimmer
Operator el 284099.6
P 4 Hand Fall Back B3 177.67 | 533.01 | 40 94705.89 6 | 010 | Cukup | 1.73 | 18113 | 174.21 | Seragam
Trimmer
Operator e Fal 2840996
e Hand B3 177.67 | 533.01 | 40 94701.89 0.03 | Cukup | 1.00 | 179.67 | 175.67 | Seragam
4 Tri center 6
rimmer
o T l\/Iinn
pe;aor Hand | Fallfront | B3 | 14860 | 445.81 | 40 66256.85 1987646'5 0.9 | cukup | 2.00 | 152.60 | 14460 | Seragam
Trimmer
Operator held Hinge 273016.7
pe‘rlao Hand g B3 17417 | 522551 | 40 91007.57 "1 004 | Cukup | 1.00 | 176.17 | 172.17 | Seragam
Trimmer stripe 0
Opetator | M9E | por hioek 2074893
PEralor | ang | PV PO | 3 | 15184 | 45551 |40 | 3 | 69165.12 | 077977 | 005 | cukup | 1.00 | 153.84 | 149.84 | Seragam
- Trimmer
Qperator Meja Key 207489 3
' Hand 7 B3 151,84 | 45551 | 40 59165.12 U05 [ Cukup | LU0 | 153.84 | 149.84 | Seragam
4 : Block R 6
Trimmer
Operator Meja Bottom
P Hand B3 20823 62470 40 300895 390UV 007 cukup 173 21170 204.77  Seragam
4 . frame 6 9
Trimmer
Operator UL SideArm 275121.2
P p Hand jes M2 174.84 52452 40 91715.08 5 014 Cukup 200 17884 17084 Seragam

Trimmer
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Sp

ST

Nama Proses Kabinet Model - 2X 2X2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator Maja Side 1205.0 484042.4 | 1452121
Hand M2 401.68 ; 40 : "1 001 | Cukup | 1.00 | 403.68 | 399.68 | Seragam
4 Tri Board L 4 7 40
rimmer
Operator ngn":‘j Side vo | sotes | 12959 | 4 4840424 | 1452121, | S eyt
4 y Board R . 4 7 40 Q Cukup i . ] eragam
Trimmer
Operator Iels
p4 Hand Key Slip M2 33.35 100.05 | 40 3338.67 10010.00 | 0.96 | Cukup [ 1.00 35.35 31.35 | Seragam
Trimmer
Operator vigjd 15}
p4 Hand Board M2 40.68 | 122.04 | 40 4966.59 | 14893.76 | 0.64 | Cukup | 1.00 42.68 38.68 | Seragam
Trimmer | Body
Operator g Top : . n- 1062629 | . | . . |
Hana M2 108.66 | 325.98 | 40 35428.99 0.36 | Cukup | 2.00 | 112.66 | 104.66 | Seragam
4 : Frame A 6
Trimmer
Operator IHEiE I
p4 Hand Frame B M2 69.01 | 207.03 | 40 14293.14 | 42861.42 | 0.67 | Cukup | 1.73 72.47 65.55 | Seragam
Trimmer | (Body)
Operator Vieja Fafl
4 Hand Board M2 29.87 89.61 | 40 2678.65 8029.95 | 1.20 | Cukup | 1.00 31.87 27.87 | Seragam
Trimmer | A/Body
Operator Rl Fall
P Hand M2 69.01 [ 207.03 | 40 14289.14 | 42861.42 | 0.22 | Cukup | 1.00 71.01 67.01 | Seragam
4 Tamana | CENLETr A
F Front
Meja Assy (F
Opezator Hand | Cen M2 | 113.10 | 339.29 | 40 3838057 115%17'7 0.33 | cukup | 2.00 | 117.10 | 109.10 | Seragam
Trimmer | a/b+deco

r
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Sl

Sill

Nama Proses Kabinet Model - 2X N 2X2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator Meja Hinge
P . Hand Strige M2 | 4483 | 13463 |40 | 3 | 604330 | 1812389 | 053 | cukup | 1.00 | 46.88 | 42.88 | Seragam
Trimmer P
Operator Lerd Ke
P Hand y M2 | 6000 | 180.00 |40 | 3 | 10806.00 | 3240000 | 0.89 | cukup | 1.73 | 6346 | 5654 | Seragam
4 Tri Block L
rimmer
Operator bt K
pe4a° Hand Blez‘k . M2 | 60.00 | 180.00 |40 | 3 | 10802.00 | 32400.00 | 0.30 | Cukup | 1.00 | 62.00 | 58.00 | Seragam
Trimmer
Operator il Bottom 130091.3 | 390250.0
per Hand M2 | 208.23 | 624.70 | 40 | 3 : Y 1010 | cukup | 2.00 | 212.23 | 204.23 | Seragam
% ; Frame 6 9
Trimmer
Meja :
e L L L o B
4 Trimmer Board L 4 7 40
Meja ;
Opeflator Hane—|-olde M3 | 4g16g| 12090 | 4 | o 14840424 | 1452121 | o0 | covus | 100 | 403.68 | 399.68 | Seragam
Trimmer BoardR 4 7 40
Operator Meja 1296000
i Hand | Key STip M3 | 120.00 | 360.00 | 40 | 3 | 43202.00 " 007 [ Cukup | L.00 | 12200 | II8.00 | Seragam
Trimmer
Meja Top
Opeftor Hand | Board M3 | 180.00 | 540.00 |40 | 3 | 97206.00 291%00'0 0.10 | Cukup | 1.73 | 183.46 | 17654 | Seragam
Trimmer | Body
Operator i To 291600.0
per Hand= | (9P M3 | 180.00 | 540.00 | 40 | 3 | 97208.00 600.0 | 913 | cukup | 2.00 | 184.00 | 176.00 | Seragam
3 - rirdilie A U
Trimmer
Meja Top
Opeflator Hand  Frame B M3 18000 54000 40 3 97202.00 291%00'0 003 Cukup 100 18200 17800 Seragam
Trimmer (Body)
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Nama Proses Kabinet Model ST 2X K 2X2 12X)2 N' Hasil el BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Meja Fall
Opegator Hand | Board M3 | 120,00 | 360.00 | 40 43202,00 129%00'0 007 | cukup | 1,00 | 122.00 | 118.00 | Seragam
Trimmer | A/Body
Meja
Operator | jong | Fall 1 M3 | 12000 | 360,00 | 40 43208.00 | 1296000 | 435 | cukup | 2.00 | 124.00 | 116.00 | Seragam
=3 - CCIICT A \V)
Trimmer
F Front
Meja Assy (F
Opezator Hand | Cen M3 | 193.80 | 581.40 | 40 tents 338%25'9 003 | Cukup | 1.00 | 195.80 | 191.80 | Seragam
Trimmer | a/b+deco
r)
L + Meja Ll 4000000\
UPT‘”' Hand S”t'r'l'U; M3 | 120.00 | 360.00 |40 43208.00 l"’%"”'” 0.30 | cukup | 2.00 | 124.00 | 116.00 | Seragam
Trimmer P
M e
Ope;ator Hand gﬁ){:k . M3 | 60.00 | 180.00 |40 10806.00 | 32400.00 | 0.89 | Cukup | 1.73 | 6346 | 56.54 | Seragam
Trimmer
Operator | 93 | ke
pe‘rla o Hand BlgckR M3 | 60.00 | 180.00 |40 10802.00 | 32400.00 | 0.30 | Cuxup | 1.00 | 6200 | 5800 | Seragam
Trimmer
operator | M92 | gige 1080.8 3894358 | 1168301
7O [ Hand | Q55 g0 | P22sE | 36029 | 1909 140 : 5301 1 001 | cukup | 1.00 | 36229 | 358.29 | Seragam
Trimmer
Operator | M2 | gige 1080.8 380439.8 | 116830L.
O I Hand | 255 n | P22SE | 36029 | 19808 14 . 8301 | 002 | cukup | 1.73 | 363.76 | 356.83 | Seragam
Trimmer
Operator UEE Side 232817.3  698427.9
0 Hand Q00 | P22SE 27857 83572 40 L 1279 005 Ccukup 200 28257 27457 Seragam

Trimmer
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SHp

Sill

Nama Proses Kabinet Model - 2X 2X2 012X)2 N’ Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
operator | M92 | side 232811.3 | 698427.9
- Hand | o . | P22SE | 27857 | 83572 | 40 1 7 0.01 | Cukup | 1.00 | 280.57 | 276.57 | Seragam
Trimmer
Operator Mefa .
4 Hgnd Key Slip P22SE | 4523 | 135,68 | 40 6138.35 | 18409.06 | 0.52 | Cukup | 1.00 | 47.23 43.23 | Seragam
Trimmer
Operator hela To 101579.6 | 304715.0
Hand P P22SE | 184.00 | 552.01 | 40 ® : 0.13 | Cukup | 2.00 | 188.00 | 180.00 | Seragam
4 Trimmer Board 8 4
Operator wislg Top 177165.2
4 Hand = P22SE | 140.30 | 420.91 | 40 59057.08 g 0.05 | Cukup | 1.00 [ 142.30 | 138.30 | Seragam
Trimmer | Frame A 3
0 Meja Top
perator | Hand P22SE 77.14 | 231.42 | 40 17859.74 | 53555.22 | 0.72 | Cukup | 2.00 81.14 73.14 | Seragam
4 Trimmer | Trame B
Meja Fall
Operator | Hand Board P22SE | 128.89 | 386.67 | 40 49843.90 149%13-6 0.19 | Cukup | 173 | 13235 | 125.43 | Seragam
4 Trimmer | A/Body
Operator beia Fall 106262.9
9 Hand Conter A P22SE | 108.66 | 325.98 | 40 35426.99 & 0.27 | Cukup | 1.73 | 112.12 | 105.20 | Seragam
Trimmer
Meja
Operator | ;37 !:ilerH p22SE | 2405 | 7215 |40 173721 | 520562 | 184 | coxup | 100 | 2605 | 2205 | Seragam
& Trimmer
Operator Meja Fall
Hand Eront P22SE | 3863 | 11590 |40 448560 | 1343281 | 286 | Cukup | 200 | 4263 | 3463 | Seragam
4 Trimmer | Assy
Operator Meja Key 207489.3
4 Hand Btock—+ P22SE | 151.84 | 45551 | 40 69165.12 5 0.05 | Cukup | 1.00 [ 153.84 | 149.84 [ Seragam

Trimmer
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SilE

ST

Nama Proses Kabinet Model - 2X N 2X2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
onenaan | 02 | e 207489.3
P 4 Hand Blgck R P22SE 151.84 | 455.51 | 40 | 3 | 69165.12 6 - 0.05 | Cukup [ 1.00 | 153.84 | 149.84 | Seragam
Trimmer
Operator | M2 | gotom 130085.3 | 390250.0
P Hand P22SE | 208.23 | 62470 | 40 | 3 ' ™ [ 002 | cukup | 1.00 | 210.23 | 206.23 | Seragam
4 Tri Frame 6 9
Frimmer
Operator il 204697.9 | 614075.9
P 4 Hand Key Bed P22SE | 261.21 | 783.63 | 40 | 3 9 g | 005 | Cukup | 1.73 | 264.67 | 257.75 | Seragam
Trimmer
Oneitor | 08l | g 183398.0
P ., Hand e P22SE | 142.75 | 428.25 | 40 | 3 | 61140.69 | 021 | cukup | 2.00 | 146.75 | 138.75 | Seragam
o Trimmer | "% 4
Operator hide Eleer;\clg 128192.6
p Hand e, P22SE | 119.35 | 358.04 | 40 | 3 | 42732.88 2“2 1 007 | Cukup | 1.00 | 121.35 | 117.35 | Seragam
- Trimmer | =27 '
Short
Meja id
Operator Hand Side P22SI | 36029 | 10808 | 4o | 5 | 389435.8 | 1168301 001 | cukuo | 100 | 36229 | 35829 | Seragam
4 : Board L 8 6 57 o )
Trimmer
Qperator Meja Side 1080.8 3894418 | 1168301
v Hand PZZ25W | 36029 | =77 40P 3P \ 1003 ] Cukup | 2.00 [ 364.29 | 356.29 | Seragam
4 Tri Board R 8 6 57
rimmer
Operator !V.Ieja. Side 232811.3 | 698427.9
4 Hdlid Sleeve L | SYAY 210.9/ 0090./<2 40 J I 2 U.Ul Cukup 1.0U 20U.0/ 210.0/7 Selragam
Trimmer
Meja {
Operator Ll J...I Slde DO CTAT N70 7 foYoY il Zo) AD n 2328173 6984279 faWal= o A nn NON 7 NT7A L7 o
4 rialid Sleeve R iy ' 10O, J1 OuJ. 14 =V ) 1 2 U.UJ LUJ\UP L. UU 0L J1 ol=.J97 chagalll

Trimmer
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(detik) s dev
Operator Meja
4 |Hand | Keyslip | P22sW | 4523 | 135.68 |40 6142.35 | 18409.06 | 1.56 | Cukup | 1.73 | 4869 | 41.76 | Seragam
Trimmer
Operator | V92— | g 101577.6 | 304715.0
P Hand * P22SW | 184.00 | 552.01 | 40 ' 01 009 | cukup | 173 | 187.47 | 18054 | Seragam
4 Tri Board 8 4
rimmer
ANMorao
Vieja
Operator | ong | ToP P22SW | 14030 | 42091 | 40 59057.08 | 177652 | 005 | cukup | 1.00 | 142.30 | 138.30 | Seragam
4 > Frame A 3
Trimmer
Operator Meja Top
o |Hand | BN o | P22SW | 774 | 23142 |40 17850.74 | 53556.22 | 0.72 | Cukup | 200 | 8114 | 73.14 | Seragam
Trimmer
Operator Meja Fall 149D15.0
5| Hand | Board P22SW | 128.89 | 386.67 |40 | 3 | 49839.90 22>° 1 006 | Cukup | 1.00 | 13089 | 126.89 | Seragam
Trimmer | A/Body
Meja
Operator 1 ng | Fall P22SW | 108.66 | 325.98 | 40 3542299 | 1062629 | 509 | cukup | 1.00 | 110.66 | 106.66 | Seragam
4 Tri Center A 6
rimmer
Meja
Ope;rator Hand | Fal | P22sw | 2405 | 7215 |40 1737.21 | 5205.62 | 1.84 | Cukup | 1.00 | 2605 | 2205 | Seragam
Trimmer )
Operator o =l
72" | Hand | Front P22SW | 3863 | 115.90 | 40 448560 | 13432.81 | 2.86 | Cukup | 200 | 4263 | 3463 | Seragam
Trimmer Assy
Meja
CPCTaior ( wwelr | P22SW | 151.84 | 45551 | 40 | 3 | 6916512 | 2074893 | 005 | cukup | 1.00 | 153.84 | 149.84 | Seragam
4 Tri Block L 6
rimmer
Meja
Operator | 1 nd Efgck | P22sW | 15184 | 45551 |40 69165.12 207%89'3 005 | cukup | 1.00 | 153.84 | 149.84 | Seragam

Trimmer
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SHp

Sill

Nama Proses Kabinet Model - 2X 2XX2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator: | Me12 | gorom 1300913 | 390250.0
P = Hand | 2~ P22SW | 208.23 | 624.70 | 40 X o | 0.10 | Cukup | 200 | 212.23 | 204.23 | Seragam
Trimmer
Meja
Operator INACNOD N o1 AN7E N
4 Hand Key Bed P22SW | 261.21 | 783.63 | 40 9 8 0.02 | Cukup | 1.00 | 263.21 | 259.21 [ Seragam
Trimmer
Operator Meja Bench 183398.0
p4 Hand =24 P22SW | 14275 | 428.25 | 40 61140.69 6 * 0.21 | Cukup | 2.00 146.75 138.75 | Seragam
Trimmer P
- Bench
Operator kil Sleeve 128192.6
4 Hand Lona/ P22SW | 119.35 | 358.04 | 40 42736.88 A ' 0.22 | Cukup | 1.73 122.81 115.88 | Seragam
Trimmer 9
Short
Operator Meja Side 1080.8 389439.8 | 1168301
P Hand P22D0O | 360.29 ' 40 ' " [ 0.02 | Cukup | 1.73 | 363.76 | 356.83 | Seragam
4 3 BoardL 8 6 57
Trimmer
Oecraiere | Mo | S 1080.8 3894358 | 1168301
P Hand P22D0O | 360.29 ' 40 ’ "1 001 | Cukup | 1.00 | 362.29 | 358.29 | Seragam
4 Tri BoardR 8 6 57
rimmer
operator | M98 [ sige 2328173 | 698427.9
P Hand P22D0O | 278.57 | 835.72 | 40 i ' 0.05 | Cukup | 2.00 28257 | 274.57 | Seragam
4 iy Sleeve L L 2
TTITTeTr
Operator Hilgd Side 232811.3 | 698427.9
pﬁ Hand ..o | P22DO | 27857 | 835.72 | 40 el -~ 001 | cukup | 1.00 | 28057 | 276,57 | Seragam
i Trimmer
Operator Ll .
§ Hand Key Slip pP22D0O 45.23 135.68 | 40 6138.35 18409.06 | 0.52 | Cukup | 1.00 47.23 43.23 | Seragam

4

Trimmer
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Sp

ST

Nama Proses Kabinet Model (detik) 2X . 2X2 012X)2 N Hasil i BKA BKB Hasil
Meja
Opezator Hand gggr ’ P22DO | 184.00 | 552.01 | 40 101%73-6 3047150 1 003 | cukup | 1.00 | 18600 | 18200 | Seragam
Trimmer
Meja
Opeftor Hand l‘igme A | P22DO | 14030 | 42091 |40 59061.08 1771365'2 0.16 | cukup| 173 | 14377 | 136.84 | Seragam
Trimmer
Meja
Opezator Hand | 1% | p22p0 | 7714 | 23142 |40 | 3 | 17859.74 | 53555.22 | 072 | Cukup | 200 | 8114 | 7314 | Seragam
Trimmer
Operator PV‘ICja Fa== 1A0E12 @
A Hand | Board P22DO | 128.89 | 386.67 | 40 49839.90 ] 0.06 | cukup | 1.00 | 130.89 | 126.89 | Seragam
Trimmer | A/Body
NMopa
IVI\JJu
Opezator Hand | P& P22D0 | 10866 | 325.98 | 40 3542699 | 1092629 | 057 | cuxup| 173 | 11212 | 105.20 | Seragam
Trimmer Center A 6
Meja
Operator Fall
P y Hand | ., | P22DO | 2405 | 72.15 |40 1737.21 | 5205.62 | 1.84 | cukup | 1.00 | 26.05 | 22.05 | Seragam
Trimmer
Operator R Salt
P " Hand | Front P22DO | 38.63 | 115.90 | 40 4485.60 | 13432.81 | 2.86 | Cukup | 2.00 | 42.63 | 34.63 | Seragam
Trimmer | Assy
Meja
Operator: (g | K& P22DO | 151.84 | 455,51 | 40 69165.12 | 2974893 | 005 | cukup | 1.00 | 15384 | 149.84 | Seragam
4 Trimmer Block L 6
Operator gl Key 207489.3
i Hand | 5% o | P22DO | 15184 | 45551 |40 69165.12 : 005 | cukup | 1.00 | 15384 | 149.84 | Seragam
Trimmer —
Meja
Operator HJ Bottom 130085.3 | 390250.0
A and | 2007 P22D0 | 208.23 | 624.70 | 40 . : 002 | Cukup | 1.00 | 210.23 | 206.23 | Seragam

Trimmer
ef

T
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Shp

ST

Nama Proses Kabinet Model (detik) 2X ~ 2X2 012X)2 N' Hasil few BKA BKB Hasil
Meja
Ope;rator Hand | Key Bed | P22DO | 261.21 | 783.63 | 40 204%97'9 614%75'9 005 | cukup | 1.73 | 264.67 | 257.75 | Seragam
Trimmer
Meja
Ope;ator Hand BTgnCh P22D0 | 142.75 | 428.25 | 40 61140.69 1833698'0 0.21 | cukup | 2.00 | 146.75 | 138.75 | Seragam
Trimmer P
2 Bench
Operator hela Sleeve 128192.6
y Hand P 7 P22DO | 119.35 | 358.04 | 40 42732.88 B 0.07 | Cukup | 1.00 | 121.35 | 117.35 | Seragam
Trimmer | o, 2"
Short
Meja g
Opezator Hand glod:rdi_ Ul 41691 12i0'7 40 5214;52'1 156:350' 001 [ Cukup | 100 | 418 91 41491 | Seragam
Trimmer
L HMsjna(lj oL U7 416,91 1250.7 70 £21458.1 1 1564350 002 [ Cuku 200 [ 42090 | 41291 [ Seragam
4 : board R ' 4 8 55 ' Pl ' ' g
Trimmer
Meja :
Operator ..J. Side - Al IR N cane o | 2533914 y . - e o
Hdiid UTuU 107. 73 JUS. 30 21V O0H440J0.01 u.u4a CUKUP 1.UU 10Y. 7Y 100.79 SeTdydITl
4 . Sleeve L 2
Trimmer
Operator Meja Sid
4 Hand | 2°° ULJ | 167.79 | 503.38 | 40 84471.81 | <>°27%% | 0.15 | cukup | 2.00 | 171.79 | 163.79 | Seragam
4 Tri Sleeve R 2
rimmer
Meja
Operator ’ .
4 Hand Key slip uld 36.23 108.68 | 40 3943.11 11811.34 | 244 | Cukup | 1.73 39.69 32.76 | Seragam
Trimmer
e Tes
Opezator Hand  Board ULl 18400 55201 40 1015877'6 047150 009 cuxup 173 18747 18054 Seragam
Trimmer front
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(detik) S dev
Meja Tob
Opezator Hand | Board ULJ | 18400 | 55201 |40 | 3 | 105730 | 3047450 1 003 | cupup | 1.00 | 186.00 | 18200 | Seragam
Trimmer | Rear
Meja Top
Opegator Hand |frame UlJ | 166.8L | 50044 |40 | 3 | 83488.06 250‘;40'1 0.15 | cukup | 2.00 | 170.81 | 162.81 | Seragam
Trimmer | RIE
Meja
Operaior | jand ;r‘)p o+ Ul 14275 42825 140 |3t 6113460 [ 1980 Lo 05 feian | 1,00 {14475 14075 | Seragam
Trimmer | TTaMe 6
Qperator Meja TOp 120205 5.
i Hand | Frame ULl | 12028 | 36084 |40 | 3 | 4340384 |~ -~ | 007 | Cukup | 100 | 12228 | I18.28 | Seragam
Trimmer | Side
QOperator Meja 1323020 | 3969000
' 4 Hahd Fall DaCK UlJ Z1U.UU osU.UU [ 40 3 0 0 UUZ | Cukup 1.0U 21Z.UU 2Uc.UU Seragam
Trimmer
Meja
Operator | ong | Fal ULl | 12889 | 386.67 |40 | 3 | 4984390 | 1492136 | 19 | cukup | 1.73 | 132.35 | 125.43 | Seragam
4 Trimmer | BO2rd 9
Operator e Hinge
P Hand 9 Ul | 7897 | 23690 |40 | 3 | 1871520 | 56121.61 | 0.68 | Cukup | 2.00 | 8297 | 7497 | Seragam
4 Tri stripe
rimmer
Meja
Ope;ator Hand IKey block | 1517 | 6000 | 180,00 |40 | 3 | 1080200 | 32400.00 | 0.30 | cukup | 1.00 | 6200 | 5800 | Seragam
Irimmer
Operator !V.Ieja. Key .
* Harna UlJ ©00.00 18000 40 3 10802.00  3Z2400.00  U.5U0  Cukup 1.00 6Z.00 006.00 Seragam
4 ) Block R
Trimmer
Operator s Bottom 130091.3  390250.0
P A Hand ~ £9°% ULJ 20823 62470 40 3 . S~ 010 Cukup 200 21223 20423 Seragam

Trimmer
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(detik) S dev
Operator Mg
; Hand Key Bed O] N 60.00 | 180.00 | 40 10802.00 | 32400.00 | 0.30 | Cukup | 1.00 62.00 58.00 | Seragam
Trimmer
Operator | Aqua Side Base ESSE’:IdSz 1443.8 | 4331.6 40 6256110. | 1876293 046 | cuku 3000 1503.8 | 1383.8 e
4 | Proof | YUS3 et d 2 43 129 |~ = 7 7 g
Operator{Hand Top
5 P Ereime A P22SE 73.26 | 219.78 | 40 16107.23 | 48303.69 | 0.60 | Cukup | 1.73 76.72 69.80 | Seragam
Operator-{ Hand Top B22SW 5 5
5 Prass Boaid 59.95 179.85 | 40 10788.01 | 32346.0 0.89 | Cukup | 1.73 63.41 56.49 | Seragam
O R Sl e A U | 6746 | 20237 |40 | 3 | 1365321 | 40953.62 | 023 | Cukup | 1.00 | 6946 | 6546 |S
5 Press stripe : 3 ' ; : Cukup : 3 . eragam
Qperator | Hand Leg Leg UP | 28059 | 8417.9 2362041 | 7086120 2809.9 | 2801.9
“+v v.vuv wunu (AN ViV) Seragam
5 Press YUSI Part 7 1 1.05 9.16 : h | fi E 7
Operator | Hand Side B2 2691 | 297 10 521452.1 | 1564350. 418.91 | 414.91 | Seragam
5 Press board L 4 8 55
Operator | Hand Side 1250.7 521452.1 | 1564350. 41891 | 414.91
B2 416.91 40 0.0L | cukup | 1.00 Seragam
5 Press board R 4 8 55 41891 | 414.91
Operator | Hand Side 1250.7 521452.1 | 1564350. | 0.01 | Cukup | 1.00
5 Briseh B35 B3 416.91 4 40 8 55 42038 | 413.45 | Seragam
0.01 | Cukup | 1.00
Operator | Hand Side B3 a16.01 | 12907 | 49 521456.1 | 1564350. 698.70 | 690.70 T
C Dy haord D A Q o 0.02 CUkUp 173
o ? r'm; ;f:uu N q ’ . 696.70 692.70
perator Han ide Arm 2084.1 1447832, 4343472 00l Cuku 200
5 Press BodyL M2 694.70 0 40 27 81 p Seragam
Operator Hand Side Arm M2 £94.70 2084.1 40 1447826. 4343472 1 Cukup  1.00 e
5 Press BodyR 0 27 81




Nl D L lovs = L ST k/ Dl DANL D) e AVAY N1 L1 - ST Dl A DL D L1
Nallld |l RYN1vN) N\AauUITIct IVIUUCT A N LINL UL/\)L N 1asii DINA DI\D iasiti
(detik) s dev
Operator | Hand | Side M2 | a16.01 | 12907 | 40 | 5 | 9214521 | 1564350, | 51 | cukup | 1.00 | 418.91 | 414.91 | Seragam
o] | llviSN) DUAl U = [o] jo}e)
i 214581 | 1564350,
Ope[ator tland EldeA, v 410.91 125,10'7 4u | s ° ,,58 56,:,:350 0.02 | Cukup | 2.00 [ 420.91 | 41291 [ Seragam
J FT1CoS ?86[[1 R o (0] IJI
170C 1NTAT2A NNINNN07
Operator | Hand | Board M2 | 59854 | o, |40[3 5 s 0.00 | Cukup | 1.00 | 600.54 | 59654 | Seragam
5 Press Body
Operator | Hand Top 23147 | 69441 | a0 1GCLSe 522052 Cukup | 200 | 285.47 | 221.41 | seragam
2 ) 0.0
5 Press ’rF@pme A i " N
1917 £ 100299 N 1CEERcAON
Operator | Hand Frame B M2 415.86 o 40 | 3 p o 0.02 | Cukup | 173 | 419.33 | 412.40 | Seragam
5 Press (Body)
Operator | Hand Fall M2 | 10801 | 59403 | a0 | 3| 1176298 | 3528716 | g | cukup | 173 | 201.47 | 19455 | Seragam
5 Press [ Center B 2 i - g
F Front
Assy (F
rator | Han
Opegator (Fland | ooy M2 | 9147 | 274.41 |40 | 3 | 2510228 | 75300.85 | 0.13 | cukup | 1.00 | 9347 | 89.47 | seragam
5 Press
a/b+deco
r)
Side pa | atgar | 12907 | 4g | 5 | 5214581 | 1564350 | oy | cipip | 200 | 42001 | 412 01 | seragam
Operator | Hand | PoardL i . 22
8 Rress | Side M3 | 410 | 12507 | 4q | g | 5214521 | 1564350 | o | cypn | 100 | 41891 | 41491 | Seragam
Operator | Hand Boardr i ¢ oo
5 Press Iop ‘
Board M3 | 300.00 | 90000 | 40 | 3 | 2700020 | BI0000O | 600 | iy | 1.00 | 302.00 | 298.00 | Seragam
Operator T Hard Body 2 0
g L= 24372 1979983, | 5939943
P M3 812.40 : 40 [ 3 ' 1000 Cukup 1.00 814.40 810.40 Seragam
Operator Hand Frame A 0 20 o4
5 Press



Dl D 'l las e ST Lo k/ Dl DN LD) IWaAVAW =Y N L ST Dl A Dl = Ll
NdlTla FTU3CS N\auJlITict IVIUUCI A N LN\NL U\ ) — N riasii DINA DIND riasitli
(detik) s dev
Top
Operator | Hand 270006.0 | 810000.0
Frame B M3 300.00 | 900.00 | 40 0.04 | Cukup | 1.73 | 303.46 | 296.54 | Seragam
5 Press A 0 0
(BUUY )
MREHALOL AN il M3 60.00 | 180.00 |40 10808.00 | 32400.00 | 1.19 | Cukup | 2.00 [ 64.00 | 56.00 [ Seragam
5 Press Center B
F Front
Assy (F
Operator | Hand | o M3 | 6000 | 180.00 | 40 | 3 | 10802.00 | 32400.00 | 030 | cukup | 1.00 | 6200 | 58.00 | Seragam
- g a/b+deco
r
ﬁperatnr Hand Bottom 24279 1070092 £020042
5 Press Frame M3 812.40 0 40 08 a4 0.00 | Cukup | 1.00 | 814.40 | 810.40 | Seragam
Assy
Operator [ Hand Music 222221.2 | 666639.5
5 Progs Desk M3 272.16 | 816.48 | 40 0 9 0.06 | Cukup | 2.00 | 276.16 | 268.16 | Seragam
Operator | Hand Top
5 Biss B P22SE | 60.00 | 180.00 |40 10802.00 | 32400.00 | 0.30 | Cukup [ 1.00 | 62.00 | 58.00 | Seragam
Operator | Hand—{ ol 251404-0—1—754188-0
'“5 Srees Front P22SE | 289.48 | 868.44 | 40 A 5 | 005 | Cukup [ 200 | 293.48 | 285.48 | Seragam
Assy
Operator | Hand Top
5 Press Board P22SW | 60.00 | 180.00 | 40 10806.00 | 32400.00 | 0.89 | Cukup | 1.73 | 63.46 | 56.54 [ Seragam
Operator | Hand Fall
LA OFEAEE6
5 Press Front P22SW | 289.48 | 868.44 | 40 1 3 0.04 | Cukup | 1.73 | 292.94 | 286.02 | Seragam
Assy
Operator-Hand o
5 Press P P22D0  60.00 180.00 40 10802.00 32400.00 0.30 Cukup 1.00 6200 5800 Seragam

Board
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Shp

Sill

Nama Proses Kabinet Model - 2X N 2X2 012X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Operator | Hand Fall 251404.0 | 754188.0
P 5 =S Front P22DO | 289.48 | 868.44 |40 | 3 ) : 3 - 0.05 | Cukup | 2.00 | 293.48 | 285.48 | Seragam
Assy
Operator | Hand Side base N damen | 12507 |, | ., | 521452.1 | 1564350. | ... | .. . PR DU e |
5 Press L UlJ 510.91 4 U 9 8 55 U.Ul \,ur\up 1.UU 510.91 S15.91 omagalll
Operator | Hand Side base Lul e e | 12507 | | . | 521452.1 | 1564350. [ . .. | .. . P P P P N
5 PI’eSS R A\ ) [v) =IO J1 4 =U J 8 55 UUl pur\up L. UU 510, J1 515,91 JCIQUGIII
g Side
Operator | Hand Side Base 1409.7 | 4229.1 5965005. | 1788541 1489.7 | 1329.7
6 Trimme | YUSI Eagin | 5 40 | 3 04 511 0.86 | Cukup | 40.00 | | Seragam
= LD Part
Maia Side
Operator | Hand Side Base 1392.4 | 4177.2 5821510. | 1744953 14924 | 12924
6 Trimme | YUS3 Base 5 6 40 || 8 87 262 1.38 | Cukup | 50.00 5 2 Seragam
r UP Part
Meja
Operator | Hand Leg Leg UP | 1334.2 | 4002.8 5344151. | 1602285 14142 | 1254.2
6 | Trimme | YUSI Part 9 6 |03 44 431 | 0¥ [#Culdp | 4000 "G gl ELIEEN
1
Hand
Operator Leg Leg UP | 2885.0 | 8655.1 2497541 | 7491124 2985.0 | 2785.0
- Saw N - X g . 40 | 3 . = 0.32 | Cukup | 50.00 : , Seragam
0 TUSI Pdit 3 ) J.04 [er4 % 7
Table
Ope;ator E:gger '\‘(‘E?SI L?ayp 19805 | 594.16 [ 40 | 3 | 178753 353%26'0 272 | cukup | 10.00 | 218.05 | 178.05 | Seragam
Onarator Edaa Cida Raca Slde 2166-Q 15515192 AGED2124
""“'7““" E;?r‘her ‘\’('G‘él"’“"“ Base 718.96 "*‘é"'” 40 3 “"56 i i "”“’9‘1““' 0.83 Cukup 20.00 75896 678.96 Seragam

UP Part




Dl L los. e 'l ST Lo k/ Dl DN LD) IWWaAVAW =Y N Ll . ST 2l A Dl = Ll
NdITld nNavlitrict IVIUUCIT AN N Ay e A UL/\)L LA\ riasitl DN\A DIN\D 1asit
(detik) s dev
. Side
Operator Side Base 2371.6 1876657. | 5624572,
7 YUS3 Base | 790.54 5 40 62 g5 1.54 | Cukup | 30.00 | 850.54 | 730.54 | Seragam
UF Fart
Operator Leg Leg-UP 21594 | 6478.4 1398999 | 4196996 2163421554
. £ i) ' 40 0.00 | Cukup [ 2.00 Seragam
7 YUSI Part 7 2 7.56 8.67 7 7
Operator Side base 100476.3
v g : B2 105.66 | 316.98 | 40 33498.11 ; 0.29 [ Cukup | 1.73 | 109.12 | 102.20 | Seragam
Qperator Side hase 100476.3
3 R B2 105.66 | 316.98 | 40 33498.11 ) 0.29 | Cukup | 1.73 | 109.12 | 102.20 | Seragam
Operator Side base
P B3 | 10566 | 316.98 |40 | 3 | 3349411 | 1994783 | 010 | cukup | 1.00 | 107.66 | 103.66 | Seragam
8 L 2
Operator Side base
P B3 105.66 | 316.98 | 40 33500.11 | 1004763 | 39 Cukup | 2.00 | 109.66 | 101.66 | Seragam
8 R 2
Opegator E'de Base | poose | 14554 | 436.61 | 40 63544.76 190%28'2 0.05 | cukup | 1.00 | 147.54 | 14354 | Seragam
Operator Side Base 190628.2
3 R P22SE 14554 436.61 40 63544.76 . 0.05 Cukup 1.00 147.54 14354 Seragam




Dl D L Jos. e L ST Lo k/ Dl DN LD) e AVAW =Y N Ll . ST 2l A DIl Ll
NdlTld FTUSCS N\AUITITL IVIUUCIT A N LN\NL U /\)L N ridsti DINA DIN\D ridsll
(detik) s dev
Rotary
Operator | Press Side Base 190628.2
8 Side L P22SW | 14554 | 436.61 | 40 63544.76 9 0.05 | Cukup | 1.00 | 147.54 | 143.54 | Seragam
Base
Rotary
Operator | Press Side Base
8 Side R oL ¥ 190628.2
SR 14554 | 436.61 | 40 63548.76 o 0.15 | Cukup | 1.73 149.00 | 142.07 | Seragam
Rotary
Operator | Press Side Base 190628.2
8 Side L P22DO | 145.54 | 436.61 | 40 63550.76 9 “ 1020 | Cukup | 2.00 | 149.54 | 14154 | Seragam
Base
Rotary
Operator | Press Side Base 190628.2
8 Side R P22D0O | 14554 | 436.61 | 40 63544.76 9 ' 0.05 | Cukup | 1.00 | 147.54 | 143.54 | Seragam
Base
Rotary
Operator | Press Side base 100476.3
8 Side L UIJ | 105.66 | 316.98 | 40 33494.11 3 0.10 | Cukup | 1.00 | 107.66 | 103.66 | Seragam
Base
Rotary
Opegator ;:fess ;'de base | 13 | 10566 | 316.98 | 40 33500.11 100‘;76'3 0.38 | Cukup | 2.00 | 109.66 | 101.66 | Seragam
Base
ROy Side
Operator | Press Side Base 1415.7 | 4247.2 6017920. | 1803876 15157 | 1315.7
4 , k .
8 Side YUS3 Base 4 | 0 76 529 1.33 | Cukup | 50.00 4 4 Seragam
UP Part

Base
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Nama Proses Kabinet Model ST 2X K/ 2XX2 12X)2 N' Hasil e BKA BKB Hasil
(detik) S dev

Hand .

Opegator Saw E'de base | gy 31.69 | 95.08 |40 301540 | 904021 | 1.06 | cukup | 1.00 | 3369 | 29.69 | Seragam
Table
Hand ;

Operalor | gqy | Sldebase | 5y | 3169 | 9508 |40 | 3| 301540 | 904021 | 1.06 | cuxup | 1.00 | 3369 | 2069 | seragam

N Table

Qperator Hand 137107.2

! 8 SawW Leg L | AN 123.43 370.28 |40 45708.43 8 0.21 | Cukup 1./3 126.89 119.96 | Seragam
Table
Hand

Opegator Saw LegR P22SE | 12343 | 370.28 | 40 4570443 | 37072 1 007 | cukup | 1.00 | 125.43 | 12143 | Seragam
Table

0 : Hand

pegaor Saw Leg L P22SW | 123.43 | 37028 |40 | 3 | 4571043 | 2707 028 | cukup | 200 | 127.43 | 11943 | Seragam
Table
Hand

Upeé"‘“" Saw Leg R P22SW | 123.43 | 370.28 | 40 45704.43 | 7 18‘” “ 1007 | cukup | 1.00 | 125.43 | 121.43 | Seragam
Table

A s Hand L

”““é““" Saw Leg L P22D0 | 123.43 | 370.28 | 40 45704.43 ””8‘“‘ 007 [ Cukup | 1.00 | 125.43 | 121.43 | Seragam
Table

Operator | Hand 137107.2

pegaor Saw Leg R P22D0 | 123.43 | 370.28 | 40 45704.43 g | 007 |cukup | 1.00 | 12543 | 12143 | Seragam
Table
Hand :

Opegator Saw i'de base | i3 | 2160 | 9508 |40 301540 | 904021 | 1.06 | cukup | 1.00 | 3369 | 29.69 | Seragam
Table
Hand .

Opegator Saw %‘de base 3169 9508 40 301540 904021 106 Cukup 100 3369  29.69  Seragam

Table
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SIlE

Sill

Nama Proses Kabinet Model " 2X 2X2 012X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Meja
Opegator '}'ﬁrrfme Leg L B2 | 89.83 | 269.48 |40 | 3 | 2420849 | 72619.47 | 0.13 | cukup | 1.00 | 91.83 | 87.83 | Seragam
r
Meja
Operator | Hand
- el | eaR B2 | 89.83 | 269.48 |40 24208.49 | 72619.47 | 0.13 | cukup | 1.00 | 91.83 | 87.83 | Seragam
;
Meja
Operator | Hand
. e | g ls B3 | 89.83 | 269.48 |40 24214.49 | 72619.47 | 053 | Cukup | 2.00 | 93.83 | 85.83 | Seragam
r
Veja
Operator | Hand
: mel | kegR B3 | 89.83 | 269.48 |40 24208.49 | 72619.47 | 0.13 | Cukup | 1.00 | 91.83 | 87.83 | Seragam
L
Vigja
Operator | Hand | Side base | )5 | 10307 | 31176 | 40 32406.10 | 97194.30 | 0.40 | Cukup | 2.00 | 107.92 | 99.92 | Seragam
8 Trimme | L
r
Meja
Operator | Hand Side base
g Trivme | & uld | 103.92 | 311.76 | 40 32404.10 | 9719430 | 0.30 | Cukup | 1.73 | 107.38 | 100.46 | Seragam
r
Operator T Rotary
8 Press Leg L B2 188.90 | 566.71 | 40 107?59'4 3211260'2 0.09 | Cukup | 1.73 | 192.37 | 185.44 | Seragam
OIJCl U.tUl RUt(JJ y
e | Sefesy | Leg R B2 | 188.90 | 56671 |40 [ 3 | 17> | 325002 003 | cukup | 1.00 | 190.90 | 18690 | Seragam




ST 5 k/ ST

r‘jdl d P’l U3Co 'r\abil ICt ?v‘iudci LA Ih } 2)(2 OZX)Z I"\:I Hdbll BKA BKB Habll
(detik) s dev
109¢60.3
Operator B2 110.38 | 331.15 | 40 | 3 | 36561.44 , 0.35 | Cukup | 2.00 | 114.38 | 106.38 | Seragam
107055.4 | 321160.2
Rotary [ Hinge B3 18890 [ 566.71 [ 40 [ 3 : 5 0.03 [ Cukup | 1.00 [ 190.90 | 186.90 | Seragam
8 Press stripe
107055.4 | 321160.2
Uperator Rotary Leg L B3 186.Y0 [ bbb./1 [40 | o 1 2 UUs | Cukup 1.00 JASIORC1V} 1ob. YU | Seragam
8 Press g
109660.3
Uperator HO[ary BJ [10.50 SollIo 14U 1 5 00900.44 UUY | Cukup 1.UU 11Z.56 1Uo.00 | Seragam
LegR 2
8 Press
100476.3
Operator Rotary Hlnge M/ 100.00 | olb.Y0 14U | 5 | so4Y906.11 9 U.2Y | Cukup 1.75 10912 10Z.ZU | Seragam
8 Press stripe
100476.3
()pera'[or Rotary Side Base M/Z 100.00 | 5Ib.Y5 14U | 5 | 5500U.11 2 U.oo | Cukup 20U 10UY.00 1UL.06 | Seragam

8 Press L
138651.2 | 415947.6

Operator | Rotary | Side Base M3 21498 [ 64494 [ 403 0 0 002 [ Cukup | 1.00 | 21698 | 21298 | Seragam
8 Press R

Operator | Rotary | Side Arm M3 21498 1764494714073 138%51 2 415%47'6 0:02 [ Cukup | 1.00 [ 216.98 | 21298 | Seragam
8 Press BodyL

Operator | Rotary | Side Arm M3 5928 [ 1778440 [ 3| 1055036 | 3162707 | I'2 [ Cukup | 2.00 | 6328 5528 Seragam
8 Press BodyR

Operator | Rotary | Side Arm M3 5928 [ 1778440 [ 3| 1054436 | 3162707 | 0:30 [ Cukup | .00 | 6128 57.28 | Seragam
8 Press UpL

Operator | Rotary | Side Arm M3 60.00 | 180.00 [ 40 [ 3 | 10808.00 | 32400.00 | I.'I9 | Cukup [ 2.00 | 64.00 56.00 | Seragam
8 Press UpR

Operator | Rotary | Side Base M3 60-00— | 180:00 40 | 3| 10806.00 [ 32400:00 | 0:89 | Cukup [ L.73 | 6346 56.54 | Seragam
8 Press L

Operator | Rotary | Side Base | PZZSE | 165:00 49500 4037 81681.00 245%25'0 0t2 [ Cukup | .73 | 16846 | 161.54 | Seragam

8 Press R

Operator Rotary Side Arm
8 Press L



Dl D L los. e L ST ). k/ Dl DN LD) e AVAW =Y N Ll . ST DRAlLAN Dl = Ll
NdITId rFTuUscS nNavitrict IVIUUCIT P49 N N LN V) /\)L LA\ riasitl DN\A DN\D 1asitt
(detik) S dev
245025.0
- . e - P22SE | 165.00 | 495.00 |40 [ 3 | 81677.00 - 0.04 | Cukup | 1.00 | 167.00 | 163.00 [ Seragam
Uperator | Rotdry SIUE AT U
8 Press R 245025.0
5 | N P22SW | 165.00 | 495.00 | 40 | 3 | 81683.00 p 0.16 | Cukup | 2.00 | 169.00 | 161.00 | Seragam
UpETrator ROldry S1UE ATITI
8 Press L
= N e A o 245025.0
UpPETdalor | rotary OIUE AT PZZOW 165.00 495,00 [4U 1 o olo/ /.00 0 u.U4 | Cukup 1.UU Io/7.UU 165.UU Seragam
8 Press R
—~ . S e . 245025.0 . imo s .
Uperator | Rotary OI0E AT PZZD0 165.00 490.00 [a4U 1 5 olbol.UU 0 U.LZ71 Cukup 1.75 10606.40 1oL.54 | Seragam
8 Press L
o\ +, Bt C (] A A0 -0 A0 0. Q1477 00 245025'0 OD-OA £k L aYal LW adw M aVal 1409 00 Q
Operator | rotary SIae"ATrm P22D0O 165.00 [ 49900 40 | 3 [ o167 7.00 0041 Cukup 100 16700 16500 Seragam
8 Press R 0
Operator | Rotary teg tegUP 25563 2178356, 6535044
212 4 .01 k 2. 12 | 848.12
8 Do YUSI Part 85 7 03 16 47 0.01 | Cukup 00 | 856 848 Seragam
Operator | Rotary Side 1555.6 806653.1 | 2419953.
8 P Besid B Bl 518.54 5 40 | 3 9 58 0.00 | Cukup [ 1.00 | 520.54 | 516.54 | Seragam
Operator | Rotary | Side 1555.6 806653.1 | 2419953.
g Sz BoardR Bl 518.54 ’ 40 | 3 9 5g 0.00 | Cukup | 1.00 | 520.54 | 516.54 | Seragam
Operator | Rotary Side 119043.9 | 357125.7
8 — Board L M3 199.20 [ 597.60 [ 40 |3 5 6 003 [ Cukup [ 1.00 20120 | 197.20 | Seragam
Bfeites | Rolany | Slep M3 | 199.20 | 597.60 |40 | 3 | 1190479 | 3571257 | 568 | cukup | 1.73 | 20266 | 19574 | Seragam
8 Press BoardR 2 6
Operator | Rotary | Side P22SE | 199.20 | 597.60 | 40 | 3 | 1190499 | 3571571 6101 | cukup | 2.00 | 20320 | 195.20 | Seragam
8 Press Board L 2 6
QI A A P22SE 19920 597.60 40 3 190439 37T 443 cip 100 20120 197.20  Seragam
8 Press Board R 2 6
Operator Rotary  Side 1250.7 521452.1 1564350,
8 Press BoardL P22SW  416.91 4 40 3 8 55 001 Cukup 1.00 41891 41491 Seragam




Dl D L los. e 'l ST ). k/ Dl DN LD) e AVAW =Y N Ll . ST DRAlLAN DIl Ll
NdlTld FTUSCS N\AUITITL IVIUUCIT P49 N N LN UL/\)L LA\ riasitl DN\A DIN\D midsll
(detik) S dev
p22sW | 41601 | 507 | | 3 | 244581 | 104350 | 605 | cukup | 2.00 | 42001 | 412,01 | seragam
1250.7 521452.1 | 1564350.
Operator | Rotary | Side P22D0 | 416.91 4 40 ] e 0.0l | Cukup | 1.00 | 418.91 | 414.91 | Seragam
8 Press BoardR
Operator | Rotary | Side p22D0 | 41601 | 12207 |40 221458.1 | 1564330. | 4 07 | cukup | 2.00 | 42001 | 412.91 | Seragam
8 Press Board L bt
Operator | Rotary | Side UlJ | 259.20 | 777.60 | 40 2O 20 | 0’08 Cukup | 1.73 | 262.66 | 255.74 | Seragam
8 Press BoardR 2 6
Operator | Rotary | Side Ul | 25920 | 777.60 | 40 201555.9 | 6046617 | 105 | cukup | 1.00 | 261.20 | 257.20 | Seragam
8 Press Board L ) 6 ' >
Operator | Rotary | Side 203100.4
3 Press BoardR Bl 150.22 | 450.67 | 40 67702.15 4 ~ [ 005 [ Cukup | 100 [ 15222 | 148.22 | Seragam
Operator | Rotary | Side Arm
8 Press C 203100.4
. Bl 150.22 | 450.67 | 40 67706.15 y 0.14 | Cukup | 1.73 | 153.69 | 146.76 | Seragam
Operator | Rotary | Side Arm
8 Press R 198916.0
. B2 148.67 | 446.00 | 40 66313.33 0 0.19 | Cukup | 2.00 | 152.67 | 144.67 | Seragam
Operator | Rotary | Side Arm
Saies | Bhiioy | = B2 | 14867 | 446.00 | 40 66307.33 | 22000 | 0.05 | cukup | 100 | 15067 | 14667 | Seragam
Operator | Rotary | Side Arm
8 Press R
Operator | Rotary | Side Arm B3 148.67 | 446.00 | 40 66307.33 198%16‘0 0.05 | Cukup [ 1.00 | 150.67 | 146.67 | Seragam
8 Press L
3 198916.0
Operator | Rotary | Side Arm B3 148.67 | 446.00 | 40 66313.33 0.19 | Cukup | 2.00 | 152.67 | 144.67 | Seragam
8 Press R 0
Operator | Rotary | Side Arm M2 26591 | 79774 | 40 2121317 | 636389.1 | 00y | cupup | 100 | 26701 | 26301 | Seragam
8 Press BodyL 0 ] " ~
Operator Rotary  Side Arm
8 Press  BodyR M2 26591 79774 40 3 ST S o005 cukp 200 26991 26191 Seragam




ST

ST

Nal nd Pl U3CS 'r\clbil |Ct |V|UUC= 2}\ lh\ll 2)(2 OZX)Z f\‘lll Haa;l BKA BII\B Habll
(detik) S dev
M3 | 180.00 | 540.00 | 40 | §pkap6.00 | 2916999 | 010 | cukup | 1.73 | 183.46 | 17654 | Seragam
e Rotary | Side Arm 291600.0
Press | BodyL M3 | 180.00 | 54000 |40 | 3 | 9720600 | <07 | 0.10 | Cukup | 173 | 183.46 | 176,54 | Seragam
Operator Rotary Side Arm
8 |Press |BodyR | P22SE | 29803 | 89409 |40 | 3 | 200497 7993396'9 0.0l | cukup | 1.00 | 300.03 | 296.03 | Seragam
Operator | Rotary | Side Arm
8§ |Press |L P22SE | 29803 | 89400 |40 [ 3 | 200973° 19999691 005 | cukup | 200 | 30203 | 20403 | Seragam
Operator | Rotary | Side Arm
8 Press R P22SE | 4059 | 121.77 |40 | 3 | 4944.24 | 14826.72 | 0.65 | Cukup | 1.00 | 4259 38,59 | Seragam
Operator | Rotary | Key
8  |Press |Block L | P22SE | 4059 | 12177 |40 | 3 | 494424 | 1482672 | 065 | cukup | 1.00 | 4259 | 3859 | Seragam
Operator | Rotary | K&y
8 Press | Block R | P22SW | 298.03 | 894.09 | 40 | 3 266167'6 799296'9 001 | cukup | 1.00 | 300.03 | 296.03 | Seragam
Operator | Rotary | Side Arm
§ |Press |L P22SW | 298.03 | 894.09 |40 |3 | 200570 | 799999 1 004 | cukup | 173 | 30149 | 29457 | seragam
Operator Rotary Side Arm
8§ |Press |R P22SW | 4059 | 121.77 | 40 | 3 | 495024 | 1482672 | 2.59 | cukup | 2.00 | 4459 | 3659 | Seragam
Operator | Rotary | Key
8 Press Block L P22SW | 4059 | 121.77 |40 | 3 | 494424 | 14826.72 | 0.65 | Cukup | 1.00 | 4259 | 3859 | Seragam
Operator | Rotary | Key
8 |Press |BlockR | P22DO | 298.03 | 89409 |40 | 3 | 200976 7993396'9 001 | cukup | 1.00 | 300.03 | 296.03 | Seragam
Operator | Rotary | Side Arm
il =7l = P22DO | 298.03 | 89409 | 40 | 3 | 2009738 799399 1 0,05 | cukup | 200 | 30203 | 29403 | Seragam
Operator Rotary Side Arm
§ |Press |[R P22D0 | 4059 | 12177 | 40 | 3 | 494424 | 1482672 | 065 | cukup | 1.00 | 4259 | 3859 | Seragam
Operator Rotary  Key
8 Press Block L




200

Nama PTOSES Kabinet Viodet o 2X k! NT 22X2 12XT= N Hasit ST BRA BKB Hasit
(detik) S dev
Operator’ | Rotary | Key P22D0 | 4059 | 12177 |40 | 3 | 4950.24 | 14826.72 | 2.59 | cukup | 2.00 | 4459 | 3659 | Seragam
8 Press Block R
Operator | Rotary Side ann 198916.0
e = - ulJ 148,67 | 446,00 [ 40 | 3 | 66311.33 0.14 | Cukup | 1.73 | 152,13 | 14520 | Seragam
8 Press E B
Operator{ Rotary —{ Side-arm 198916.0
o A uiJ 148.67 | 446.00 | 40 | 3 | 66311.33 0.14 | Cukup | 1.73 | 152.13 | 145.20 | Seragam
8 Press R 0
@penelon | Rotany | Eall Bl | 11962 | 358.85 | 40 | 3 | 42026.44 | 1287733 | 007 | cukup | 1.00 | 12162 | 117.62 | Seragam
8 Press Center 2
Operator | Rotary | .\ pok | B2 | 130.18 | 41753 |40 | 3 | 58118.43 | 1743313 | 022 | cukup | 2.00 | 143.18 | 135.18 | Seragam
[0) rTCSS o
12873.3
Oneratar | Ratary | Eall B2 119.62 | 358.85 | 40 | 3 | 42926.44 ; 0.07 | Cukup | 1.00 | 121.62 | 117.62 | Seragam
p
8 Press Center
QOperator | Rotary 174331.3
I8 Press Fall Back B3 139.18 | 41753 [ 40 | 3 | 5811243 0 0.06 | Cukup | 1.00 | I41.18 | 137.18 | Seragam
Operator | Rotary Fall 128773.3
8 Press enidE B3 119.62 | 358.85 | 40 | 3 | 42926.44 2 0.07 | Cukup | 1.00 | 121.62 | 117.62 | Seragam
Operator | Rotary Fall 144681.3
8 Press Center A M2 126.79 | 380.37 | 40 | 3 | 48235.13 8 0.27 | Cukup | 2.00 | 130.79 | 122.79 | Seragam
= ront
Qperator | Raotan Assy (F 159248.8
r8 Pross Cen ™7 13302 399.06 40 3 53084.96 . 006 Cukup 100 135.02 131.02 Seragam
a/b+deco
r)
0
Operator  Rotary Fall 291600.0
8 Press Center A M3 180.00 540.00 40 3 97202.00 0.03 Cukup 1.00 182.00 178.00 Seragam




Dl D 1 los. = ST L) k/ Dl DINLD W AVAY =Y N1 L ST DL A DLl L
NdlTld FTUsCS N\auvllrict IVIUUCIT A N LINL V) /\)L N iasti DIN\A DIN\D riasii
(detik) 5 dev
F Front
Assy (F
Opegator F;c:;asl;y Cen M3 | 12000 | 360.00 |40 | 3 | 43208.00 | 129990 | 030 | cuxup | 200 | 124.00 | 11600 | Seragam
a/b+deco
r
rator | R Fall
Opesato p?;:y Board P22SE | 14430 | 43291 |40 | 3 | 6247236 | "7~ | 0,05 | Cukup | 100 | 14630 | 142.30 | Seragam
A/Body
vperator | Rotary Fall
8 |Press | Center A | p22SE | 144.30 | 43291 |40 | 3 | 6247836 | 8710 | 020 | cukup | 2,00 | 14830 | 14030 | Seragam
Ope;ator Ecr)éz;y LF,ZIr:[er B P22SE 8954 268 61 40 1 3 24056 44 7215133 0.40 (“‘nlznp 1.73 93 00 36 07 megam
Operator | Rot Eall 187411.0
Petalor | M8l | poarg P22SW | 144.30 | 432.01 |40 | 3 | 6247636 1101015 | cukup | 173 | 147.77 | 14084 | Seragam
= A/Body
Operator | Rotary | Fall
8 Press Center A 1874110
P22SW | 14430 | 432,91 |40 | 3 | 62472.36 291 005 | cukup | 1.00 | 14630 | 142.30 | Seragam
Opegator g?;i;y 'éae:terB P22SW | 8954 | 268.61 | 40 | 3 | 24058.44 | 72151.33 | 053 | cukup | 2.00 | 9354 | 8554 | Seragam
Onorator. Raotarn. Fa" 107411 0O
"*’“é‘*‘“' P:e;sy Board P22D0 | 14430 | 432.91 |40 | 3 | 62472.36 “”“;“'“ 0.05 | Cukup | 1.00 | 146.30 | 142.30 | Seragam
A/Body
vperator | RKotary Fall
8 |Press | Center A | pyop0 | 14430 | 43201 |40 | 3 | 6247236 | 7410 | 005 | cukup | 1.00 | 14630 | 142.30 | Seragam
Operator ROtary Fa“ inlo ko R mVAY foYal faYaYolal o a 2ANED AA fo faYel oW Mo faYal faY fo o
3 Press Center B jovos wAV) 89-54——268-61—40——3—2405244——72151 33— 013 —Cukup—— 166 9154 87-54—Seragam
Operator Rotary Fall 253280.6
: Press. Board UIJ 16776 50327 40 3 84432.90 A 011 Cukup 173 17122 16429 Seragam




ST

ST
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Nama PTOSES Kabimet Vodet 2X NT 22X2 12XT2 N Hasit BRKA BKB Hasit
(detik) S dev
rator | Rot Hinge }
Ope; ° 50 ay | imd Bl | 110.38 | 33115 |40 | 3 | 3656144 | *%%%3 | 035 | cukup | 2.00 | 11438 | 106.38 | Seragam
Opefator | Rotaty
8 | Press |Block L Bl | 8118 | 24353 |40 | 3 | 1977095 | 59306.86 | 0.16 | cukup | 1.00 | 83.18 | 79.18 | Seragam
Operator | Rotary | Key
8 Press | Block R BI 81.18 | 243.53 | 40 | 3 | 19774.95 | 59306.86 | 0.49 | cukup | 1.73 | 8464 | 77.71 | Seragam
Opesater | Rafany | Siok B2 | 13840 | 41520 |40 | 3 | 5746568 | 1723%10 | 0.06 | cukup | 1.00 | 140.40 | 136.40 | Seragam
8 Press Sleeve L 4
ferajes (Ratan; | Side 5o | 13840 | 41520 | 40 | 3 | 5747168 | 1723910 | 022 | cukup | 2.00 | 142.40 | 134.40 | Seragam
8 Press Sleeve R 4
Operator | Rotary Key block
3 P— B2 | 8208 | 246.25 |40 | 3 | 2022020 | 60636.60 | 0.63 | cukup | 2.00 | 86.08 | 78.08 | Seragam
Operator ROtary Key inEo) Q9 NQ 2AR OF A0 2 2021420 AORRA-AD. 016 Culaan 1-00. 24 09 2N Na Caracam
8 PreSS BIOCk R 1T U U0 [ AV Py Sy § A J [y ann, Jyav, \VAV AV Vv v v, AV av \/ur\up LO0U U= U0 OO U0 JCT uuulll
Opegator E?g:y S;nge . B3| 13840 | 41520 |40 | 3 | 5746568 172191'0 0.06-| Cukup|—1.00-| 14040 | 136.40 | Seragam
Operator ROtary Slde R 128 40 415 20 40 9 7465 R 1723910 006 Culenn 100 140-40 12640 Saragam
8 Press Sleeve R bt i i i Y i YRR [ [ o i
Opegator gg;:y I'fey block | 52 | go81 | 24244 |40 | 2| 10508.38 | 58777.45 | 0.49 | cukup | 173 | 8428 | 77.35 | Seragam
Operator | Rotary Key
2 20 91 242 AA 40 o] 10600.28 58777 15 065 Cukun 2 00 A 1 Saragam
8 Press Block R N AW I TP U T AL ISP H8L— 7681 —-Seragam
Operator | Rotary 7 ;
: e ey Slip M2 | 12749 | 33248 1 40 | 3 | 4876565 | 146290.9 | 007 | cukup | 100 | 129.49 | 12549 | Seragam
Ope;ator E?;?;’y -ll:—?gme yiy N2 108 55 328 AR 40 3 35353 48 106?1544 0.09 f‘ul/up 1.00 11055 106 .55 Qnrngnm
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Nama PTOSES Kabinet Vodet S1 2X = NT 22X2 12XT= N Hasit ST BRA BKB Hasit
(detik) S dev
DRI | ORI || S M2 126.79 | 380.37 | 40 | 3 | 48235.11 | 1446813 | g7 Cukup | 2.00 | 130.79 | 122.79 | Seragam
8 Press Center A 4
Operator | Rotary :
8 - Key Slip M3 60.00 | 180.00 | 40 | 3 | 10802.00 | 32400.00 | 0.30 | Cukup | 1.00 | 62.00 | 58.00 | Seragam
OpeEator Eotary Iiall M3 126.79 | 38037 | 40 | 3 | 4823511 | *4*%813 | 027 | cukup | 2.00 | 130.79 | 122.79 | seragam
0 FTESS CETTET A i
Operator | Rotary | Side | o7 cp | 13540 | 41520 |40 | 3 | 5746968 | 723910 | 017 | cukup | 1.73 | 141.86 | 134.94 | Seragam
0 FTESS SIEEVE L -
Operator | Rotary | Side | pyoop | 13840 | 41520 |40 | 3 | 57469.68 | 723910 | 0.17 | cukup | 1.73 | 14186 | 134.94 | seragam
o] FTESS SIEEVE R -~
ondbtor | Bamm, | P22SE | 127.49 | 38248 | 40 | 3 | 48765.65 | “402%09 | 0,07 | cukup | 100 | 120.49 | 125.49 | Seragam
8 Press> | % 2P
Operator | Rotary Key
8 = Block L P22SE | 4149 | 12448 [40 [ 3| 5173.09 [ 1549527 [ 248 | Cukup | 2.00 | 4549 | 37.49 [ Seragam
Operator | Rotary Key
8 Press Block R PLLOR 41.49 12448 140 | 3 016/7.09 15495.27 1 0.62 | Cukup 1.00 43.49 39.4Y9 Seragam
Operator | Rotary e oo o | B ] ] [ PR W 1815953 | _ .
8 Press AEY BEU | A 14200 40.14 4u 5 bUSs3.77 ) U.Ud Cukup 1.UU 144.U0 140.U5 Serdagdm
Bench
Operator | Rotary | Sleeve 160158.9 | 480470.7
2 L, Long/ P22SE | 231.05 | 693.16 | 40 | 3 o ) 0.02 | Cukup | 1.00 | 233.05 | 229.05 | Seragam
Short
Operator | Rotary Side 1722391.0
8 Press Sleeve L P22SW | 138.40 | 415.20 | 40 | 3 | 57469.68 . 0.17 | Cukup | 1.73 | 141.86 | 134.94 | Seragam
Operator  Rotary  Side P22SW 13840 41520 40 3 5747168 200 020 cukup 200 14240 13440 Seragam
8 Press Sleeve R |
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Nama PTOSES Kabinet Viodet L 2X k! NT 22X2 12X7=2 N Hasit ST BRA BKB Hasit
(detik) S dev
Opegator gggzsry Key Slip | P22SW | 127.49 | 382.48 | 40 | 3 | 48765.65 1462590'9 007 | cukup | 1.00 | 129.49 | 125.49 | Seragam
Sigetialos: ( Zetargy | oy P22SW | 41.49 | 124.48 |40 | 3 | 5167.09 | 15495.27 | 0.62 | Cukup| 1.00 | 43.49 | 39.49 | Seragam
8 Press Block L
Operator | Rotary | Key P22SW | 41.49 | 124.48 |40 | 3 | 5173.09 | 15495.27 | 248 | Cukup | 2.00 | 4549 | 37.49 | Seragam
8 Press Block R
Key Bed | P22SW | 142.05 | 426.14 |40 | 3 | 60533.77 | 815953 | 0,05 | cukup | 1.00 | 144.05 | 140.05 | Seragam
Operator | Rotary ' ' : ) ' W - ' '
8 Press Bench
Sleeve 160164.9 | 480470.7
Operator | Rotary | Long/ P22SW | 231.05 | 693.16 | 40 | 3 - % 0.08 | Cukup | 2.00 | 235.05 | 227.05 | Seragam
8 Press
Short
Operator | Rotar Side
per roary 191%€ | p22D0 | 138.40 | 41520 | 40 | 3 | 57460968 | Y23°%0 | 047 | cuknp | 173 | 141.86 | 134.94 | Seragam
o] FTESS SIEEVE L 4
Operator | Rota Side .
pet SO | & _ | P22DO | 138.40 | 41520 |40 | 3 | 57469.68 | 72310 | 047 | cukup | 173 | 141.86 | 134.94 | Seragam
o] FTESS SIEEVE K A
Operator | Rotary z
8 Press Key Slip | poopo | 127.49 | 38248 | 40 | 3 | 4876565 1462590'9 007 | cukup | 1.00 | 129.49 | 125.49 | Seragam
Operator | Rotary | Key
8 Press 1 Block L | poopg | 41.49—{124.48-| 401 3| 5173.0915495.27| 2.48-| Curkup| 2004540 —37-49—|-Seragam
Operator | Rotary | Key
8 Press 1Block R | p2opQ | 4149 | 12448 1401 3| 5167.09 | 1549527 | 0.62 | Cukup| 1.00| 43.49 | 39.49 | Seragam
Operator | Rot@ary | o Bed | P22D0 | 14205 | 426.14 | 40 | 3 | 60533.77 | *815%%2 | 0,05 | cukup | 100 | 144.05 | 140,05 | Seragam
8 Press 0
Operator | Rotary [ Bench | pyopg-L 231051 693.46-140-13 | 1601589 | 480470.7 | gop | oy | 3001 233,05 | 220.05 L seragam
8 Press Sleeve ' ' 3 9 ' o ' ' J
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Nama Proses Kabinet Model ST 2X I/ 2XX2 012X)2 N' Hasil il BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Long/
Short
Operator | Rotary Side 172391.0
8 Press | slesve L | UM | 138.40 | 41520 |40 57469.68 p 0.17 | cukup | 1.73 | 141.86 | 134.94 | Seragam
Operator | Rotary Side 172391.0
; bt |oee o | il {GEsao | a1s20 |40 57471.68 ; 0.22 | Cukup | 200 | 142.40 | 134.40 | Seragam
Opegator E,?;igy Key slip ULl | 89.54 | 26861 | 40 2405244 | 72151.33 | 013 | cukup | 1.00 | 9154 | 87.54 | Seragam
Top
Operator. | Rofary. | piary Uld | 37015 | 11134 [ 40 | 3 [ 4132515 | 1239748, | oy | cukup | .00 | 37315 | 369.15 | seragam
8 Press - 4 4 63
Top
Operator | Rotary | g ULl | 37115 | 11134 |40 | 3 | 4132575 | 1239748 | 3 | cukup | 2.00 | 375.15 | 367.15 | Seragam
8 Press ERED 4 4 63
Rotary :
Operator | Press ;'ge Base | part | 16302 | 40178 18 8061669. | 2418500 | o | o | L oo | 16412 | 16872 |
9 Side Reguler | 8 3 58 273 ' bt L e 8 8 eragam
2 PEIPWH
ase
Rotary ;
Operator | Press ﬂgg Base | pat | 16392 | 49178 i B061675. | 2418500 | o oo | | 500 | 16432 | 16352 | (o
i 8 3 58 2.73 : : 8 8
9 Side PEIPWH Reguler
Base
Rotary :
Operator | Press | 99e Base | po | 16302 | 49178 8061673, | 2418500 1642.7 | 1635.8
- P116 40 0.00 | Cukup | 1.73 Seragam
9 Side PEIPWH Reguler 8 3 58 2.73 4 1

Base
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Nama Proses Kabinet Model ST 2X I/ 2X2 012X)2 N' Hasil el BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Rotary .
Side Base
Operator | Press Part : 4 . . ;
pg o PI21 By 163;92 49278 40 806;273 24;.875300 0.00 | cukup | 173 1611127 163158 Seragam
PE/PWH | "¢9 '
Base
Rotal )
Operator Pres;y E,'ffS%aée Part | 16392 | 49178 |, 8061669. | 2418500 | (oo f (o | 16412 | 16372 | g
9 Side = Reguler 8 3 58 2.73 : S | 8 8 9
Base
ROt -
Operator Pres;y E,'F;IBGaée Part | 1639.2 | 49178 |, 8061675, | 2418500 | o f L |, 0| 16432 | 16352 | g
9 Side ag Reguler | 8 3 58 273 & SR | & 8 8 g
Base
Rutaly B
Side Base
Operator | Press Part 1639.2 | 4917.8 8061669. | 2418500 1641.2 | 1637.2
9 Side 2% Reguler 8 ged [ 40 58 P | 0Q0mmCuiBe | 100 8 BN | Seragam
PM/PW
Base
Retary
Operator | Press Side Base Part 1639.2 | 4917.8 8061669. | 2418500 1641.2 | 1637.2
9 |Side UJJPM | Reguler | 8 K6 | g0 58 273" | 000 f Cukup| 100 8 iR | Seragam
Base
anry <Side
Operator | Press Side Base 1415.7 | 4247.2 6016120. | 1803876 14957 | 1335.7
10 Side YUSI Base 3 | 40 76 929 0.85 | Cukup | 40.00 4 4 Seragam
UP Part
Base
Operator b Site Base —— 7570.2 72 Z
plO Saw e Base | 856.74 | ©° 2”' 40 Coa s | e | 113 cukup | 27.84 | 912.42 | 801.06 | Seragam
Table UP Part
Hand ¢ Side
Operator | o Side Base | poca | gqpi09-| 22387 | 4 2150288, | 6445014 | 4 45 | cuyup | 31.22 | 908.68 | 783.78 | Seragam
10 Tabhle YUS3 UP Part 9 ad 2
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Nama PTOSES Kabinet Viodet T 2X k! NT 22X2 12X N Hasit ST BRA BKB Hasit
(detik) S dev
Opelritor E?;Z‘Sry Z(())grd Bl 136.28 | 408.85 | 40 | 3 | 55721.44 1671‘58'3 0.06 | cukup | 1.00 | 138.28 | 13428 | Seragam
Operator | Rota To 167158.3
plu wa:y Frgme Bl 136.28 | 408.85 | 40 | 3 | 55721.44 5 0.06 | Cukup| 1.00 | 138.28 | 134.28 | Seragam
Onerator Rotans Taon
"*’“1'3“" P:e;sy fr‘;'r’ne B2 71.29 | 213.88 | 40 | 3 | 15256.22 | 45744.65 | 0.84 | Cukup | 2.00 | 75.29 | 67.29 | Seragam
Operator | Rotary | Top
Y 10 Press | frame B3 71.29 | 213.88 [ 40 | 3 | 15250.22 | 45744.65 | 0.21 | Cukup | 1.00 | 73.29 | 69.29 | Seragam
Top
Operator | Rotary | ggarq M2 | 6546|1637 40-| 3 | 1286173 | 3856148 +00| errkup|2-00—| 6946 —61-46—-Seragam
10 Press Body
Operator | Rotary | Side Base | 13 | 54000 | 720,00 | 40 | 3 | 1728060 | 5184000 f oo | s | 173 | 24346 | 23654 | Seragam
U FTesS L U U
Operator | Rotary | Side Base | 3 | 54009 | 720,00 |40 | 3 | 1728060 | 5184000 | o | o un | 173 | 24346 | 236554 | Seragam
10 Press R 0 0
Operator | Rotary | Top 129600.0
16 Press Board M3 120700 360:00 [ 40 | 3 [ 43202:00 - 007 Cukup [ 100 122:00 II8:00 | Seragamm
Bo
Operator ROtary Tn?y Y ER1T70-7 ZAQC1E D
10 | Press IIS‘(;;rd pissk | 29222 | 81665 |40 | 3 ‘“;'”" | oos | cukup | 200 | 29622 | 288.22 | seragam
Operator | Rotary | _ I 4L
10 Press I'::gme A | P22SE | 177.94 | 533.81 |40 | 3 | 94992.37 ‘°‘*’2"°* 0.13 | Cukup | 2.00 | 181.94 | 173.94 | Seragam
Operator | Rotary T
10 Press I—cr)gmelj p22GSE | 14430 1 43291 140 13 | 62472 36 187‘;11'0 005 | cukup | 100 | 14630 | 14230 | Seragam
Operator  Rotary Fall
10 Press Front P22SE  74.46 22339 40 3 16636.36 49903.09 0.19 Cukup 100 76.46 7246  Seragam

Assy




Dl D L lons. = L ST . k/ Dl DIANLD W AVAY =Y | L L1 - ST DL A DL D Ll
Nallld |l RYN1vN) N\auItict IVIUUCT LA N LINL V) /\)4 N iasit DIN\A DI\D riasiti
(detik) s dev
Operator | Rotary | oo poq | poosE | 23073 | 692.18 | 40 | 3 | 1997063 | 4791131 | 05 | cukup | 1.00 | 232.73 | 228.73 | seragam
10 Press 8 5
Operator | Rota Bench .
P Yy P22SE | 11532 | 345.96 |40 | 3 | 3990211 | 1199883 | 024 | cukup | 1.73 | 118.78 | 111.86 | Seragam
10 Press Top 2
rator [ R T
Obgiglor | Bl | gk P2OSW | 202.22 | 876.65 | a0 | 3 | 2261797 | 76851521 05 | cukup | 2.00 | 29622 | 288.22 | seragam
10 Press Board 4 2
Operator | Rotary Top Wi 177.94 [ 53381 140 3 9498637 | 2421005 cukup | T00 | 179.94 [ T75.94 S
10 Press Erame A P22SW 1 : . > : Cukup . : . eragam
Operator ROtary TOp PZZS5W 14430 | 43291 40 | 3 | 62472.36 - 0.05 | Cuk 1.00 146.30 142.30 | Seragam
10 | Press Frame B ' ' ' 7 ' 8P| - : ' g
Oparat Rot Fall
perdior | ROy | gt P2OSW | 7446 | 22339 | 40 | 3| 1664236 | 49903.00 | 077 | cukup | 2.00 | 7846 | 7046 | Seragam
10 PTess ) =
Assy
PPETALOT [ ROMAY I ey Bed | P22SW | 230.73 | 692.18 |40 [ 3 | 7/7°° [ *H2 1002 | cukup | .00 | 232.73 | 228.73 | seragam
10 Press 8 5
S i |6l ol 1= p22SW | 11532 | 345.96 |40 | 3 | 3000411 | 1199883 | 032 | cukup | 200 | 119.32 | 111.32 | Seragam
10 Press Top 2
OREIOT jTewy/ S i 40 P22D0 | 20220 | g76.65 | 40| 3 | 226177 | 7688182 | ooy | cteup| 173|205 68| 28875 | Seragam
10 Press Board 4 2
Jperator T Rotary - f figR P22D0 | 177.94 | 53381 |40 | 3 | 94990.37 | 284931 1010 | cukup | 173 | 18140 | 174.47 | Seragam
10 Press Frame A 2
Opetator | Komly || p20pO- 144301 43201 Lag | 3 | 6247036 1 1874110 | g0 | oy | 200 | 146.30-| 142,30 L seragam
10 Press Frame B B ' ' 7 ' A ' ' &
Operator Rota 2L
P 10 Pres;y Front P22D0 7446 22339 40 3 1664236 4990309 077 Cukup 200 78.46 7046  Seragam

Assy
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ST

ST

Nama Proses Kabinet Model - 2X N| 2X2 12X)2 N' Hasil BKA BKB Hasil
(detik) S dev
Opelrgtor gg;zsry Key Bed | P22DO | 230.73 | 692.18 | 40 | 3 1597806'3 479%13'1 002 | Cukup | 1.00 | 232.73 | 228.73 | seragam
Operator | Rotary Bench 119688.3
10 Beces Top P22D0 | 115.32 | 345.96 | 40 | 3 | 39898.11 9 0.08 | Cukup| 1.00 117.32 | 113.32 | Seragam
Operator | Rotary ep 119688.3
frame ulJ 115.32 | 345.96 | 40 | 3 | 39898.11 ’ 0.08 | Cukup| 1.00 117.32 | 113.32 | Seragam
10 Press RIL 2
0] t Rota Top 105532.2 | 316578.7
perator Y | Frame ulJ 187.55 | 562.65 | 40 | 3 ' © 1009 [ Cukup | 173 | 191.02 | 184.09 | Seragam
10 Press g 6 i
Side
Operator ROtary Ay Clin nl 14120 4972 £O A0 a roQ4e-70 1794263 n-21 A~ FaNaYal 1AL 90 127 90 fal
10 PFESS INCYy JTiIY D1 15120 52097 U 9 JJOL10.7J 7 V.21l \,UJ&ULJ £Z.UU 15J.2U 1oT1.2U ocuzgalll
Operator | Rotary | oo | i 11328 | 33085 | 40| 3| 3gs0134| 549801 o8| coxup| 100 11528| 11128] Seragam
10 Press 2
Operator | Rotary | Fall Bl | 11238 | 337.15 | 40 | 3 | 37892.04 | 136701 | 508 | cukup | 1.00 | 114.38 | 110.38 | Seragam
10 Press Front 2
Operator | Rotary | Side B2 49.15 | 147.45 | 40 | 3 | 7255.50 | 21742.49 | 177 | Cukup| 2.00 | 53.15 | 45.15 | Seragam
10 Press Sleeve L
Operator | Rotary | Side B2 49.15 | 147.45 | 40 | 3 | 7249.50 | 21742.49 | 0.44 | Cukup [ 1.00 | 51.15 | 47.15 | Seragam
10 Press Sleeve R e
Operator | Rotary ; B2 | 113.28 | 339.85 | 40 | 3 | 38507.34 5 | 033 Cukup | 2.00 | 117.28 | 109.28 | Seragam
Kovchn
10 Press S
Opeygtor | Rptagy - B2 78.22 | 234.66 |40 | 3 | 18361.11 | 55065.32 | 0.52 | Cukup | 1.73 81.68 74.76 | Seragam
a nnt
Operator | Rotary | Side
10 Biiase ofeats P B3 4915 | 147.45 | 40 | 3 | 7253.50 | 21742.49 | 1.32 | Cukup | 1.73 52.62 45.69 | Seragam




Nama——Proses——Kabinet——oder——— 1 ——2x— X N—23¢r 12592 N——Hasit T BKA——BKB——Hasit
(detik) S dev
Operator B3 49.15 | 147.45 | 40 | 3 | 7249.50 | 21742.49 | 044 | Cukup | 1.00 51815 47.15 | Seragam
Rotary Side BJ 11528 | 38960 [ 40 | 3 | 3o00/.34 115‘;980 U.53 | Cukup | 2.00 11728 109.26 | Seragam
10 Press Sleeve R
Operator | Rotary ) B3 7822 | 23466 |40 | 3 | 18357.11 | 55065.32 | 0.17 [ Cukup | 1.00 80.22 76.22 | Seragam
10 Press Keyglo
Operator | Rotary M3 4488 [ 13463 40 [ 3| 604330 [ 1812389 | 0.53 | Cukup | L.O0 | 46:88 4288 | Seragam
10 ST Fall front
Operator | Rotary Hinge M3 89.33 [ 267.99 [ 40 | 3| 2394155 | 7181864 [ 013 | Cukup [ 00 | 91.33 87.33 | Seragam
10 Press Stripe
Operator | Rotary Hinge P27SE | 49715 | 14745 40 [ 3| 725350 [ 2174249 | 132 Cukup | 73 52762 45.69 | Seragam
10 Press Stripe
Operator | Rotary Side P27SE 49715 74514013 725550 [ 2174249 177 | Cukup | 2:00 53715 45715 Seragam
10 Press Sleeve L
Operator | Rotary Side JVVANT T /A 8302 40U 3| o/do7.25 112i65'7 0.09 [ Cukup [ L.O0 13774 109774 Seragam
10 Press Sleeve R
Operator | Rotary Bench P22SW | 4915 | 745 40 [ 3 [ 724950 | 2174249 | 044 | Cukup | L.00 | 5115 4715 | Seragam
10 Press Top
Operator | Rotary Side P272SW | 4915 | 14745 [40 [ 3| 725550 | 2174249 | 177 | Cukup | 2.00 | 53715 45715 | Seragam
10 Press Sleeve L
Operator | Rotary Side P22SW | 1117433521 [ 40 [ 3| 3745725 11231657 0:09 | Cukup [ 100 | 113774 | 10974 | Seragam
10 Press Sleeve R
Operator | Rotary Bench P22D0 | 4915 | 4745 40 [ 3| 725550 [ 2174249 | 177 | Cukup | 2.00 53715 45715 Seragam
10 Press Top
Operator | Rotary Side P22D0 [ 4915 | 4745 40 [ 3| 725350 | 2174249 | 132 Cukup [ L.73 5262 45.69 | Seragam
10 Press Sleeve L
Operator Rotary  Side
10 Press Sleeve R




Dl D L lons. = L ST . k/ Dl DANL D) e AVAY N1 L1 - ST D1 DL D Ll
NdITld |l RYNIvN) N\AauITIct IVIUUCT A N LINL UL/\)L N iasit DN\A DI\D miasiti
(detik) S dev
Operator | Rotary | Bench P22D0 | 111.74 | 335.21 | 40 37261.25 | 112357 | 026 | cukup | 1.73 | 11520 | 108.27 | seragam
10 Press Top 4
Operator-{-Rotary—| Side
G 2 ulJ 49.15 147.45 | 40 7249.50 21742.49 | 044 | Cukup | 1.00 51.15 47.15 Seragam
10 Press Sleeve L
Operator Rotary—{ Side
L 4 ulJ 49.15 | 147.45 | 40 725550 | 2174249 | 1.77 | Cukup | 2.00 | 53.15 4515 | Seragam
10 Press Sleeve R 102355.2
Operator-|-Rotary Top Bl 106.64 | 319.93 | 40 34120.40 0 ' 0.09 | Cukup | 1.00 108.64 | 104.64 | Seragam
10 Press Board 102355 2
Operator | Rotary | Top Bl 106.64 | 319.93 | 40 34124.40 - 0.28 | Cukup | 1.73 | 110.11 | 103.18 | Seragam
10 Press Frame
QOperator | Rotary
y 10 Pressl Fall Back Bl 27.80 8341 | 40 2321.22 6957.65 1.38| Cukup | 1.00 29.80 25.80 | Seragam
QOperator | Rotary | Fall T > 5 5
10 Press Center B 100.98 | 302.95 | 40 30600.90 | 91778.70 | 0.4 Cukup .00 104.98 96.98 | Seragam
Qperator | Rotary | Fall I
10 Press Eront B 27.55 82.66 | 40 2279.70 6833.09 1.40 | Cukup | 1.00 29.55 25.55 Seragam
Qperator | Rotary Hinge
'10 Press Stipe BI 27.55 82.66 | 40 2279.70 6833.09 1.40 | Cukup | 1.00 29.55 25.55 | Seragam
rp Bl 252.27 | 756.80 | 40 | A 0.02 | Cukup | 1.00 | 254.27 | 250.27 | Seragam
Operator | Rotary En?m% 190917.4 | 572746.2
10 Press Key slip B2 27.78 | 83.35 |40 231760 | 6946.81 | 1.38 | Cukup | 1.00 | 29.78 | 25.78 | Seragam
Oppra'rnr Rm‘ary
10 Press
Operator ROtary TOp B2 25103 1 75309 140 189056. 1 | 567144.5 0071 Cukup 1 200 25503 24703 | Seragam
10 Press board 8 5 b =
Operator Rotary  Top 102355.2
B2 106.64 319.93 40 34120.40 009 Cukup 1.00 108.64 104.64 Seragam
10 Press frame 0
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Nama PTOSES Kabinet Vodet ST 2X K/ NT 22X2 12XT2 N Hasit =l BRA BKB Hasit
(detik) S dev

Operator | Rotary | Fall
e | = . B2 | 10098 | 302.95 |40 | 3 | 30594.90 | 91778.70 | 0.10 | cukup | 1.00 | 102.98 | 98.98 | Seragam
1U FTESS CETTET

Operator | Rota

pm waiy Fallfront | B2 | 2755 | 8266 |40 | 3| 2279.70 | 6833.09 | 1.40 | Cukup | 1.00 | 2055 | 2555 | Seragam

Obefgior  Bolap | Rkags B2 | 2755 | 8266 |40 |3 | 2279.70 | 6833.09 | 140 | cukup | 1.00 | 29.55 | 2555 | Seragam
1U |l vie ) Dlllp‘:

190923.4 | 572746.2
Obsiglor | Bgialy [ =gl B2 | 25227 | 75680 |40 | 3 | 1909234 [ 5727462 | 07 | cpup | 200 | 256.27 | 24827 | Seragam
OPSEOr | BEb | i B3 | 25103 | 753.00 |40 | 3 | 1890541 [ SOTLA4S | 605 | cipup | 1.73 | 25449 | 247557 | Seragam
o

Opelrgtor ES;?SW E5bns B3 | 10664 | 31993 | 40 | 3 | 34120.40 | 192252 | 009 | cukup | 1.00 | 108.64 | 10464 | Seragam

Opggror | RQlalY | Bl B3 | 10098 | 302,95 |40 | 3 | 30594.90 | 91778.70 | 0.10 | Cukup | 1.00 | 102.98 | 98.98 | Seracam

Operator | Rotary | coyfront | B3 | 2755 | 8266 |40 |3 | 227970 | 6833.09 | 140 | cukup | 1.00 | 29555 | 2555 | seragam
11U TrTCSS

Ope1ritor I;otary Flir_lge »? 27EE | @2ar | an | 2| 997070 | "re22n0 | 140 | ~ubin | 100 | 2aER IJEEE | Qaramam
U FFESS Stripe

QOperator | Rotary Bottom 190917.4 | 572746.2

) : B3 [ 25227 | 756:80 [40 |3 002 | Cukup | L.00 | 254.27 | 250.27 | Seragam
10 Press frame 1 4

GSRsralor  Rolany: | B Mz | 108.74 | 312.21 |40 | 3 | 32285.89 | 9685166 | 0.10 | Cukup | 1.00 | 105.74 | 10174 | Seragam
10 Press Frame A

Operator— Rotar iop

"0 Press FrameB M2 10374 31121 40 3 3229189 9685166 040 Cukup 200 107.74 9974 Seragam

(Body)
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(detik) S dev
Operator—-Rotary Fall 119043:9—1-357125:7
e | Mstany  ( Board M2 | 199.20 | 597.60 | 40 ] : 003 | Cukup | 1.00 | 201.20 | 197.20 | Seragam
A/Body
Operator ROtary BOttom M2 252 27 756.80 1 40 190923.4 572746.2 0.07 (‘lll{llp 2 00 256 27 248 27 Qnmgnm
10 Press Frame 1 4
Operator | Rotary | Top 129600.0
10 |Press | Framea | M3 [ 12000 | 36000 |40 43206.00 ] 0.22 | cukup | 173 | 12346 | 11654 | Seragam
Top
Operator | Rotary | oo g | M3 | 12000 | 360.00 |40 | 3 | 43206.00 | 1296000 | 095 | cukup | 173 | 12346 | 11654 | seragam
10 Press 0
(Body)
Operator | Rota ol
PEIgior | BSlal | poand M3 | 60.00 | 180.00 | 40 10802.00 | 32400.00 | 0.30 | Cukup | 1.00 | 62.00 | 58.00 | Seragam
A/Body
Operator | Rotany | BOHOM 100023 4| 5727462
P T Frame M3 [ 252.27 | 756.80 | 40 ; 2007 [ Cukup | 2.00 | 25627 | 24827 | Seragam
10 Press 1 4
Assy
Opeigtor | Relapy | Bollop | 570 g | 58557 | 75 angtélh 190917.4 1 572746.2 | 05 | cukup | 100 | 254.27 | 25027 | Seragam
10 Press Frame 1 4
QOperator | Rotap. Bottom 100917 4 5727462
P ? BUISW | 25227 | 756.80 | 40 0.02 [ Cukup | 100 | 254.27 | 25027 | Seragam
10 Press Frame l 4
Operator—| Rotapy Bottom 190917.4 | 5727462
P ? PU7D0 25227 75680 40 002 Cukup 100 25427 25027 Seragam
10 Press Frame 1 4
Operator  Rotary  Top U 11174 33521 40 3 3746125 123857 026 cukup 173 11520 10827 Seragam
10 Press frame C 4
Operator Rotary  Bottom Ul 25027 75680 40 1909234 5727462 7 Cukup 200 25627 24827 Seragam
10 Press frame I 4
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Lam piran 4. Foto Kegiatan dan Proses Produksi
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Lam piran 5. Value Stream Mapping Sebelum Improvement
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Lampiran 7. Rincian Beban Kerja Operator
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Narma PTOSES Katimet Vtodet — — -
Prop Margin
Operator 1 Cross Cut Side Arm R Bl 0015 0022°%
Operator 1 Cross Cut Side Arm L Bl 0.015 0.022
Operator 1 Cross Cut Side BoardR BI 0.022 0.032
Operator 1 Cross Cut Side BoardL Bl 0.022 0.032
Operator 1 Cross Cut Key slip BI 0.007 0.010
Operator 1 Cross Cut Top Board BI 0.010 0.014
Operator 1 Cross Cut Top Frame Bl 0.012 0.018
Operator 1 Cross Cut Fall back Bl 0.016 0.023
Operator 1 Cross Cut Fall Center BI 0.017 0.024
Operator | Cross Cut Fall Front Bl 0.008 0.012
Operator ! Cross Cut Music Desk BI 0.017 0.024
Operator ! Cross Cut Hinge Stripe BI 0.008 0.012
Operator 1 Cross Cut Key Block Bl 0.031 0.044
Operator 1 Cross Cut Bottom Frame Bl 0.011 0.015
Operator 1 Cross Cut Side Arm R B2 0.003 0.004
Operator | Cross Cut SideArmL B2 0.003 0.004
Operator 1 Cross Cut Side Board L B2 0.007 0.010
Operator 1 Cross Cut Side Board R B2 0.007 0.010
Operator | Cross Cut Side Sleeve B2 0.007 0.010
Operator 1 Cross Cut LegR B2 0.003 0.004
Operator 1 Cross Cut LegL B2 0.003 0.004
Operator 1 Cross Cut Pedal Rail B2 0.001 0.002
Operator 1 Cross Cut Key Slip B2 0.001 0.002
Operator 1 Cross Cut Top Board B2 0.006 0.009
Operator 1 Cross Cut Top Frame B2 0.003 0.004
Operator | Cross Cut TopFrameR B2 0.003 0.004
Operator | Cross Cut TopFrameL B2 0.003 0.004
Operator 1 Cross Cut Fall Back B2 0.004 0.006
Operator 1 Cross Cut Fall Center B2 0.001 0.002
Operator 1 Cross Cut Fall front B2 0.002 0.003
Operator 1 Cross Cut Music Desk B2 0.001 0.001
Operator 1 Cross Cut Hinge stripe B2 0.001 0.002
Operator 1 Cross Cut KeyBlockL B2 0.002 0.004
Operator | Cross Cut Key Block R B2 0.002 0.004
Operator 1 Cross Cut Bottom frame B2 0.003 0.004
Operator ! Cross Cut SideArmR B3 0.018 0.026
Operator 1 Cross Cut SideArmL B3 0.018 0.026
Operator 1 Cross Cut Side BoardL B3 0.050 0.072
Operator 1 Cross Cut Side Board R B3 0.050 0.072
Operator | Cross Cut Side Sleeve B3 0.049 0.071
Operator 1 Cross Cut LegR B3 0.020 0.028
Operator 1 Cross Cut LegL B3 0.020 0.028
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Nama Proses Kabinet Model - - ;
Prop__ Margin

Operator | Cross Cut Pedal Rail B3 0.009 0.012
Operator | Cross Cut Key Slip B3 0.008 0.012
Operator 1 Cross Cut Top Board B3 0.043 0.061
Operator 1 Cross Cut Top Frame B3 0.018 0.025
Operator | Cross Cut Top Frame R B3 0.021 0.030
Operator 1 Cross Cut Top Frame L B3 0.021 0.030
Operator | Cross Cut Fall Back B3 0.028 0.040
Operator | Cross Cut Fall Center B3 0.010 0.014
Operator 1 Cross Cut Fall front B3 0.013 0.019
Operator 1 Cross Cut Music Desk B3 0.006 0.009
Operator | Cross Cut Hinge stripe B3 0.009 0.013
Operator | Cross Cut Key blockL B3 0.018 0.025
Operator 1 Cross Cut Key BlockR B3 0.018 0.025
Operator | Cross Cut Bottom frame B3 0.020 0.029
Operator 1 Cross Cut Side arm L ulJ 0.024 0.035
Operator 1 Cross Cut Side arm R ulJ 0.024 0.035
Operator 1 Cross Cut Side board L ulJ 0.093 0.133
Operator | Cross Cut Side board R ulJ 0.093 0.133
Operator | Cross Cut Side Sleeve L ulJ 0.091 0.131
Operator 1 Cross Cut Leg ulJ 0.073 0.104
Operator 1 Cross Cut Pedal rail ulJ 0.016 0.023
Operator 1 Cross Cut Key slip Ul 0.015 0.022
Operator 1 Cross Cut Top board ulJ 0.079 0.113
Operator 1 Cross Cut Top Board front ulJ 0.044 0.063
Operator 1 Cross Cut Tob Board Rear ulJ 0.044 0.063
Operator | Cross Cut Top frame R/L ulJ 0.033 0.047
Operator 1 Cross Cut Top frame C ulJ 0.010 0.015
Operator 1 Cross Cut Top Frame Side ulJ 0.038 0.055
Operator | Cross Cut Fall back ulJ 0.052 0.074
Operator | Cross Cut Fall Board ulJ 0.052 0.074
Operator ! Cross Cut Fall center ulJ 0.019 0.027
Operator | Cross Cut Fall front ulJ 0.024 0.035
Operator 1 Cross Cut Music Desk ulJ 0.012 0.017
Operator 1 Cross Cut Hinge stripe ulJ 0.017 0.024
Operator | Cross Cut Key blockL ulJ 0.032 0.046
Operator | Cross Cut KeyBlockR ulJ 0.032 0.046
Operator 1 Cross Cut Bottom frame ulJ 0.037 0.053
Operator 1 Cross Cut Key Bed ulJ 0.040 0.058
Operator 1 Cross Cut SideArmL M2 0.008 0.012
Operator 1 Cross Cut SideArmR M2 0.008 0.012
Operator 1 Cross Cut t'de R Een g Sean LES2 M2 0.014 0.020
Operator 1 Cross Cut ;'de Arm Bisp { DEgon 1,2,8') M2 0.014  0.020
Operator 1 Cross Cut Side Arm List ( D~cor4)L M2 0.014 0.020
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Nama Proses Kabinet Model - ol ;
Prop__ Margin

Operator | Cross Cut Side Arm List ( D~cor4 )R M2 0.014 0.020
Operator | Cross Cut Side Arm Plate L M2 0.014 0.020
Operator 1 Cross Cut Side Arm Plate R M2 0.014 0.020
Operator 1 Cross Cut SideArm Assy M2 0.017 0.024
Operator | Cross Cut Side BoardL M2 0.042 0.060
Operator 1 Cross Cut Side BoardR M2 0.042 0.060
Operator 1 Cross Cut Side Ann UpL M2 0.027 0.039
Operator | Cross Cut Side Arm UpR M2 0.027 0.039
Operator 1 Cross Cut Side Sleeve L M2 0.015 0.021
Operator 1 Cross Cut Side Sleeve R M2 0.015 0.021
Operator | Cross Cut Pedal Rail M2 0.023 0.033
Operator | Cross Cut Key Slip M2 0.020 0.028
Operator 1 Cross Cut Top Board Body M2 0.026 0.037
Operator | Cross Cut Top Board Mambo M2 0.012 0.017
Operator ! Cross Cut Top Frame A M2 0.025 0.035
Operator 1 Cross Cut Top Frame A D~cor M2 0.003 0.004
Operator 1 Cross Cut Top Frame B M2 0.024 0.034
Operator | Cross Cut Top Frame B (Assy ) M2 0.011 0.015
Operator | Cross Cut Top Frame Block Joint M2 0.010 0.015
Operator 1 Cross Cut Fall Board A/Body M2 0.025 0.036
Operator 1 Cross Cut Fall Center A M2 0.011 0.016
Operator 1 Cross Cut Fall Center B M2 0.012 0.017
Operator I Cross Cut ;Ibk :gre‘;?rs%y (R0 M2 0033 0047
Operator 1 Cross Cut Hinge Stripe M2 0.010 0.015
Operator | Cross Cut Bottom Frame M2 0.025 0.036
Operator | Cross Cut Side Arm Body L M3 0.015 0.021
Operator ! Cross Cut Side Arm Body R M3 0.015 0.021
Operator ! Cross Cut Side Board L M3 0.016 0.023
Operator 1 Cross Cut Side BoardR M3 0.016 0.023
Operator 1 Cross Cut Side Ann UpL M3 0.027 0.039
Operator | Cross Cut Side Arm UpR M3 0.027 0.039
Operator | Cross Cut Side Sleeve L M3 0.010 0.014
Operator 1 Cross Cut Side Sleeve R M3 0.010 0.014
Operator 1 Cross Cut Pedal Rail M3 0.005 0.008
Operator ! Cross Cut Key Slip M3 0.006 0.008
Operator 1 Cross Cut Top Board Body M3 0.017 0.025
Operator 1 Cross Cut Top Board Mambo M3 0.008 0.012
Operator | Cross Cut Top Frame A M3 0.016 0.024
Operator | Cross Cut Top Frame B M3 0.016 0.022
Operator 1 Cross Cut Top Frame B (Assy ) M3 0.007 0.010
Operator 1 Cross Cut Top Frame Block Joint M3 0.007 0.010
Operator 1 Cross Cut Fall Board A/Body M3 0.010 0.014
Operator | Cross Cut Fall Center A M3 0.008 0.011
Operator 1 Cross Cut Fall Center B M3 0.008 0.011
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Operator | Cross Cut Hinge Stripe M3 0.007 0.010
Operator | Cross Cut Bottom Frame M3 0.012 0.017
Operator 1 Cross Cut Side Arm L P22SE 0.056 0.080
Operator 1 Cross Cut SideArmR P22SE 0.056 0.080
Operator | Cross Cut Side BoardL P22SE 0.088 0.125
Operator 1 Cross Cut Side BoardR P22SE 0.088 0.125
Operator 1 Cross Cut Side Sleeve L P22SE 0.154 0.220
Operator | Cross Cut Side Sleeve R P22SE 0.154 0.220
Operator 1 Cross Cut Key Slip P22SE 0.041 0.059
Operator 1 Cross Cut Fall Center A P22SE 0.051 0.073
Operator | Cross Cut Fall Center B P22SE 0.039 0.055
Operator | Cross Cut Fall Front P22SE 0.071 0.101
Operator 1 Cross Cut Fall Front Assy P22SE 0.060 0.086
Operator | Cross Cut Hinge Stripe P22SE 0.018 0.026
Operator 1 Cross Cut Key Block L P22SE 0.075 0.107
Operator 1 Cross Cut KeyBlockR P22SE 0.075 0.107
Operator 1 Cross Cut Music Desk Stoper P22SE 0.018 0.025
Operator | Cross Cut Bench Top P22SE 0.098 0.140
Operator | Cross Cut Ben.ch Sleeve Long P22SE 0.036 0.052
Operator 1 Cross Cut Ben.ch Sleeve Short P22SE 0.036 0.052
Operator 1 Cross Cut Ben.ch Bottom P22SE 0.241 0.345
Operator 1 Cross Cut SideArmL pP22SW  0.061 0.088
Operator 1 Cross Cut SideArmR P22SW  0.061 0.088
Operator 1 Cross Cut Side BoardL P22SW  0.096 0.137
Operator 1 Cross Cut Side Board R P22SW  0.096 0.137
Operator | Cross Cut Side Sleeve L P22SW  0.168 0.240
Operator 1 Cross Cut Side Sleeve R P22SW  0.168 0.240
Operator 1 Cross Cut LegL P22SW  0.042 0.060
Operator | Cross Cut LegR P22SW  0.042 0.060
Operator | Cross Cut Pedal Rail P22SW  0.091 0.130
Operator | Cross Cut Key Slip P22SW  0.045 0.064
Operator | Cross Cut Top Board pP22Sw  0.082 0.117
Operator 1 Cross Cut Top Frame A P22SW. - 10.125 0.179
Operator 1 Cross Cut Top Frame B P22SW  0.029 0.041
Operator | Cross Cut Fall Board A P22SW  0.041 0.059
Operator | Cross Cut Fall Center A P22SW  0.056 0.080
Operator 1 Cross Cut Fall Center B P22SW  0.042 0.060
Operator 1 Cross Cut Fall Front P22SW  0.077 0.110
Operator 1 Cross Cut Fall Front Assy P22SW  0.040 0.058
Operator 1 Cross Cut Hinge Stripe P22SW  0.020 0.028
Operator 1 Cross Cut Key BlockL P22SwW  0.031 0.044
Operator | Cross Cut Key Block R P22SW  0.031 0.044
Operator 1 Cross Cut Bottom Frame pP22Sw  0.051 0.073
Operator 1 Cross Cut Music Desk Stoper P22SW  0.019 0.028
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Operator | Cross Cut Bench Top P22SW  0.107 0.153
Operator | Cross Cut Bench Sleeve Long pP22SW  0.029 0.042
Operator 1 Cross Cut Bench Sleeve Short P22SW  0.029 0.042
Operator 1 Cross Cut Bench Bottom P22SW 0.263 0.376
Operator | Cross Cut SideArmL P22DO 0.011 0.015
Operator 1 Cross Cut SideArmR P22DO  0.011 0.015
Operator | Cross Cut Side Board L P22DO  0.016 0.024
Operator | Cross Cut Side Board R P22DO  0.016 0.024
Operator 1 Cross Cut Side Sleeve L P22DO  0.029 0.041
Operator 1 Cross Cut Side Sleeve R P22DO  0.029 0.041
Operator | Cross Cut LegL P22DO  0.007 0.010
Operator | Cross Cut LegR P22DO 0.007 0.010
Operator 1 Cross Cut Pedal Rail P22DO 0.016 0.022
Operator | Cross Cut Key Slip P22DO 0.008 0.011
Operator ! Cross Cut Top Board P22DO 0.014 0.020
Operator 1 Cross Cut Top Frame A P22DO 0.022 0.031
Operator 1 Cross Cut Top Frame B P22DO 0.005 0.007
Operator | Cross Cut Fall Board A P22DO 0.007 0.010
Operator | Cross Cut Fall Center A P22D0O 0.010 0.014
Operator 1 Cross Cut Fall Center B P22DO 0.007 0.010
Operator 1 Cross Cut Fall Front P22DO 0.013 0.019
Operator 1 Cross Cut Fall Front Assy P22DO 0.007 0.010
Operator 1 Cross Cut Hinge Stripe P22DO 0.003 0.005
Operator 1 Cross Cut Key BlockL P22DO  0.005 0.008
Operator 1 Cross Cut Key Block R P22DO  0.005 0.008
Operator | Cross Cut Bottom Frame P22DO 0.009 0.013
Operator 1 Cross Cut Music Desk Stoper P22DO 0.003 0.005
Operator 1 Cross Cut Bench Top P22DO 0.018 0.026
Operator | Cross Cut Bench Sleeve Long P22DO 0.005 0.007
Operator | Cross Cut Bench Sleeve Short P22DO 0.021 0.029
Operator ! Cross Cut Bench Bottom P22DO 0.045 0.065
Operator | Single Bor Pedal Rail Bl 0.005 0.008
Operator 1 Single Bor Fall Back Bl 0.018 0.028
Operator 1 Single Bor Key block Bl 0.017 0.026
Operator | Single Bor Side Base R Bl 0.006 0.010
Operator | Single Bor Side Base L B2 0.001 0.002
Operator 1 Single Bor Pedal rail B2 0.001 0.001
Operator 1 Single Bor Key Block R B3 0.009 0.014
Operator 1 Single Bor Key Block L B2 0.001 0.002
Operator 1 Single Bor Bottom Frame B2 0.001 0.001
Operator 1 Single Bor Side Base R B3 0.007 0.011
Operator | Single Bor Side Base L B3 0.007 0011
Operator | Single Bor Pedal rail B3 0.006 0.008
Operator 1 Single Bor KeyBlockR B3 0.009 0.014
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Operator | Single Bor Key Block L B3 0.009 0.014
Operator | Single Bor Bottom Frame B3 0.007 0.010
Operator 1 Single Bor Side Arm UpR M2 0.029 0.045
Operator 1 Single Bor Side Arm UpL M2 0.029 0.045
Operator | Single Bor Side Base R M2 0.031 0.048
Operator 1 Single Bor Side Base L M2 0.031 0.048
Operator 1 Single Bor Pedal Rail M2 0.007 0.010
Operator | Single Bor Top Frame B ( Body ) M2 0.016 0.024
Operator | Single Bor ;glg';tcg\ﬁiy e M2 001l 0018
Operator ! Single Bor Hinge Stripe M2 0.018 0.028
Operator | Single Bor Key Block R M2 0.011 0.017
Operator 1 Single Bor Key Block L M2 0.011 0.017
Operator 1 Single Bor Bottom Frame M2 0.008 0.012
Operator | Single Bor Side Arm UpR M3 0.020 0.030
Operator | Single Bor Side Arm UpL M3 0.020 0.030
Operator 1 Single Bor Side Base R M3 0.021 0.032
Operator 1 Single Bor Side Base L M3 0.021 0.032
Operator 1 Single Bor Pedal Rail M3 0.004 0.007
Operator 1 Single Bor Top Frame A M3 0.044 0.067
Operator 1 Single Bor Top Frame B ( Body ) M3 0.011 0.016
Operator | Single Bor ;giggzgﬁiy (4R M3 0008 0012
Operator | Single Bor Hinge Stripe M3 0.012 0.019
Operator 1 Single Bor Key Block R M3 0.007 0.012
Operator 1 Single Bor Key Block L M3 0.007 0.012
Operator 1 Single Bor Bottom Frame Assy M3 0.005 0.008
Operator 1 Single Bor SideArmR P22SE 0.047 0.073
Operator | Single Bor Side Arm L P22SE 0.047 0.073
Operator | Single Bor Side Base R P22SE 0.095 0.146
Operator | Single Bor Side Base L P22SE 0.095 0.146
Operator 1 Single Bor Pedal Rail P22SE 0.023 0.036
Operator | Single Bor Key Slip P22SE 0.036 0.055
Operator 1 Single Bor Fall Center A P22SE 0.051 0.079
Operator 1 Single Bor Hinge Stripe P22SE 0.065 0.100
Operator | Single Bor KeyBlockR P22SE 0.029 0.044
Operator | Single Bor KeyBlockL P22SE 0.029 0.044
Operator 1 Single Bor Bottom Frame P22SE 0.029 0.044
Operator 1 Single Bor Bench Sleeve Long P22SE 0.016 0.025
Operator | Single Bor Bench Sleeve Short P22SE 0.016 0.025
Operator 1 Single Bor Side Arm R P22SW  0.052 0.079
Operator ! Single Bor Side Arm L P22SW  0.052 0.079
Operator | Single Bor Side Base R P22SW  0.104 0.159
Operator 1 Single Bor Side Base L P22SW  0.104 0.159
Operator 1 Single Bor Pedal Rail P22SW  0.026 0.039
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Operator | Single Bor Key Slip P22SW  0.039 0.060
Operator | Single Bor Fall Center A P22SW  0.044 0.068
Operator 1 Single Bor Hinge Stripe P22SW  0.055 0.085
Operator 1 Single Bor Key BlockR pP22SwW  0.031 0.048
Operator | Single Bor Key BlockL P22SW  0.031 0.048
Operator 1 Single Bor Bottom Frame P22SW  0.031 0.048
Operator | Single Bor Bench Sleeve Long P22SW  0.061 0.094
Operator | Single Bor Bench Sleeve Short P22SW  0.061 0.094
Operator 1 Single Bor Side Arm R P22DO 0.009 0.014
Operator 1 Single Bor Side Arm L P22DO  0.009 0.014
Operator | Single Bor Side Base R P22DO 0.018 0.027
Operator | Single Bor Side Base L P22DO 0.018 0.027
Operator ! Single Bor Pedal Rail P22DO 0.004 0.007
Operator ! Single Bor Key Slip P22DO 0.007 0.010
Operator ! Single Bor Fall Center A P22DO 0.008 0.012
Operator 1 Single Bor Hinge Stripe P22DO 0.010 0.015
Operator 1 Single Bor Key BlockR P22DO 0.005 0.008
Operator | Single Bor Key BlockL P22DO 0.005 0.008
Operator | Single Bor Bottom Frame P22DO 0.005 0.008
Operator 1 Single Bor Bench Sleeve Long P22DO 0.011 0.016
Operator 1 Single Bor Bench Sleeve Short P22DO 0.011 0.016
Operator 1 Single Bor Side Base R ulJ 0.039 0.061
Operator 1 Single Bor Side Base L Ul 0.039 0.061
Operator 1 Single Bor Pedal rail UlJ 0.010 0.016
Operator | Single Bor Tob Board Rear uld 0.015 0.024
Operator | Single Bor Fall back ulJ 0.051 0.078
Operator 1 Single Bor Fall Board ulJ 0.017 0.026
Operator 1 Single Bor Key BlockR Uld 0.017 0.027
Operator | Single Bor Key BlockL ulJ 0.017 0.027
Operator | Single Bor Bottom frame Ul 0.013 0.019
Operator ! Single Bor Key Bed UlJ 0.036 0.055
Operator | Belt Sander Side Arm Body L M2 0.071 0.099
Operator 1 Belt Sander Side Arm Body R M2 0.071 0.099
Operator 1 Belt Sander Top Board Body M2 0.053 0.074
Operator | Belt Sander Top Board Mambo M2 0.027 0.037
Operator | Belt Sander Top Board Assy M2 0.076 0.105
Operator 1 Belt Sander Top Frame A M2 0.066 0.092
Operator 1 Belt Sander Top Frame B ( Body ) M2 0.064 0.090
Operator | Belt Sander ;/gi?jztcg\iiy = M2 0064 0089
Operator 1 Belt Sander Bottom Frame M2 0.083 0.115
Operator 1 Belt Sander Top Board Body M3 0.036 0.050
Operator 1 Belt Sander Top Board Mambo M3 0.018 0.025
Operator | Belt Sander Top BoardAssy M3 0.051 0.070
Operator 1 Belt Sander Top Frame A M3 0.044 0.061
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Operator | Belt Sander Top Frame B ( Body ) M3 0.043 0.060
Operator 1 Belt Sander 'a'/g:ggigiiy b= &80 M3 0043 0060
Operator | Belt Sander Bottom Frame Body M3 0.052 0.072
Operator 1 Belt Sander Music Desk M3 0.016 0.023
Operator 1 Belt Sander Top Board P22SE 0.190 0.264
Operator 1 Belt Sander Top Frame A P22SE 0.235 0.327
Operator | Belt Sander Top Frame B P22SE 0.229 0.319
Operator | Belt Sander Fall Front Assy P22SE 0.228 0.316
Operator ! Belt Sander Top Board P22SW  0.207 0.288
Operator ! Belt Sander Top Frame A P22SW  0.257 0.356
Operator ! Belt Sander Top Frame B P22SW  0.250 0.348
Operator 1 Belt Sander Fall Front Assy P22SW  0.248 0.345
Operator 1 Belt Sander Top Board P22DO 0.036 0.050
Operator | Belt Sander Top Frame A P22DO 0.044 0.061
Operator | Belt Sander Top Frame B P22DO 0.043 0.060
Operator 1 Belt Sander Fall Front Assy P22DO 0.043 0.059
Operator | Band Saw Side arm L B2 0.002 0.002
Operator 1 Band Saw Side arm R B2 0.002 0.002
Operator 1 Band Saw LegL B2 0.006 0.008
Operator 1 Band Saw LegR B2 0.006 0.008
Operator | Band Saw Side arm L B3 0.012 0.017
Operator 1 Band Saw Side arm R B3 0.012 0.017
Operator 1 Band Saw LegL B3 0.041 0.057
Operator 1 Band Saw LegR B3 0.041 0.057
Operator | Band Saw Side Arm List (D~cor 4) L M2 0.006 0.009
Operator | Band Saw Side Arm List ( D~cor4)R M2 0.006 0.009
Operator ! Band Saw Side Arm Plate L M2 0.010 0.014
Operator ! Band Saw Side Arm Plate R M2 0.010 0.014
Operator 1 Band Saw SideArm Assy M2 0.015 0.021
Operator 1 Band Saw Side Ann UpL M2 0.027 0.037
Operator | Band Saw Side Arm UpR M2 0.027 0.037
Operator | Band Saw Side Base L M2 0.032 0.045
Operator | Band Saw Side Base R M2 0.032 0.045
Operator 1 Band Saw Side Arm Body L M3 0.018 0.025
Operator | Band Saw Side Arm Body R M3 0.018 0.025
Operator 1 Band Saw Side Arm Up L M3 0.018 0.025
Operator 1 Band Saw Side Arm Up R M3 0.018 0.025
Operator | Band Saw Side Base L M3 0.022 0.030
Operator | Band Saw Side Base R M3 0.022 0.030
Operator 1 Router Table Key Block L M2 0.005 0.007
Operator 1 Router Table Key BlockR M2 0.005 0.007
Operator 1 Router Table KeyBlockL M3 0.003 0.004
Operator | Router Table KeyBlockR M3 0.003 0.004
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Operator | M4 Hand Side Arm Body L M2 0170  0.237
Trimmer
Operator 1 Mda Hand Side Arm Body R M2 0170 0237
Trimmer
Operator 1 Mda Hand Side Ann UpL M2 0023 0032
Trimmer
Operator 1 ¥r?ﬁm':i‘”d Side Arm UpR M2 0023 0032
Operator | Vda Hand Side Arm Body L M3 0031 0043
Trimmer
Operator 1 mj‘m':?”d Side Arm Body R M3 0031 0043
Operator 1 Méa Hand Side Arm UpL M3 0031 0043
Trimmer
Operator 1 Véja Hand Side Arm Up R M3 0031 0043
Trimmer
Operator 1 Aqua Proof Side base L P22SE 0.074 0.103
Operator | Aqua Proof Side base R P22SE 0.074 0.103
Operator 1 Aqua Proof Side base L pP22Sw  0.081 0.112
Operator | Aqua Proof Side base R P22SW  0.081 0.112
Operator 1 Aqua Proof Side base L P22DO 0.014 0.019
Operator 1 Aqua Proof Side base R P22DO 0.014 0.019
Operator 1 Aqua Proof Side base L uUlJ 0.032 0.045
Operator 1 Aqua Proof Side base R ulJ 0.032 0.045
Operator | Packing Bl 0.159 0.220
Operator 1 Packing B2 0.025 0.035
Operator 1 Packing B3 0.179 0.249
Operator | Packing pP22SwW  0.681 0.946
Operator 1 Packing P22SE 0.625 0.867
Operator 1 Packing uUlJ 0.272 0.377
Operator 1 Packing P22DO 0.117 0.163
Operator 2 Bench Saw SideArmL Bl 0.012 0.023
Operator 2 Bench Saw SideArmR Bl 0.012 0.023
Operator 2 Bench Saw Side Board L Bl 0.007 0.012
Operator 2 Bench Saw Side Board R Bl 0.007 0.012
Operator 2 Bench Saw Pedal Rail Bl 0.013 0.023
Operator 2 Bench Saw Key Slip Bl 0.015 0.028
Operator 2 Bench Saw Top Board Bl 0.008 0.015
Operator 2 Bench Saw Top Frame Bl 0.044 0.080
Operator 2 Bench Saw Fall Back Bl 0.024 0.044
Operator 2 Bench Saw Fall Center Bl 0.024 0.044
Operator 2 Bench Saw Fall Front Bl 0.017 0.032
Operator 2 Bench Saw Music Desk Bl 0.019 0.034
Operator 2 Bench Saw Hinge Stipe Bl 0.006 0.012
Operator 2 Bench Saw KeyBlockL Bl 0.010 0.018
Operator 2 Bench Saw Key Block R Bl 0.010 0.018
Operator 2 Bench Saw Side arm L B2 0.002 0.004
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Operator 2 Bench Saw Side arm R B2 0.002 0.004
Operator 2 Bench Saw Side board L B2 0.004 0.007
Operator 2 Bench Saw Side board R B2 0.004 0.007
Operator 2 Bench Saw Side Sleeve L B2 0.001 0.002
Operator 2 Bench Saw Side Sleeve R B2 0.001 0.002
Operator 2 Bench Saw LegL B2 0.002 0.004
Operator?2 Bench Saw LegR B2 0.002 0.004
Operator2 Bench Saw Pedal rail B2 0.002 0.004
Operator 2 Bench Saw Key slip B2 0.001 0.002
Operator 2 Bench Saw Top board B2 0.001 0.002
Operator 2 Bench Saw Top frame B2 0.001 0.002
Operator 2 Bench Saw Fall Back B2 0.003 0.005
Operator2 Bench Saw Fall center B2 0.004 0.007
Operator 2 Bench Saw Fall front B2 0.001 0.002
Operator2 Bench Saw Music Desk B2 0.001 0.002
Operator 2 Bench Saw Hinge stripe B2 0.001 0.002
Operator 2 Bench Saw Key blockL B2 0.001 0.002
Operator 2 Bench Saw KeyBlockR B2 0.001 0.002
Operator 2 Bench Saw Bottom frame B2 0.002 0.004
Operator2 Bench Saw Side arm L B3 0.014 0.026
Operator 2 Bench Saw Side arm R B3 0.014 0.026
Operator 2 Bench Saw Side board L B3 0.027 0.048
Operator 2 Bench Saw Side board R B3 0.027 0.048
Operator 2 Bench Saw Side Sleeve L B3 0.009 0.017
Operator2 Bench Saw Side Sleeve R B3 0.009 0.017
Operator?2 Bench Saw LegL B3 0.016 0.029
Operator 2 Bench Saw LegR B3 0.016 0.029
Operator 2 Bench Saw Pedal rail B3 0.014 0.026
Operator 2 Bench Saw Key slip B3 0.008 0.015
Operator 2 Bench Saw Top board B3 0.009 0.016
Operator2 Bench Saw Top frame B3 0.009 0.017
Operator2 Bench Saw Fall Back B3 0.020 0.036
Operator 2 Bench Saw Fall center B3 0.028 0.050
Operator 2 Bench Saw Fall front B3 0.009 0.016
Operator 2 Bench Saw Music Desk B3 0.006 0.011
Operator 2 Bench Saw Hinge stripe B3 0.009 0.016
Operator 2 Bench Saw Key blockL B3 0.007 0.013
Operator2 Bench Saw Key Block R B3 0.007 0.013
Operator 2 Bench Saw Bottom frame B3 0.017 0.031
Operator 2 Bench Saw Side Arm Body L M2 0.022 0.040
Operator 2 Bench Saw Side Ann Body R M2 0.022 0.040
Operator 2 Bench Saw DGeAIM LISLIDREOrL23 ) vp 0015 0027
Operator 2 Bench Saw Side Arm Mist{ Beon £2.8)  po pe15 0029

R
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Prop__ Margin
Operator 2 Bench Saw Side Arm List (D~cor4) L M2 0.015 0.027
Operator 2 Bench Saw Side Arm List ( D~cor4 )R M2 0.015 0.027
Operator 2 Bench Saw SideArm Assy M2 0.030 0.055
Operator 2 Bench Saw Side Board L M2 0.034 0.063
Operator 2 Bench Saw Side BoardR M2 0.034 0.063
Operator 2 Bench Saw Side Arm UpL M2 0.016 0.028
Operator2 Bench Saw Side Ann UpR M2 0.016 0.028
Operator2 Bench Saw Pedal Rail M2 0.017 0.031
Operator 2 Bench Saw Key Slip M2 0.038 0.069
Operator 2 Bench Saw Top Board Body M2 0.042 0.076
Operator 2 Bench Saw Top Board Mambo M2 0.067 0.122
Operator 2 Bench Saw Top Board Assy M2 0.021 0.038
Operator?2 Bench Saw Top Frame A M2 0.008 0.014
Operator 2 Bench Saw Top Frame A D~cor M2 0.032 0.059
Operator2 Bench Saw Top Frame B ( Body ) M2 0.017 0.032
Operator 2 Bench Saw Top Frame B Mambo M2 0.010 0.018
Operator 2 Bench Saw Top Frame B (Assy ) M2 0.010 0.019
Operator 2 Bench Saw Fall Board A/Body M2 0.029 0.053
Operator 2 Bench Saw Fall Center A M2 0.011 0.021
Operator2 Bench Saw Fall Center B M2 0.028 0.051
Operator 2 Bench Saw L e M2 0007 0014
alb+decor )

Operator 2 Bench Saw Hinge Stripe M2 0.028 0.052
Operator 2 Bench Saw KeyBlockL M2 0.008 0.015
Operator 2 Bench Saw KeyBlockR M2 0.008 0.015
Operator 2 Bench Saw Side Arm Body L M3 0.015 0.027
Operator 2 Bench Saw Side Arm Body R M3 0.015 0.027
Operator2 Bench Saw Side Board L M3 0.023 0.042
Operator2 Bench Saw Side Board R M3 0.023 0.042
Operator 2 Bench Saw Side Ann UpL M3 0.010 0.019
Operator 2 Bench Saw Side Ann UpR M3 0.010 0.019
Operator 2 Bench Saw Pedal Rail M3 0.012 0.021
Operator 2 Bench Saw Key Slip M3 0.026 0.046
Operator2 Bench Saw Top Board Body M3 0.028 0.051
Operator2 Bench Saw Top Board Mambo M3 0.045 0.082
Operator2 Bench Saw Top Board Assy M3 0.008 0.015
Operator 2 Bench Saw Top Frame A M3 0.012 0.022
Operator 2 Bench Saw Top Frame B (Body ) M3 0.007 0.012
Operator 2 Bench Saw Top Frame B Mambo M3 0.007 0.013
Operator 2 Bench Saw Top Frame B (Assy ) M3 0.007 0.012
Operator 2 Bench Saw Fall Board A/Body M3 0.020 0.036
Operator 2 Bench Saw Fall Center A M3 0.021 0.038
Operator 2 Bench Saw Fall Center B M3 0.016 0.030
Operator 2 Bench Saw Hinge Stripe M3 0.023 0.042
Operator2 Bench Saw Key Block L M3 0.006 0.010
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Operator 2 Bench Saw Key BlockR M3 0.006 0.010
Operator 2 Bench Saw Bottom Frame Assy M3 0.047 0.085
Operator 2 Bench Saw Music Desk M3 0.005 0.009
Operator 2 Bench Saw SideArmL P22SE 0.025 0.045
Operator 2 Bench Saw SideArmR P22SE 0.025 0.045
Operator 2 Bench Saw Side Sleeve L P22SE 0.061 0.111
Operator2 Bench Saw Side Sleeve R P22SE 0.061 0.111
Operator2 Bench Saw LegL P22SE 0.027 0.050
Operator 2 Bench Saw LegR P22SE 0.027 0.050
Operator 2 Bench Saw Top Frame A P22SE 0.040 0.074
Operator 2 Bench Saw TopFrameB P22SE 0.036 0.066
Operator 2 Bench Saw Fall Board A/Body P22SE 0.111 0.202
Operator2 Bench Saw Fall Center A P22SE 0.029 0.053
Operator 2 Bench Saw Fall Center B P22SE 0.134 0.243
Operator2 Bench Saw Fall Front P22SE 0.028 0.052
Operator 2 Bench Saw Hinge Stripe P22SE 0.026 0.047
Operator 2 Bench Saw KeyBlockL P22SE 0.030 0.055
Operator 2 Bench Saw KeyBlockR P22SE 0.030 0.055
Operator 2 Bench Saw Music Desk Stoper P22SE 0.024 0.044
Operator2 Bench Saw Bench Sleeve Long P22SE 0.106 0.194
Operator 2 Bench Saw Bench Sleeve Short P22SE 0.106 0.194
Operator 2 Bench Saw Bench Bottom P22SE 0.024 0.044
Operator 2 Bench Saw SideArmL pP22Sw  0.011 0.020
Operator 2 Bench Saw SideArmR P22SW  0.011 0.020
Operator2 Bench Saw Side Board L P22SW  0.042 0.076
Operator2 Bench Saw Side Board R P22SW  0.042 0.076
Operator 2 Bench Saw Side Sleeve L P22SW  0.066 0.121
Operator 2 Bench Saw Side Sleeve R P22SW  0.066 0.121
Operator 2 Bench Saw LegL P22SW 0.030 0.054
Operator 2 Bench Saw LegR P22SW 0.030 0.054
Operator2 Bench Saw Pedal Rail pP22SwW  0.067 0.122
Operator2 Bench Saw Key Slip pP22Ssw  0.031 0.057
Operator 2 Bench Saw Top Board P22SW  0.044 0.080
Operator 2 Bench Saw Top Frame A P22SW  0.044 0.080
Operator 2 Bench Saw TopFrameB P22SW  0.040 0.072
Operator 2 Bench Saw Fall Board A/Body pP22Sw  0.121 0.220
Operator 2 Bench Saw Fall Center A P22SW  0.069 0.125
Operator2 Bench Saw Fall Center B P22SW  0.146 0.265
Operator 2 Bench Saw Fall Front P22SW  0.015 0.028
Operator 2 Bench Saw Hinge Stripe P22SW  0.028 0.051
Operator 2 Bench Saw Key BlockL P22SwW  0.021 0.039
Operator 2 Bench Saw Key Block R P22SwW  0.021 0.039
Operator 2 Bench Saw Music Desk Stoper P22SW  0.026 0.048
Operator 2 Bench Saw Bench Sleeve Long P22SW  0.022 0.041
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Operator 2 Bench Saw Bench Sleeve Short pP22SwW  0.022 0.041
Operator 2 Bench Saw Bench Bottom P22SW  0.027 0.048
Operator 2 Bench Saw Side Arm L P22DO 0.002 0.003
Operator 2 Bench Saw Side Arm R P22DO 0.002 0.003
Operator 2 Bench Saw Side BoardL P22DO 0.007 0.013
Operator 2 Bench Saw Side BoardR P22DO 0.007 0.013
Operator2 Bench Saw Side Sleeve L P22DO 0.011 0.021
Operator2 Bench Saw Side Sleeve R P22DO 0.011 0.021
Operator 2 Bench Saw LegL P22D0O 0.005 0.009
Operator 2 Bench Saw LegR P22D0O 0.005 0.009
Operator 2 Bench Saw Pedal Rail P22DO 0.012 0.021
Operator 2 Bench Saw Key Slip P22DO 0.005 0.010
Operator2 Bench Saw Top Board P22DO 0.008 0.014
Operator 2 Bench Saw Top Frame A P22DO 0.008 0.014
Operator?2 Bench Saw Top Frame B P22DO 0.007 0.012
Operator 2 Bench Saw Fall Board A/Body P22DO 0.021 0.038
Operator 2 Bench Saw Fall Center A P22DO 0.012 0.022
Operator 2 Bench Saw Fall Center B P22DO 0.025 0.046
Operator 2 Bench Saw Fall Front P22DO 0.003 0.005
Operator2 Bench Saw Hinge Stripe P22DO 0.005 0.009
Operator 2 Bench Saw Key Block L P22DO 0.004 0.007
Operator 2 Bench Saw KeyBlockR P22DO 0.004 0.007
Operator 2 Bench Saw Music Desk Stoper P22DO 0.005 0.008
Operator 2 Bench Saw Bench Sleeve Long P22DO 0.004 0.007
Operator2 Bench Saw Bench Sleeve Short P22DO 0.004 0.007
Operator2 Bench Saw Bench Bottom P22DO 0.005 0.008
Operator 2 Bench Saw Side arm L UlJ 0.026 0.047
Operator 2 Bench Saw Side arm R Uld 0.026 0.047
Operator 2 Bench Saw Side board L Ul 0.049 0.089
Operator 2 Bench Saw Side board R UlJ 0.049 0.089
Operator2 Bench Saw Side Sleeve L UlJ 0.034 0.061
Operator2 Bench Saw LegL uld 0.058 0.106
Operator 2 Bench Saw Pedal rail Ul 0.027 0.049
Operator 2 Bench Saw Key slip UlJ 0.015 0.027
Operator 2 Bench Saw Top board ulJ 0.017 0.030
Operator 2 Bench Saw Top Boardfront ulJ 0.070 0.128
Operator 2 Bench Saw Tob Board Rear UlJ 0.070 0.128
Operator2 Bench Saw Top frame R/L Uld 0.018 0.032
Operator 2 Bench Saw Top frame C Ul 0.011 0.020
Operator 2 Bench Saw Fall back UlJ 0.037 0.067
Operator 2 Bench Saw Fall center Ul 0.051 0.093
Operator 2 Bench Saw Fall front Ul 0.017 0.030
Operator 2 Bench Saw Music Desk Uuld 0.012 0.021
Operator 2 Bench Saw Hinge stripe UlJ 0.016 0.029
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Nama Proses Kabinet Model - ST :
Prop__ Margin
Operator 2 Bench Saw Key blockL UlJ 0.013 0.024
Operator 2 Bench Saw Key BlockR Uuly 0.013 0.024
Operator 2 Bench Saw Bottom frame Ul 0.032 0.058
Operator 2 Bench Saw Key Bed UlJ 0.020 0.037
Operator 2 Tenoner SideArmL Bl 0.039 0.054
Operator 2 Tenoner SideArmR Bl 0.039 0.054
Operator2 Tenoner Key block L B2 0.002 0.003
Operator2 Tenoner Key Block R B2 0.002 0.003
Operator 2 Tenoner Key blockL B3 0.014 0.020
Operator 2 Tenoner Key BlockR B3 0.014 0.020
Operator 2 Tenoner SideArm Assy M2 0.053 0.074
Operator 2 Tenoner KeyBlockL M2 0.017 0.023
Operator2 Tenoner Key BlockR M2 0.017 0.023
Operator 2 Tenoner Side Arm Body L M3 0.036 0.049
Operator2 Tenoner Side Arm Body R M3 0.036 0.049
Operator 2 Tenoner KeyBlockL M3 0.011 0.016
Operator 2 Tenoner KeyBlockR M3 0.011 0.016
Operator 2 Tenoner KeyBlockL P22SE 0.060 0.083
Operator 2 Tenoner KeyBlockR P22SE 0.060 0.083
Operator2 Tenoner Key Block L pP22SwW  0.093 0.129
Operator 2 Tenoner Key Block R P22SwW  0.093 0.129
Operator 2 Tenoner KeyBlockL P22DO 0.016 0.022
Operator 2 Tenoner KeyBlockR pP22D0O 0.016 0.022
Operator 2 Tenoner KeyBlockL UlyJ 0.026 0.036
Operator2 Tenoner Key Block R UlJ 0.026 0.036
» Side
Operator 2 ESE’;W Press Side Side Base YUSI Base UP 2482 3.447
Part
A Side
Operator 2~ ROWrY Press Side g4 Base vUS3 Base UP 2451  3.405
Part
Operator 2 Band Saw LegL ULy 0.075 0.105
Operator 2 Band Saw LegR UlJ 0.075 0.105
Operator 2 Band Saw Leg YUSI LepgarLt’P 0670  0.930
Operator 2 Rotary Press Leg LegL P22SE 0.084 0.117
Operator 2 Rotary Press Leg LegR P22SE 0.084 0.117
Operator 2 Rotary Press Leg LegL pP22Sw  0.092 0.128
Operator 2 Rotary Press Leg LegR P22SW  0.092 0.128
Operator 2 Rotary Press Leg LegL P22DO 0.016 0.022
Operator 2 Rotary Press Leg LegR P22DO 0.016 0.022
Operator2 Hand Saw Table Fall front B2 0.002 0.003
Operator2 Hand Saw Table Side base L B3 0.010 0.014
Operator 2 Hand Saw Table Side base R B3 0.010 0.014
Operator 2 Hand Saw Table Fall front B3 0.014 0.019
Operator 2 Hand Saw Table Bench Sleeve Long pP22sw  0.019 0.027
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Nama Proses Kabinet Model =T ST :
Prop Margin
Operator 2 Hand Saw Table Bench Sleeve Long P22SW  0.019 0.027
Operator 2 Hand Saw Table Bench Sleeve Long P22DO  0.003 0.005
Operator 2 Hand Saw Table Bench Sleeve Long P22DO  0.003 0.005
Meja Hand .
Operator 2 Trimmer Side base L B2 0.005 0.007
Operator2  Méa Hand Side base R B2 0005 0007
Trimmer
Meja Hand :
Operator2 oo oo Side base L B3 0.033 0.047
Meja Hand .
Operator 2 TAMmer Side base R B3 0.033 0.047
Meja Hand -
Operator 2 B of Side Base L M2 0.052 0.073
Meja Hand :
Operator 2 Trimmer Side Base R M2 0.052 0.073
Operator 2 Mg Hand Side Base L M3 0077  0.107
Trimmer
Meja Hand '
Operator 2 o Side Base R M3 0.077 0.107
Operatorz ~ Mda Hand Side Base L P22SE 0172  0.239
Trimmer
Operator 2 Mda Hand Side Base R P22SE 0172  0.239
Trimmer
Operator 2 Mdga Hand Side Base L P22SW 0188 0261
Trimmer
Meja Hand .
Operator?2 Trimmer Side Base R P22SW 0.188 0.261
Meja Hand .
Operator2 | Side Base L P22DO 0.032 0.045
Operator 2 Mda Hand Side Base R P22DO 0032 0045
Trimmer
Side
Operator 2 Moulder Side Base YUSI Base UP  0.622 0.864
Part
Side
Operator 2 Moulder Side Base YUS3 Base UP  0.615 0.854
Part
Operator 2 Packing M2 0.268 0.372
Operator 2 Packing M3 0.179 0.249
Operator 3 Moulder Side Board L BI 0.016 0.025
Operator 3 Moulder Side Board R Bl 0.016 0.025
Operator 3 Moulder Key Slip Bl 0.007 0.011
Operator 3 Moulder Music Desk BI 0.010 0.015
Operator 3 Moulder Side base L B2 0.003 0.004
Operator 3 Moulder Side base R B2 0.003 0.004
Operator 3 Moulder Key slip B2 0.001 0.002
Operator 3 Moulder Fall front B2 0.001 0.002
Operator 3 Moulder Music Desk B2 0.002 0.002
Operator 3 Moulder Hinge stripe B2 0.003 0.004
Operator 3 Moulder Side base L B3 0.018 0.028
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Nama Proses Kabinet Model - ST ;
Prop__ Margin

Operator 3 Moulder Side base R B3 0.018 0.028
Operator 3 Moulder Key slip B3 0.008 0.012
Operator 3 Moulder Fall front B3 0.007 0.011
Operator 3 Moulder Music Desk B3 0.011 0.017
Operator 3 Moulder Hinge stripe B3 0.019 0.030
Operator 3 Moulder Side Arm List (D~cor 4 )L M2 0.007 0.011
Operator 3 Moulder Side Arm List ( D~cor4 )R M2 0.007 0.011
Operator 3 Moulder Side Arm Plate L M2 0.030 0.046
Operator 3 Moulder Side Ann Plate R M2 0.030 0.046
Operator 3 Moulder SideArm Assy M2 0.023 0.035
Operator 3 Moulder Side Arm UpL M2 0.059 0.091
Operator 3 Moulder Side Arm Up R M2 0.059 0.091
Operator 3 Moulder Side Sleeve L M2 0.012 0.019
Operator 3 Moulder Side Sleeve R M2 0.012 0.019
Operator 3 Moulder Side base L M2 0.024 0.036
Operator 3 Moulder Side base R M2 0.024 0.036
Operator 3 Moulder Top Board Assy M2 0.111 0.170
Operator 3 Moulder Top Frame B ( Body ) M2 0.008 0.012
Operator 3 Moulder Top Frame B (Assy) M2 0.008 0.012
Operator 3 Moulder Top Frame Block Joint M2 0.023 0.036
Operator 3 Moulder Fall Center A M2 0.008 0.012
Operator 3 Moulder Fall Center B M2 0.017 0.027
Operator 3 Moulder Fall Front (Decoration) M2 0.009 0.014
Operator 3 Moulder ;,gi%’;g?ﬁ;y = S0 M2 0009 0014
Operator 3 Moulder Hinge Stripe M2 0.020 0.031
Operator 3 Moulder Side Arm Body L M3 0.040 0.061
Operator 3 Moulder Side Arm Body R M3 0.040 0.061
Operator 3 Moulder Side Arm Up L M3 0.040 0.061
Operator 3 Moulder Side Ann UpR M3 0.040 0.061
Operator 3 Moulder Side Base L M3 0.016 0.024
Operator 3 Moulder Side Base R M3 0.016 0.024
Operator 3 Moulder Top Board Assy M3 0.044 0.067
Operator 3 Moulder Top Frame B ( Body ) M3 0.005 0.008
Operator 3 Moulder Top Frame B (Assy ) M3 0.005 0.008
Operator 3 Moulder Top Frame Block Joint M3 0.015 0.024
Operator 3 Moulder Fall Center A M3 0.007 0.010
Operator 3 Moulder Fall Center B M3 0.007 0.010
Operator 3 Moulder Fall Front (Decoration) M3 0.006 0.010
Operator 3 Moulder Hinge Stripe M3 0.011 0.017
Operator 3 Moulder Side Base L R22SE 0.041 0.064
Operator 3 Moulder Side Base R R22SE 0.041 0.064
Operator 3 Moulder Fall Center A R22SE 0.027 0.042
Operator 3 Moulder Fall Front Assy P22SE 0.057 0.087
Operator 3 Moulder Hinge Stripe P22SE 0.043 0.066
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Nama Proses Kabinet Model ST o0 ;
Prop__ Margin

Operator 3 Moulder Side Base L pP22SW  0.045 0.069
Operator 3 Moulder Side Base R pP22SW  0.045 0.069
Operator 3 Moulder Top Frame A pP22SW  0.074 0K 113
Operator 3 Moulder Fall Center A pP22SW  0.066 0.101
Operator 3 Moulder Hinge Stripe P22SW  0.046 0.071
Operator 3 Moulder Side Base L P22D0O 0.008 0.012
Operator 3 Moulder Side Base R pP22DO 0.008 0.012
Operator 3 Moulder Top Frame A pP22DO 0.013 0.020
Operator 3 Moulder Fall Center A P22DO 0.011 0.017
Operator 3 Moulder Hinge Stripe pP22DO 0.008 0.012
Operator 3 Moulder Side base L Ul 0.034 0.052
Operator 3 Moulder Side base R ulyg 0.034 0.052
Operator 3 Moulder LegL Uly 0.052 0.080
Operator 3 Moulder LegR ulg 0.052 0.080
Operator 3 Moulder Key slip uly 0.015 0.022
Operator 3 Moulder Fall front Uly 0.013 0.020
Operator 3 Moulder Music Desk ulyg 0.020 0.031
Operator 3 Moulder Hinge stripe Ul 0.036 0.055
Operator 3 Moulder Key Bed Ulyg 0.021 0.032
Operator 3 Router i'de ALRLSCGRCLOR L) M2 0010  0.015
Operator 3 Router g'de AmList(Droordad) o 0010 0015
Operator 3 Router Side Arm List ( D~cor 4 )L M2 0.013 0.018
Operator 3 Router Side Arm List ( D~cor4 )R M2 0.013 0.018
Operator 3 Router Bottom Frame Assy M3 0.077 0.107
Operator 3 Router Key Slip P22SE 0.122 0.170
Operator 3 Router Top Frame A R22SE 0.097 0.134
Operator 3 Router Fall Center A P22SE 0.147 0.204
Operator 3 Router Hinge Stripe B22SE 0.115 0.159
Operator 3 Router Music Desk Stoper P22SE 0.024 0.034
Operator 3 Router Key Slip p22sw  0.134 0.185
Operator 3 Router Top Frame A P22SW 0.193 0.267
Operator 3 Router Hinge Stripe P22SW  0.125 0.174
Operator 3 Router Key Slip P22DO 0.023 0.032
Operator 3 Router Top Frame A P22DO 0.033 0.046
Operator 3 Router Hinge Stripe pP22D0O 0.022 0.030
Operator 3 Horizontal Bore ;Igw[gr;[c/(;\iiy =S80 M2 0.011 0.015
Operator 3 Horizontal Bore Zgi%giéﬁ;y (F Cen M3 0.007 0.010
Operator 3 Horizontal Bore Fall Front Assy R22SE 0.038 0.053
Operator 3 Horizontal Bore Fall Front Assy P22SW  0.042 0.058
Operator 3 Horizontal Bore Fall Front Assy P22DO 0.007 0.010
Operator 3 Horizontal Bore Fall Board uly 0.024 0.033
Operator 3 Router Profil Key Slip P22SE 0.071 0.099
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Nama Proses Kabinet Model S ST ;
Prop__ Margin

Operator 3 NC Side Board R BI 0.008 0.011
Operator 3 NC Side Board L Bl 0.008 0.011
Operator 3 NC Side Board R B2 0.001 0.002
Operator 3 NC Side Board L B2 0.001 0.002
Operator 3 NC Side BoardR B3 0.009 0.013
Operator 3 NC Side BoardL B3 0.009 0.013
Operator 3 NC Side Board R M2 0.011 0.015
Operator 3 NC Side Board L M2 0.011 0.015
Operator 3 NC Side BoardR M3 0.007 0.010
Operator 3 NC Side Board L M3 0.007 0.010
Operator 3 NC Top Board P22SE 0.000 0.000
Operator 3 NC Bench Bottom P22SE 0.026 0.036
Operator 3 NC Top Board P22SW 0.000 0.000
Operator 3 NC Bench Bottom pP22SW 0.028 0.039
Operator 3 NC Top Board P22DO 0.000 0.000
Operator 3 NC Bench Bottom P22DO 0.005 0.007
Operator 3 NC Side BoardR ulJ 0.017 0.024
Operator 3 NC Side BoardL ulJ 0.017 0.024
Operator 3 Router Table Top Frame BI 0.021 0.030
Operator 3 Router Table LegL B2 0.003 0.005
Operator 3 Router Table LegR B2 0.003 0.005
Operator 3 Router Table LegL B3 0.023 0.032
Operator 3 Router Table LegR B3 0.023 0.032
Operator 3 Router Table SideArm Assy M2 0.027 0.037
Operator 3 Router Table LegL P22SE 0.071 0.099
Operator 3 Router Table LegR P22SE 0.071 0.099
Operator 3 Router Table Top Frame A P22SE 0.147 0.204
Operator 3 Router Table Top Frame B P22SE 0.059 0.082
Operator 3 Router Table Music Desk Stoper P22SE 0.037 0.052
Operator 3 Router Table Bench Sleeve Long P22SE 0.016 0.023
Operator 3 Router Table Bench Sleeve Short P22SE 0.016 0.023
Operator 3 Router Table LegL pP22sw  0.078 0.108
Operator 3 Router Table LegR P22SwW  0.078 0.108
Operator 3 Router Table Top Frame B P22SW  0.064 0.089
Operator 3 Router Table Music Desk Stoper P22SW  0.041 0.056
Operator 3 Router Table Bench Sleeve Long p22SW  0.018 0.025
Operator 3 Router Table Bench Sleeve Short pP22SW  0.018 0.025
Operator 3 Router Table LegL P22DO 0.013 0.019
Operator 3 Router Table LegR P22D0O 0.013 0.019
Operator 3 Router Table Top Frame B P22DO  0.011 0.015
Operator 3 Router Table Music Desk Stoper P22DO  0.007 0.010
Operator 3 Router Table Bench Sleeve Long pP22DO 0.003 0.004
Operator 3 Router Table Bench Sleeve Short pP22DO 0.003 0.004
Operator 3 Router Table LegL ulJ 0.028 0.040
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Nama Proses Kabinet Model - o :
Prop__ Margin
Operator 3 Router Table LegR ulJ 0.028 0.040
Operator 3 Router Table Fall back ulJ 0.094 0.131
Operator 3 Router Table Leg YUSI B9 1280 1700
Operator 3 Streples Side Arm List mambo M2 0.018 0.025
Meja Hand .
Operator 3 Trimmer SideArmL BI 0.134 0.187
Meja Hand !
Operator 3 Trimmer Side Arm R BI 0.134 0.187
Meja Hand :
Operator 3 Mimer Side arm L B2 0.020 0.028
Meja Hand .
Operator 3 g Side arm R B2 0.020 0.028
Meja Hand :
Operator 3 Trimmer Side arm L B3 0.143 0.198
Operator 3 Mda Hand Side arm R B3 0.143 0198
Trimmer
Operator 3 g3 Hand SideArmL P22SE 0622  0.864
perator Trimmer ideArm . ;
Operator 3 Mg Hand Side Arm R P22SE 0622  0.864
Trimmer
Operator 3 Mda Hand Side Arm L P22SW 0679  0.943
Trimmer
Operator 3 Mda Hand Side Arm R P22SW 0679  0.943
Trimmer
Meja Hand ;
Operator 3 Trimmer Side Arm L P22DO 0.117 0.163
Meja Hand .
Operator 3 | T Side Arm R P22DO 0.117 0.163
Meja Hand .
Operator 3 Simmar Side arm L ulJ 0.264 0.367
Operator 3 Mda Hand Side arm R UlJ 0264  0.367
Trimmer
Operator 3 Aqua Proof Top Frame Bl 0.008 0011
Operator 3 Aqua Proof Side base L B2 0.002 0.003
Operator 3 Aqua Proof Side base R B2 0.002 0.003
Operator 3 Aqua Proof Side base L B3 0.017 0.024
Operator 3 Aqua Proof Side base R B3 0.017 0.024
Operator 3 Aqua Proof Side base L M2 0.021 0.029
Operator 3 Aqua Proof Side base R M2 0.021 0.029
Operator 3 Aqua Proof Side base L M3 0.077 0.107
Operator 3 Aqua Proof Side base R M2 0.116 0.160
Side
Operator 3 Aqua Proof Side Base YUSI Base UP  6.707 9.315
Part
Operator 3 Hand Trimmer Side Arm List (D~cor 4) L M2 0.065 0.090
Operator 3 Hand Trimmer Side Arm List (D~cor4 )R M2 0.065 0.090
Operator 3 Hand Trimmer Fall Center A M2 0.039 0.054
Operator 3 Hand Trimmer oo L e M2 0.113 0.157

a/b+decor)
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Nama Proses Kabinet Model S0 o ;
Prop__ Margin
Operator 3 Hand Trimmer Fall Center A M3 0.058 0.081
. F Front Assy (F Cen
Operator 3 Hand Trimmer alb+decor) M3 0.076 0.105
Operator 3 Hand Trimmer Bottom Frame Assy M3 0.031 0.043
Operator 3 Hand Trimmer Side Sleeve L P22SE 0.048 0.067
Operator 3 Hand Trimmer Side Sleeve R P22SE 0.048 0.067
Operator 3 Hand Trimmer Side Base L P22SE 0.074 0.103
Operator 3 Hand Trimmer Side Base R P22SE 0.074 0.103
Operator 3 Hand Trimmer Key Slip P22SE 0.068 0.095
Operator 3 Hand Trimmer Top Board R22SE 0.556 0.773
Operator 3 Hand Trimmer Top Frame A P22SE 0.459 0.638
Operator 3 Hand Trimmer Fall Front Assy P22SE 0.366 0.508
Operator 3 Hand Trimmer Side Base L P22SW  0.081 0.112
Operator 3 Hand Trimmer Side Base R P22SW  0.081 0.112
Operator 3 Hand Trimmer Key Slip pP22SW  0.074 0.103
Operator 3 Hand Trimmer Top Board P22SW  0.607 0.843
Operator 3 Hand Trimmer Top Frame A pP22Ssw  0.501 0.696
Operator 3 Hand Trimmer Fall Front Assy P22SW  0.399 0.554
Operator 3 Hand Trimmer Key Bed P22SW  0.117 0.162
Operator 3 Hand Trimmer Side Base L P22DO 0.014 0.019
Operator 3 Hand Trimmer Side Base R P22DO 0.014 0.019
Operator 3 Hand Trimmer Key Slip P22DO 0.013 0.018
Operator 3 Hand Trimmer Top Board P22DO 0.105 0.145
Operator 3 Hand Trimmer Top Frame A P22DO 0.086 0.120
Operator 3 Hand Trimmer Fall Front Assy P22DO 0.069 0.096
Operator 3 Hand Trimmer Key Bed P22DO 0.020 0.028
Operator 3 Hand Trimmer Top Boardfront ulJ 0.060 0.083
Operator 3 Hand Trimmer Tob Board Rear ulJ 0.060 0.083
Operator 3 Hand Trimmer Fall back ulJ 0.125 0.174
Operator 4  Hand Saw Table  Leg YUSI H9T 7362 10225
Meja Hand ,
Operator 4 Trimmer Side Board L BI 0.131 0.181
Operator 4 ~ Mda Hand Side Board R Bl 0131 0.8
Trimmer
Meja Hand .
Operator 4 S Key Slip Bl 0.069 0.096
Meja Hand
Operator 4 Trimmer Top Board Bl 0.077 0.106
Meja Hand
Operator 4 ==Y S Top Frame Bl 0.049 0.068
Meja Hand
Operator 4 Trimmer Fall Back Bl 0.054 0.075
Meja Hand
Operator 4 Trimmer Fall Center Bl 0.051 0.070
Operator 4 ~ Mda Hand Fall Front Bl 0050 0069

Trimmer
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Nama Proses Kabinet Model ST - "
Prop Margin
Operator4 43 Hand Hinge Stipe BI 0.050  0.069
Trimmer
Operator4 198 Hand Key BlockL BI 0043 0060
Trimmer
Operator 4 Vida Hand Key BlockR BI 0043 0060
Trimmer
Operator 4  Méja Hand Bottom Frame BI 005 0083
Trimmer
Operator 4 92 Hand Side board L B2 0018 0026
Trimmer
Operator 4 92 Hand Side board R B2 0018 0026
Trimmer
Operator.4  MdaHand Side Sleeve L B2 0.008 0011
Trimmer
Operator 4 ~ Mda Hand Side Sleeve R B2 0008 0011
Trimmer
Operator 4 Mda Hand Key slip B2 0.003 0004
Trimmer
Operator 4 nga g Top board B2 0.008 0.012
Trimmer
Operator 4 Mga A Top frame B2 0.012 0.017
Trimmer
Meja Hand
Operator 4 Trimhmer Top frame L B2 0.005 0.007
Operator 4 nga algnd Top Frame R B2 0.005 0.007
Trimmer
Operator 4 Vda Hand Fall Back B2 0.008 0011
Trimmer
Operator 4 Mda Hand Fall center B2 0008 0011
Trimmer
Operator 4 Mdja Hand Fall front B2 0.007  0.009
Trimmer
Operator 4  Mda Hand Hinge stripe B2 0008 001l
Trimmer
Operator 4 nga il Key block L B2 0.007 0.010
Trimmer
Operator 4 Méa Hand Key BlockR B2 0007 0010
Trimmer
Operator 4 nga il Bottom frame B2 0.010 0.013
Trimmer
Operator 4 &2 Hand Side board L B3 0129  0.180
Trimmer
Operator 4 M?Ja Riafd Side board R B3 0.129 0.180
Trimmer
Operator 4 93 Hand Side Sleeve L B3 0054 0075
Trimmer
Operator 4 Meja Hand Side Sleeve R B3 0054 0075
Trimmer
Operator 4~ Méa Hand Key slip B3 0047 0065
Trimmer
Operator 4 Mdja Hand Top board B3 0059 0082

Trimmer
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Nama Proses Kabinet Model ST T -
Prop Margin

Operator4 42 Hand Top frame B3 0.086  0.119
Trimmer
Meja Hand

Operator 4 i Top frame L B3 0.036 0.050

Operator 4 Vi Hand Top Frame R B3 0036 0050
Trimmer

Operator 4 Meja Hand Fall Back B3 0057 0080
Trimmer

Operator 4 92 Hand Fall center B3 0057 0080
Trimmer

Operator.4 98 Hand Fall front B3 0.048  0.067
Trimmer

Operator 4 Mda Hand Hinge stripe B3 0056 0078
Trimmer

Operator 4  Mda Hand Key blockL B3 0049 0068
Trimmer

Operator 4 Mdja Hand KeyBlockR B3 0.049 0068
Trimmer
Meja Hand

Operator 4 Triftmer Bottom frame B3 0.067 0.093

Operator 4 Mdja Hand SideArm Assy M2 0067 0093
Trimmer

Operator 4 Mga g Side BoardL M2 0.155 0.215
Trimmer

Operator 4 Mdja Hand Side BoardR M2 0155 0215
Trimmer

Operator 4 Vda Hand Key Slip M2 0013 0018
Trimmer

Operator 4 Mda Hand Top Board Body M2 0016 0022
Trimmer

Operator 4 Mda Hand Top Frame A M2 0042 0058
Trimmer

Operator 4  Mda Hand Top Frame B ( Body ) M2 0027 0037
Trimmer

Operator 4 g2 Hand Fall Board A/Body M2 0012 0016
Trimmer

Operator 4 Méa Hand Fall Center A M2 0027 0037
Trimmer
Meja Hand F Front Assy (F Cen

Operator 4 e a/b+decor) M2 0.044 0.060

Operator 4 nga A Hinge Stripe M2 0.017 0.024
Trimmer

Operator 4 M3 Hand KeyBlockL M2 0023 0032
Trimmer

Operator 4 g2 Hand Key Block R M2 0023 0032
Trimmer

Operator 4 M Hand Bottom Frame M2 0080  0.111
Trimmer

Operator 4~ Méa Hand Side Board L M3 0104 0144
Trimmer

Operator 4 Mdja Hand Side Board R M3 0104  0.144

Trimmer
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Nama Proses Kabinet Model ST ST -
Prop Margin

Operator4  Meja Hand Key Slip M3 0031 0043
Trimmer
Meja Hand

Operator 4 Trimmer Top Board Body M3 0.046 0.064

Operator 4 Vi Hand Top Frame A M3 0046 0064
Trimmer

Operator 4 g2 Hand Top Frame B ( Body ) M3 0046 0064
Trimmer

Operator 4 93 Hand Fall Board A/Body M3 0031 0043
Trimmer

Operator.4 48 Hand Fall Center A M3 0031 0043
Trimmer
Meja Hand F Front Assy (F Cen

Operator 4 Trimmer alb+decor ) M3 0.050 0.069

Operator 4 Mga Hand Hinge Stripe M3 0.031 0.043
Trimmer

Operator 4 & Hand KeyBlockL M3 0015 0021
Trimmer

Operator 4 92 Hand Key BlockR M3 0015 0021
Trimmer

Operator 4 M2 Hand Side BoardL P22SE 0494 0686
Trimmer
Meja Hand -

Operator 4 UG Side BoardR P22SE 0.494 0.686

Operator 4 Mda Hand Side Sleeve L P22SE 0382 0530
Trimmer

Operator 4 da Hand Side Sleeve R P22SE 0382 0530
Trimmer

Operator 4 Mda Hand Key Slip P22SE 0062 0086
Trimmer

Operator 4 Vda Hand Top Board P22SE 0252 0350
Trimmer

Operator 4 Méda Hand Top Frame A P22SE 0192 0267
Trimmer

Operator 4 Mdja Hand Top Frame B P22SE  0.06  0.147
Trimmer

Operator 4 Méa Hand Fall Board ABody P22SE 0177 0245
Trimmer

Operator 4 9 Hand Fall Center A P22SE  0.149  0.207
Trimmer

Operator 4 @2 Hand Fall Center B P22SE 0033 0046
Trimmer

Operator 4 93 Hand Fall Front Assy P22SE 0053 0074
Trimmer

Operator 4 g2 Hand Key BlockL P22SE 0208  0.289
Trimmer

Operator 4 M Hand Key BlockR P22SE 0208  0.289
Trimmer

Operator 4 Méa Hand Bottom Frame P22SE 0285  0.396
Trimmer

Operator 4 Vg2 Hand Key Bed P22SE 0358  0.497

Trimmer
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Nama Proses Kabinet Model - ST :
Prop_ Margin _

Operator4  4a Hand Bench Top P22SE 0196 0272
Trimmer
Meja Hand

Operator 4 Trimmer Bench Sleeve Long I Short P22SE 0.164 0.227

Operator 4 Vi Hand Side Board L P22SW 0539 0748
Trimmer

Operator 4 g2 Hand Side BoardR P22SW 0539 0748
Trimmer

Operator 4 92 Hand Side Sleeve L P22SW 0416 0578
Trimmer

Operator.4 198 Hand Side Sleeve R P22SW 0416 0578
Trimmer

Operator 4 Mda Hand Key Slip P22SW  0.068  0.094
Trimmer

Operator 4 Mg Hand Top Board P22SW 0275  0.382
Trimmer

Operator 4 Mda Hand Top Frame A P22SW 0210  0.291
Trimmer

Operator 4 92 Hand TopFrameB P22SW 0115  0.160
Trimmer

Operator 4 @2 Hand Fall Board ABody P22SW 0193 0268
Trimmer

Operator 4 93 Hand Fall Center A P22SW 0162 0226
Trimmer

Operator 4 92 Hand Fall Center B P22SW 0036 0050
Trimmer

Operator 4 9 Hand Fall Front Assy P22SW  0.058 0080
Trimmer

Operator 4 Vida Hand Key BlockL P22SW 0227  0.315
Trimmer

Operator 4 Mdja Hand Key BlockR P22SW 0227  0.315
Trimmer

Operator 4  Mdja Hand Bottom Frame P22SW 0311  0.432
Trimmer

Operator 4 Mea Hand Key Bed P22SW 0391  0.542
Trimmer

Operator 4 Mda Hand Bench Top P22SW 0213 0296
Trimmer

Operator 4 nga i Bench Sleeve Long | Short P22SW  0.178 0.248
Trimmer

Operator 4 M&ja Hand Side BoardL P22DO 0093  0.129
Trimmer
Meja Hand A

Operator 4 TiTien Side BoardR P22DO 0.093 0.129

Operator 4 93 Hand Side Sleeve L P22DO 0072  0.100
Trimmer

Operator 4 M Hand Side Sleeve R P22DO 0072  0.100
Trimmer

Operator 4~ Méa Hand Key Slip P22DO 0012 0016
Trimmer

Operator 4 Vg2 Hand Top Board P22DO 0047 0066

Trimmer
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Nama Proses Kabinet Model ST ST -
Prop Margin

Operator4 43 Hand Top Frame A P22DO  0.036  0.050
Trimmer
Meja Hand

Operator 4 o d Top Frame B P22DO  0.020 0.028

Operator 4 Vda Hand Fall Board A/Body P22DO  0.033 0046
Trimmer

Operator4 g2 Hand Fall Center A P22DO 0028 0039
Trimmer

Operator 4 92 Hand Fall Center B P22DO 0006 0009
Trimmer

Operator4 198 Hand Fall Front Assy P22DO 0010 0014
Trimmer

Operator 4 M98 Hand Key Block L P22DO  0.039  0.054
Trimmer

Operator 4 Mda Hand KeyBlockR P22DO  0.039 0054
Trimmer

Operator 4 Mga g Bottom Frame P22DO 0.054 0.075
Trimmer

Operator 4 2 Hand Key Bed P22DO  0.067 0094
Trimmer

Operator 4 93 Hand Bench Top P22DO 0037 0,051
Trimmer

Operator 4 g3 Hand Bench Sleeve Long IShort ~ P22DO 0031 0043
Trimmer

Operator 4 Vda Hand Side board L ULl 0249 0345
Trimmer

Operator 4 Vda Hand Side board R ULl 0249 0345
Trimmer

Operator 4 V93 Hand Side Sleeve L Ul 0100  0.139
Trimmer

Operator 4 Mdja Hand Side Sleeve R ULl 0100 0139
Trimmer

Operator 4 Mg Hand Key slip ULl 0022 0030
Trimmer

Operator 4 nga pighd Top Boardfront UlJ 0.110 0.152
Trimmer

Operator 4 MG.‘\Ja Elsind Toh Board Rear uly 0.110 0.152
Trimmer
Meja Hand

Operator 4 TRRTer Top frame RIL UlJ 0.099 0.138
Meja Hand

Operator 4 A Top frame C Ul 0.085 0.118
Meja Hand "

Operator 4 S ifiariiEn Top Frame Side Ul 0.072 0.100

Operator 4 nga tand Fall back ulJ 0.125 0.174
Trimmer

Operator 4 Mg Hand Fall Board Ull 0077 0.107
Trimmer

Operator 4 Méa Hand Hinge stripe UlJ 0047 0065
Trimmer

Operator 4 da Hand Key blockL ULl 0036 0050

Trimmer
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Nama Proses Kabinet Model S0 ST ;
Prop__ Margin
Operator 4 '\T"ﬁﬁm’:‘?‘”“ Key BlockR Ul 0036 0050
Operator 4 '\T"ﬁﬁm’:ﬁ”d Bottom frame Ul 0124 0172
Operator 4 '\T"r?ﬁm':";‘”d Key Bed UlJ 0036 0050
Side
Operator 4 Aqua Proof Side Base YUS3 Base UP  6.625 9.201
Part

Operator 5 Hand Press Top Frame A P22SE 0.100 0.139
Operator 5 Hand Press Top Board P22SW  0.090 0.124
Operator 5 Hand Press Hinge stripe UlyJg 0.040 0.056
Operator 5 Hand Press Leg YUSI LigarLt’P 14320  19.890
Operator 5 Hand Press Side board L B2 0.019 0.027
Operator 5 Hand Press Side board R B2 0.019 0.027
Operator 5 Hand Press Side board L B3 0.134 0.187
Operator 5 Hand Press Side board R B3 0.134 0.187
Operator 5 Hand Press Side Arm Body L M2 0.267 0.371
Operator 5 Hand Press Side Arm Body R M2 0.267 0.371
Operator 5 Hand Press Side BoardL M2 0.161 0.223
Operator 5 Hand Press Side Board R M2 0.161 0.223
Operator 5 Hand Press Top Board Body M2 0.230 0.320
Operator 5 Hand Press Top Frame A M2 0.089 0.124
Operator 5 Hand Press Top Frame B (Body ) M2 0.160 0.222
Operator 5 Hand Press Fall Center B M2 0.076 0.106
Operator 5 Hand Press i B M2 0035 0049
Operator 5 Hand Press Side BoardL M3 0.108 0.149
Operator 5 Hand Press Side Board R M3 0.108 0.149
Operator 5 Hand Press Top Board Body M3 0.077 0.107
Operator 5 Hand Press Top Frame A M3 0.210 0.291
Operator 5 Hand Press Top Frame B ( Body ) M3 0.077 0.107
Operator 5 Hand Press Fall Center B M3 0.015 0.021
Operator 5 Hand Press ;/gi?jr:coArS)S YR 59 M3 0.015 0.021
Operator 5 Hand Press Bottom Frame Assy M3 0.210 0.291
Operator 5 Hand Press Music Desk M3 0.070 0.097
Operator 5 Hand Press Top Board P22SE 0.082 0.114
Operator 5 Hand Press Fall Front Assy P22SE 0.397 0.551
Operator 5 Hand Press Top Board P22SW  0.090 0.125
Operator 5 Hand Press Fall Front Assy P22SW  0.433 0.601
Operator 5 Hand Press Top Board P22DO 0.015 0.021
Operator 5 Hand Press Fall Front Assy P22DO  0.075 0.104
Operator 5 Hand Press Side base L ulJ 0.249 0.345
Operator 5 Hand Press Side base R UlJ 0.249 0.345
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Nama Proses Kabinet Model ST ST -
Prop_ Margin
Operator 5 Hand Press Leg YUSI Li,garLt’P 0.000  0.000
NMoia HanAd i Slde
Operator 6 k=it e Side Base YUSI Base UP  6.468 8.983
Part
Monia Land . Side
Operator 6 Trimmer Side Base YUS3 Base UP  6.389 8.873
Part
Operator 6 Wa Hag Leg YUSI LegUP 5810 9458
rimmer Part
Leg UP
Operator 6 Hand Saw Table Leg YUSI Part 7.362 10.225
Operator 7 Edge Sander Leg YUSI L‘T'Dgar‘th 1011 1404
Side
Operator 7 Edge Former Side Base YUSI Base UP  3.299 4581
Part
Side
Operator 7 Edge Former Side Base YUS3 Base UP  3.627 5.038
Part
Operator 7 Edge Former Leg YUSI L%garliw 11.021  15.307
Operator 8 ggtsiry Press: Stdte Side base L B2 0.005 0.007
Operator 8 Sgtsae'y Press Side g v B2 0005 0007
Operator 8 ggtsaery Press Side  gjd base L B3 0034 0047
Operator 8 ggtsaery Press Side  gija pase R B3 0034 0047
Operator 8 gg;iry Pross 5186 e ace I P22SE 0199 0277
Operator 8 powary Press Side e Base R P22SE 0199 0277
Operator 8 Egtsaery Press Side g pase | P22SW 0218  0.302
Operator 8 ggtszry Press Side  gijo Base R P22SW 0218 0302
Operator 8 Eg;iry Press S g Base. 1 P22DO 0038  0.052
Operator 8 ;gtszry Press ST Side Base R P22DO  0.038 0.052
Operator 8 o T Side side base L UIJ 0063 0088
Operator 8 foay Press SIde  gjge pace R UIJ 0063 0088
Pntarv Droce RQida i Side
Operator 8 ... Side Base YUS3 Base UP  6.495 9.022
Part
Operator 8 Hand Saw Table Side base L B2 0.001 0.002
Operator 8 Hand Saw Table Side base R B2 0.001 0.002
Operator 8 Hand Saw Table LegL P22SE 0.169 0.235
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Nama Proses Kabinet Model PSrIp M:;;in_
Operator 8 Hand Saw Table LegR P22SE 0.169 0.235
Operator 8 Hand Saw Table LegL P22SW  0.185 0.256
Operator 8 Hand Saw Table LegR P22SW  0.185 0.256
Operator 8 Hand Saw Table LegL P22DO  0.032 0.044
Operator 8 Hand Saw Table LegR P22DO  0.032 0.044
Operator 8 Hand Saw Table Side base L ulJ 0.019 0.026
Operator 8 Hand Saw Table Side base R ulJ 0.019 0.026
Operator 8 1'\.” r?n? ml—éz;md LegL B2 0.004 0.006
Operator 8 Mda Hand LegR B2 0004  0.006

Trimmer
Operator 8 Mda Hand LegL B3 0029  0.040
Trimmer
Operator 3 Mda Hand LegR B3 0.029  0.040
Trimmer
Operator 8 nga Sl Side base L ulJ 0.062 0.086
Trimmer
Operator 8 ¥r?1rs‘m"éi”d Side base R UlJ 0062 0086
Operator 8 Rotary Press LegL B2 0.009 0.012
Operator 8 Rotary Press LegR B2 0.009 0.012
Operator 8 Rotary Press Hinge stripe B2 0.005 0.007
Operator 8 Rotary Press LegL B3 0.061 0.085
Operator 8 Rotary Press LegR B3 0.061 0.085
Operator 8 Rotary Press Hinge stripe B3 0.036 0.049
Operator 8 Rotary Press Side Base L M2 0.041 0.057
Operator 8 Rotary Press Side Base R M2 0.041 0.057
Operator 8 Rotary Press Side Arm Body L M3 0.055 0.077
Operator 8 Rotary Press Side Arm Body R M3 0.055 0.077
Operator 8 Rotary Press Side Arm UpL M3 0.015 0.021
Operator 8 Rotary Press Side Arm UpR M3 0.015 0.021
Operator 8 Rotary Press Side Base L M3 0.015 0.021
Operator 8 Rotary Press Side Base R M3 0.015 0.021
Operator 8 Rotary Press SideArmL P22SE 0.226 0.314
Operator 8 Rotary Press Side Arm R P22SE 0.226 0.314
Operator 8 Rotary Press SideArmL P22SW  0.247 0.343
Operator 8 Rotary Press Side Ann R P22SW  0.247 0.343
Operator 8 Rotary Press SideArmL P22DO  0.043 0.059
Operator 8 Rotary Press SideArmR P22DO 0.043 0.059
Operator 8  Rotary Press Leg YUSI MY 4349 6040
Operator 8 Rotary Press Side BoardL Bl 0.148 0.206
Operator 8 Rotary Press Side Board R Bl 0.148 0.206
Operator 8 Rotary Press Side Board L M3 0.051 0.071
Operator 8 Rotary Press Side Board R M3 0.051 0.071
Operator 8 Rotary Press Side BoardL P22SE 0.273 0.379
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Nama Proses Kabinet Model ST ST :
Prop Margin

Operator 8 Rotary Press Side Board R P22SE 0.273 0.379
Operator 8 Rotary Press Side Board L P22SW  0.623 0.866
Operator 8 Rotary Press Side Board R P22SW  0.623 0.866
Operator 8 Rotary Press Side Board L P22DO 0.107 0.149
Operator 8 Rotary Press Side BoardR P22DO  0.107 0.149
Operator 8 Rotary Press Side BoardL ulJ 0.155 0.215
Operator 8 Rotary Press Side Board R ulJ 0.155 0.215
Operator 8 Rotary Press SideArmL BI 0.043 0.060
Operator 8 Rotary Press Side Arm R BI 0.043 0.060
Operator 8 Rotary Press SideArmL B2 0.007 0.009
Operator 8 Rotary Press SideArmR B2 0.007 0.009
Operator 8§ Rotary Press Side Arm L B3 0.048 0.067
Operator 8 Rotary Press Side Arm R B3 0.048 0.067
Operator 8 Rotary Press Side Arm Body L M2 0.102 0.142
Operator 8 Rotary Press Side Arm Body R M2 0.102 0.142
Operator 8 Rotary Press Side Arm Body L M3 0.046 0.064
Operator 8 Rotary Press Side Arm Body R M3 0.046 0.064
Operator 8 Rotary Press Side Arm L P22SE 0.408 0.567
Operator 8 Rotary Press SideArmR P22SE 0.408 0.567
Operator 8 Rotary Press Key BlockL P22SE 0.056 0.077
Operator 8 Rotary Press Key Block R P22SE 0.056 0.077
Operator 8 Rotary Press SideArmL P22SW  0.446 0.619
Operator 8 Rotary Press SideArmR P22SW  0.446 0.619
Operator 8 Rotary Press Key BlockL P22SW  0.061 0.084
Operator 8 Rotary Press Key Block R P22SW  0.061 0.084
Operator 8 Rotary Press SideArmL P22DO 0.077 0.107
Operator 8 Rotary Press Side Arm R P22DO 0.077 0.107
Operator 8 Rotary Press Key BlockL P22DO 0.010 0.015
Operator 8 Rotary Press Key BlockR P22DO 0.010 0.015
Operator 8§ Rotary Press Side arm L ulJ 0.089 0.123
Operator 8 Rotary Press Side arm R ulJ 0.089 0.123
Operator 8 Rotary Press Fall Center BI 0.034 0.047
Operator 8 Rotary Press Fall Back B2 0.006 0.009
Operator 8 Rotary Press Fall Center B2 0.005 0.008
Operator 8 Rotary Press Fall Back B3 0.045 0.062
Operator 8 Rotary Press Fall Center B3 0.039 0.054
Operator 8 Rotary Press Fall Center A M2 0.049 0.068
Operator 8 Rotary Press ;jgigr:cg\iiy (F Cen M2 0.051 0.071
Operator 8 Rotary Press Fall Center A M3 0.046 0.064
Operator 8 Rotary Press ;/E:?jr:cg\i;y (F Cen M3 0.031 0.043
Operator 8 Rotary Press Fall Board A/Body R22SE 0.198 0.275
Operator 8 Rotary Press Fall Center A P22SE 0.198 0.275
Operator 8 Rotary Press Fall Center B P22SE 0.123 0.170
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Nama Proses Kabinet Model - sl ;
Prop__ Margin

Operator 8 Rotary Press Fall Board A/Body P22SW  0.216 0.300
Operator 8 Rotary Press Fall Center A p22sw  0.216 0.300
Operator 8 Rotary Press Fall Center B P22SW  0.134 0.186
Operator 8 Rotary Press Fall Board A/Body P22DO 0.037 0.052
Operator 8 Rotary Press Fall Center A P22DO  0.037 0.052
Operator 8 Rotary Press Fall Center B P22DO 0.023 0.032
Operator 8 Rotary Press Fall Board ulJ 0.100 0.139
Operator 8 Rotary Press Hinge Stipe Bl 0.032 0.044
Operator 8 Rotary Press Key BlockL BI 0.023 0.032
Operator 8 Rotary Press Key BlockR BI 0.023 0.032
Operator 8 Rotary Press Side Sleeve L B2 0.006 0.009
Operator 8§ Rotary Press Side Sleeve R B2 0.006 0.009
Operator 8 Rotary Press Key blockL B2 0.004 0.005
Operator 8 Rotary Press Key BlockR B2 0.004 0.005
Operator 8 Rotary Press Side Sleeve L B3 0.045 0.062
Operator 8 Rotary Press Side Sleeve R B3 0.045 0.062
Operator 8 Rotary Press Key blockL B3 0.026 0.036
Operator 8 Rotary Press Key BlockR B3 0.026 0.036
Operator 8 Rotary Press Key Slip M2 0.049 0.068
Operator 8 Rotary Press Top Frame A M2 0.042 0.058
Operator 8 Rotary Press Fall Center A M2 0.049 0.068
Operator 8 Rotary Press Key Slip M3 0.015 0.021
Operator 8 Rotary Press Fall Center A M3 0.033 0.045
Operator 8 Rotary Press Side Sleeve L P22SE 0.190 0.263
Operator 8 Rotary Press Side Sleeve R P22SE 0.190 0.263
Operator 8 Rotary Press Key Slip P22SE 0.175 0.243
Operator 8 Rotary Press KeyBlockL P22SE 0.057 0.079
Operator 8 Rotary Press Key Block R P22SE 0.057 0.079
Operator 8 Rotary Press Key Bed P22SE 0.195 0.270
Operator 8 Rotary Press Bench Sleeve Long I Short P22SE 0.317 0.440
Operator 8 Rotary Press Side Sleeve L P22SwW  0.207 0.287
Operator 8 Rotary Press Side Sleeve R pP22SwW  0.207 0.287
Operator 8 Rotary Press Key Slip pP22Sw  0.191 0.265
Operator 8 Rotary Press Key BlockL pP22SW  0.062 0.086
Operator 8 Rotary Press Key BlockR P22SW  0.062 0.086
Operator 8 Rotary Press Key Bed P22sw  0.212 0.295
Operator 8 Rotary Press Bench Sleeve Long I Short P22SW  0.345 0.480
Operator 8 Rotary Press Side Sleeve L P22DO 0.036 0.050
Operator 8 Rotary Press Side Sleeve R P22DO 0.036 0.050
Operator 8 Rotary Press Key Slip P22DO 0.033 0.046
Operator 8 Rotary Press Key BlockL P22DO 0.011 0.015
Operator 8 Rotary Press Key Block R P22DO 0.011 0.015
Operator 8 Rotary Press Key Bed P22DO 0.037 0.051
Operator 8 Rotary Press Bench Sleeve Long I Short P22DO 0.060 0.083
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Nama Proses Kabinet Model - ST ;
Prop_ Margin
Operator 8 Rotary Press Side Sleeve L ulJ 0.083 0.115
Operator 8 Rotary Press Side Sleeve R ulJ 0.083 0.115
Operator 8 Rotary Press Key slip ulJ 0.053 0.074
Operator 8 Rotary Press Top Boardfront ulJ 0.221 0.307
Operator 8 Rotary Press Top Board Rear ulJ 0.221 0.307
Operator 9 o e M9 side Base B3 PE/PWH R:galjfer 3211 4460
Operator 9 :g;aery Press Side. . sige Base UIT PEPWH R:gal:}er 3211  4.460
Operator 9 ROtry Press Side g0 gace p116 PE/PWH Bart o1 4m60
Base Reguler
Operator 9 Egtsz'y Press Side  gige Base PI21 PE/PWH R(':;J}er 3211 4.460
Operator 9 Sg;aery Press Side Side Base P11BGC PE Rg’gal:}er 3.211 4.460
Operator 9 Egtsiry Rress Side Side Base P121GC PE R(I:gaur}er 3.211 4.460
Operator 9 Sg:\ry Press Side Side Base B3 PM/PW Relzagal:}er 3.211 4.460
Operator 9 Egtsaery Rpess Side Side Base UlJ PM Rg’gaur}er 3211 4.460
Rotary Press Side . -
Operator 10 " Side Base YUSI Base UP  6.495 9.022
Part
Side
Operator 10  Hand Saw Table Side Base YUSI Base UP  3.931 5.459
Part
Side
Operator 10  Hand Saw Table Side Base YUS3 Base UP  3.883 5.392
Part
Operator 10  Rotary Press Top Board Bl 0.039 0.054
Operator 10 Rotary Press Top Frame Bl 0.039 0.054
Operator 10 Rotary Press Top frame B2 0.003 0.005
Operator 10  Rotary Press Top frame B3 0.023 0.032
Operator 10  Rotary Press Top Board Body M2 0.025 0.035
Operator 10  Rotary Press Side Base L M3 0.062 0.086
Operator 10  Rotary Press Side Base R M3 0.062 0.086
Operator 10  Rotary Press Top Board Body M3 0.031 0.043
Operator 10  Rotary Press Top Board P22SE 0.400 0.556
Operator 10  Rotary Press Top Frame A P22SE 0.244 0.339
Operator 10  Rotary Press Top Frame B P22SE 0.198 0.275
Operator 10  Rotary Press Fall Front Assy P22SE 0.102 0.142
Operator 10  Rotary Press Key Bed P22SE 0.316 0.439
Operator 10  Rotary Press Bench Top P22SE 0.158 0.220
Operator 10  Rotary Press Top Board P22SW  0.437 0.607
Operator 10  Rotary Press Top Frame A P22SW  0.266 0.369
Operator 10  Rotary Press Top Frame B P22SW  0.216 0.300
Operator 10  Rotary Press Fall Front Assy P22SW  0.111 0.155
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Nama Proses Kabinet Model ST S0 :
Prop__ Margin

Operator 10 Rotary Press Key Bed P22SW  0.345 0.479
Operator 10  Rotary Press Bench Top p22sw  0.172 0.239
Operator 10  Rotary Press Top Board P22DO 0.075 0.105
Operator 10  Rotary Press Top Frame A P22DO 0.046 0.064
Operator 10  Rotary Press Top Frame B P22DO 0.037 0.052
Operator 10  Rotary Press Fall Front Assy P22DO 0.019 0.027
Operator 10  Rotary Press Key Bed P22DO 0.059 0.083
Operator 10  Rotary Press Bench Top P22DO 0.030 0.041
Operator 10  Rotary Press Top frame R/L ulJ 0.069 0.096
Operator 10  Rotary Press Top Frame Side ulJ 0.112 0.155
Operator 10  Rotary Press Key Slip BI 0.040 0.056
Operator 10  Rotary Press Fall Back Bl 0.032 0.045
Operator 10  Rotary Press Fall Front BI 0.032 0.045
Operator 10  Rotary Press Side Sleeve L B2 0.002 0.003
Operator 10  Rotary Press Side Sleeve R B2 0.002 0.003
Operator 10  Rotary Press Key slip B2 0.005 0.007
Operator 10  Rotary Press Fall front B2 0.004 0.005
Operator 10  Rotary Press Side Sleeve L B3 0.016 0.022
Operator 10  Rotary Press Side Sleeve R B3 0.016 0.022
Operator 10  Rotary Press Key slip B3 0.037 0.051
Operator 10 Rotary Press Fall front B3 0.025 0.035
Operator 10  Rotary Press Hinge Stripe M3 0.012 0.016
Operator 10 Rotary Press Hinge Stripe M3 0.023 0.032
Operator 10  Rotary Press Side Sleeve L P22SE 0.067 0.094
Operator 10  Rotary Press Side Sleeve R P22SE 0.067 0.094
Operator 10  Rotary Press Bench Top P22SE 0.153 0.213
Operator 10  Rotary Press Side Sleeve L P22SW  0.073 0.102
Operator 10 Rotary Press Side Sleeve R pP22sw  0.073 0.102
Operator 10  Rotary Press Bench Top P22SW 0.167 0.232
Operator 10 Rotary Press Side Sleeve L P22DO 0.013 0.018
Operator 10  Rotary Press Side Sleeve R P22DO 0.013 0.018
Operator 10  Rotary Press Bench Top P22DO 0.029 0.040
Operator 10  Rotary Press Side Sleeve L ulJ 0.029 0.041
Operator 10  Rotary Press Side Sleeve R ulJ 0.029 0.041
Operator 10  Rotary Press Top Board Bl 0.030 0.042
Operator 10  Rotary Press Top Frame BI 0.030 0.042
Operator 10  Rotary Press Fall Back Bl 0.008 0.011
Operator 10  Rotary Press Fall Center Bl 0.029 0.040
Operator 10  Rotary Press Fall Front BI 0.008 0.011
Operator 10  Rotary Press Hinge Stipe Bl 0.008 0.011
Operator 10  Rotary Press Bottom Frame Bl 0.072 0.100
Operator 10  Rotary Press Key slip B2 0.001 0.002
Operator 10  Rotary Press Top board B2 0.012 0.016
Operator 10  Rotary Press Top frame B2 0.005 0.007




248

Nama Proses Kabinet Model St o0 5
Prop__ Margin

Operator 10  Rotary Press Fall center B2 0.005 0.006
Operator 10  Rotary Press Fall front B2 0.001 0.002
Operator 10  Rotary Press Hinge stripe B2 0.001 0.002
Operator 10  Rotary Press Bottom frame B2 0.012 0.016
Operator 10  Rotary Press Top board B3 0.081 0.112
Operator 10  Rotary Press Top frame B3 0.034 0.048
Operator 10  Rotary Press Fall center B3 0.033 0.045
Operator 10  Rotary Press Fall front B3 0.009 0.012
Operator 10  Rotary Press Hinge stripe B3 0.009 0.012
Operator 10  Rotary Press Bottom frame B3 0.081 0.113
Operator 10  Rotary Press Top Frame A M2 0.040 0.055
Operator 10 Rotary Press Top Frame B ( Body ) M2 0.040 0.055
Operator 10 Rotary Press Fall Board A/Body M2 0.077 0.107
Operator 10  Rotary Press Bottom Frame M2 0.097 0.135
Operator 10  Rotary Press Top Frame A M3 0.031 0.043
Operator 10  Rotary Press Top Frame B ( Body ) M3 0.031 0.043
Operator 10  Rotary Press Fall Board A/Body M3 0.015 0.021
Operator 10  Rotary Press Bottom Frame Assy M3 0.065 0.090
Operator 10  Rotary Press Bottom Frame P22SE 0.346 0.480
Operator 10  Rotary Press Bottom Frame P22SW 0.377 0.524
Operator 10  Rotary Press Bottom Frame P22DO 0.065 0.090
Operator 10  Rotary Press Top frame C ulJ 0.067 0.093
Operator 10  Rotary Press Bottom frame ulJ 0.150 0.209




