
 

LAMPIRAN 

LAMPIRAN 1 

 
Lanjutan Data CPM 

A. Proses Buttwelding 
 

BUTTWELDING 

No. Akivitas Proses Pendahulu 
1 A1 Ambil TP dari WIP ke konveyor 0 

2 B1 Susun dan sambung TP A1 
3 C1 Lakukan pengelasan TP A1 

4 D1 Haluskan hasil pengelasan TP B1,C1 

5 E1 Ambil BP dari WIP ke konveyor A1 
6 F1 Susun dan sambung BP E1 
7 G1 Lakukan pengelasan BP E1 

8 H1 Haluskan hasil pengelasan BP F1, G1 

9 I1 Ambil WP dari WIP ke konveyor A1 
10 J1 Susun dan sambung WIP I1 
11 K1 Lakukan pengelasan WP I1 

12 L1 Haluskan hasil pengelasan WP J1,K1 

13 M1 Ambil L profile L1 

14 N1 
Lakukan pengelasan L profile ke 

WPG 
M1 

15 O1 
Ambil TP, BP dan WP dan letakan di 

WIP 
D1,H1,N1 
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B. Proses Boxing dan Fillet 

 

Boxing dan Fillet 

No. Akivitas Proses Pendahulu 

1 A2 Ambil TPG dari WIP ke area boxing 0 

2 B2 Ambil L profile dan diaphram A2 

3 C2 Lakukan pengelasan L prof dan diaph ke TPG B2 

4 D2 Ambil WPG dari WIP ke area boxing 0 

5 E2 Tekan sisi kanan kiri WPG E2 

6 F2 Ambil alat penjepit untuk menahan WPG F2 

7 G2 Lakukan pengelasan untuk menahan WPG G2 

8 H2 Putar ke kiri untuk melakukan pengelasan H2 

9 I2 Putar ke kanan untuk melakukan pengelasan I2 

10 J2 Luruskan kembali WPG J2 

11 K2 Ambil BPG dari WIP ke area boxing 0 

12 L2 Lakukan pengelasan L prof ke BPG K2 

13 M2 Lakukan pengelasan BPG ke WPG L2 

14 N2 Ambil dan siapkan peralatan 0 

15 O2 Lakukan pengelasan Fillet TPG ke WPG C2,J2 

16 P2 Siapkan Rotomax N2 

17 Q2 Lakukan pengelasan BPG ke WPG M2,O2,P2 

18 R2 Haluskan hasil pengelasan fillet Q2 

19 S2 Letakan girder dari area boxing ke allignment R2 
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C. Proses Allignment 
 

Allignment 

No. Akivitas Proses Pendahulu 

1 A3 Ambil end cariage dari WIP 0 

2 B3 Ambil girder dari area boxing 0 

3 C3 luruskan dan ukur kelurusan B3 

4 D3 Pengelasan pada area banana deformation C3 

5 E3 Lakukan pengelasan pada cover plat A3,D3,F3 

6 F3 Pasang end cariage 0 

7 G3 Luruskan girder dan end cariage E3 

8 H3 Lakukan pengelasan pada peyangga E.C G3 

9 I3 Luruskan dan pasang roda pada end cariage H3 

10 J3 
Lepas end cariage dan letakan di area 

pengecatan 
I3 

11 K3 Ambil roto max untuk memutar girder 0 

12 L3 Putar girder menggunakan roto max K3 

13 M3 
Lakukan pengelasan end plat ke bagian 

bawah girder 
L3 

14 N3 Haluskan permukaan hasil pengelasan M3 

15 O3 Pindahkan girder ke area pengecatan N3 

 

D. Proses Painting and Instalation 
 

Painting and Instalation Electrical 

No. Akivitas Proses Pendahulu 

1 A4 Ambil end cariage 0 

2 B4 Ambil dan siapkan alat pengecatan 0 

3 C4 Haluskan permukaan hasil pengelasan end cariage B4 

4 D4 Lakukan pengecatan secara menyeluruh hingga 3 kali C4 

5 E4 Letakan end cariage yang sudah dicat ke area packing D4 

6 F4 Ambil girder dari area alllignment ke area pengecatan 0 

7 G4 Lakukan penetrant test untuk melihat hasil pengelasan F4 

8 H4 Ambil dan siapkan alat pengecatan E4 

9 I4 Haluskan permukaan hasil pengelasan girder G4 

10 J4 Lakukan pengecatan secara menyeluruh hingga 3 kali H4 

11 K4 Ambil dan siapkan instalasi kelistrikan I4 

12 L4 Pasang alat kelistrikan 0 

13 M4 Lakukan pengetesan pada control panel K4 

14 N4 Lakukan pengetesan pada setiap komponen kelistrikan L4 

15 O4 Pindahkan girder ke area pengemasan M4 
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E. Proses Packing 

Packing 

No. Akivitas Proses Penda hulu 

1 A5 Ambil pla stik wa rp 0 

2 B5 La kuka n pengema sa n end ca ria ge denga n wa rp A5 

3 C5 Ambil pla stik wa rp da n stiker na ma  perusa ha a n 0 

4 D5 Beri stiker na ma  perusa ha a n da n bera t cra ne C5 

5 E5 La kuka n pengema sa n girde r denga n wa rp D5 

6 F5 Pinda hka n end ca ria ge da n girde r ke a rea  pengirima n B5,E5 
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LAMPITRAN 2 

 

Waktu Maju (CPM) 

A. Proses Buttwelding 
 

BUTTWELDING 

No. Akivitas Proses Pendahulu Durasi Jam (Hari) ES EF 

1 A1 Ambil TP dari WIP ke konveyor 0 0,055 0,001 0,055 

2 B1 Susun dan sambung TP A1 0,45 0,055 0,1 

3 C1 Lakukan p engelasan TP A1 0,75 0,055 0,805 

4 D1 Haluskan hasil p engelasan TP B1,C1 0,55 0,1 0,65 

5 E1 Ambil BP dari WIP ke konveyor A1 0,043 0,001 0,043 

6 F1 Susun dan sambung BP E1 0,41 0,043 0,453 

7 G1 Lakukan p engelasan BP E1 0,79 0,043 0,833 

8 H1 Haluskan hasil p engelasan BP F1, G1 0,56 0,453 1,393 

9 I1 Ambil WP dari WIP ke konveyor A1 0,043 0,001 0,043 

10 J1 Susun dan sambung WIP I1 0,42 0,043 0,463 

11 K1 Lakukan p engelasan WP I1 0,75 0,043 0,793 

12 L1 Haluskan hasil p engelasan WP J1,K1 0,55 0,793 1,343 

13 M1 Ambil L p rofile L1 0,045 1,343 1,388 

14 N1 Lakukan p engelasan L p rofile ke WPG M1 0,42 1,388 1,808 

15 O1 Ambil TP, BP dan WP dan letakan di WIP D1,H1,N1 0,135 1,808 1,943 
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B. Proses Boxing dan Fillet 

 
Boxing dan Fillet 

No. Akivitas Proses Pendahulu Durasi Jam (Hari) ES EF 

1 A2 Ambil TPG dari WIP ke area boxing 0 0,125 0,001 0,125 

2 B2 Ambil L profile  dan diaphram A2 0,083 0,125 0,208 

3 C2 Lakukan pengelasa n L prof dan diaph ke TPG B2 1,12 0,208 1,328 

4 D2 Ambil WPG dari WIP ke area boxing 0 0,083 0,001 0,083 

5 E2 Tekan sisi kanan kiri WPG E2 0,083 0,083 0,166 

6 F2 Ambil alat penjepit untuk menahan WPG F2 0,083 0,166 0,249 

7 G2 Lakukan pengelasan untuk menahan WPG G2 0,91 0,249 1,159 

8 H2 Putar ke kiri untuk melakukan pengelasan H2 0,54 1,159 1,699 

9 I2 Putar ke kanan untuk melakukan pengelasan I2 0,58 1,699 2,279 

10 J2 Luruskan kembali WPG J2 0,083 2,279 2,362 

11 K2 Ambil BPG dari WIP ke area boxing 0 0,083 0,001 0,083 

12 L2 Lakukan pengelasa n L prof ke BPG K2 0,5 0,083 0,583 

13 M2 Lakukan pengelasan BPG ke WPG L2 0,7 0,583 1,283 

14 N2 Ambil dan siapkan peralatan 0 0,083 0,001 0,083 

15 O2 Lakukan pengelasa n Fillet TPG ke WPG C2,J2 0,91 2,362 3,272 

16 P2 Siapkan Rotomax N2 0,083 0,083 0,166 

17 Q2 Lakukan pengelasan BPG ke WPG M2,O2,P2 1,04 3,272 4,312 

18 R2 Haluskan hasil pengelasan fillet Q2 0,91 4,312 5,222 

19 S2 Letakan girder dari area boxing ke allignment R2 0,083 5,222 5,305 
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Allignment 

No. 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

  14  

Akivitas 

A3 

B3 

C3 

D3 

E3 

F3 

G3 

H3 

I3 

J3 

K3 

L3 

M3 

Proses 

A m bi l e n d car iag e da ri WI P  

A mb il  g irder  dari  area  b ox ing  

luruskan dan ukur kelurusan 

Pengelasa n pada area  banana deformat ion 

Lakukan pengelasan pada  cover plat 

Pasang end cariage 

Luruskan girder dan end caria  

Lakukan pengelasan pada 

Luruskan dan pasan 

Lepas end caria 

A 

Pendahulu Durasi Jam (Hari) ES 

0 

0 

B3 

C3 

0,125 

0,083 

 

C. Proses Allignment 
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D. Proses Painting and Instalation 

 

Painting and Instalation Electrical 

No. Akivitas Proses Pendahulu Durasi Jam (Hari) ES EF 

1 A4 Ambil end cariage 0 0,123 0,001 0,123 

2 B4 Ambil dan siapkan alat pengecatan 0 0,083 0,123 0,206 

3 C4 Haluskan permukaan hasil pengelasan end cariage B4 0,66 0,206 0,866 

4 D4 Lakukan pengecatan secara menyeluruh hingga 3 kali C4 1,08 0,866 1,946 

5 E4 Letakan end cariage yang sudah dicat ke area packing D4 1,08 1,946 3,026 

6 F4 Ambil girder dari area alllignment ke area pengecatan 0 0,125 0,001 0,125 

7 G4 Lakukan penetrant test untuk melihat hasil pengelasan F4 0,25 0,125 0,375 

8 H4 Ambil dan siapkan alat pengecatan E4 0,125 0,375 0,5 

9 I4 Haluskan permukaan hasil pengelasan girder G4 0,41 0,5 0,91 

10 J4 Lakukan pengecatan secara menyeluruh hingga 3 kali H4 1,12 0,91 2,03 

11 K4 Ambil dan siapkan instalasi kelistrikan I4 0,166 0,001 0,166 

12 L4 Pasang alat kelistrikan 0 0,125 0,166 0,291 

13 M4 Lakukan pengetesan pada control panel K4 0,125 0,291 0,416 

14 N4 Lakukan pengetesan pada setiap komponen kelistrikan L4 1,33 0,416 1,746 

15 O4 Pindahkan girder ke area p engemasan M4 1,08 1,946 3,026 
 

E. Proses Packing 

 

Packing 

No. Akivitas Proses Pendahulu Durasi Jam (Hari) ES EF 

1 A5 Ambil plast ik warp 0 0,042 0,001 0,042 

2 B5 Lakukan pengemas an end cariage dengan warp A5 0,083 0,042 0,125 

3 C5 Ambil plast ik warp dan st iker nama perusahaan 0 0,042 0,001 0,042 

4 D5 Beri st iker nama perusahaan dan berat  crane C5 0,083 0,022 0,042 

5 E5 Lakukan pengem as an girder dengan warp D5 0,125 0,125 0,25 

6 F5 Pindahkan end cariage dan girder ke area pengiriman B5,E5 0,083 0,25 0,333 
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LAMPIRAN 3 

 

Waktu Mundur (Backpas) 

 

A. Proses Buttwelding 
 

 

 

BUTTWELDING 

No. Akivitas Proses Pendahulu Durasi Jam (Hari) LS LF 

1 A1 Ambil TP dari WIP ke konveyor 0 0,055 0,408 0,463 

2 B1 Susun dan sambung TP A1 0,45 0,808 1,258 

3 C1 Lakukan pengelasan TP A1 0,75 0,508 1,258 

4 D1 Haluskan hasil pengelasan TP B1,C1 0,55 1,258 1,808 

5 E1 Ambil BP dari WIP ke konveyor A1 0,043 0,795 0,838 

6 F1 Susun dan sambung BP E1 0,41 0,838 1,248 

7 G1 Lakukan pengelasan BP E1 0,79 0,458 1,248 

8 H1 Haluskan hasil pengelasan BP F1, G1 0,56 1,248 1,808 

9 I1 Ambil WP dari WIP ke konveyor A1 0,043 0,001 0,043 

10 J1 Susun dan sambung WIP I1 0,42 0,373 0,793 

11 K1 Lakukan pengelasan WP I1 0,75 0,043 0,793 

12 L1 Haluskan hasil pengelasan WP J1,K1 0,55 0,793 1,343 

13 M1 Ambil L profile L1 0,045 1,343 1,388 

14 N1 Lakukan pengelasan L profile ke WPG M1 0,42 1,388 1,808 

15 O1 Ambil TP, BP dan WP dan letakan di WIP D1,H1,N1 0,135 1,808 1,943 
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B. Boxing 

 

Boxing dan Fillet 

No. Akivitas Proses Pendahulu Durasi Jam (Hari) LS LF 

1 A2 Ambil TPG dari WIP ke area boxing 0 0,125 1,034 1,159 

2 B2 Ambil L profile dan diaphram A2 0,083 1,159 1,242 

3 C2 Lakukan pengelasan L prof dan diaph ke TPG B2 1,12 1,242 2,362 

4 D2 Ambil WPG dari WIP ke area boxing 0 0,083 0,001 0,083 

5 E2 Tekan sisi kanan kiri WPG E2 0,083 0,083 0,166 

6 F2 Ambil alat penjepit untuk menahan WPG F2 0,083 0,166 0,249 

7 G2 Lakukan pengelasan untuk menahan WPG G2 0,91 0,249 1,159 

8 H2 Putar ke kiri untuk melakukan pengelasan H2 0,54 1,159 1,699 

9 I2 Putar ke kanan untuk melakukan pengelasan I2 0,58 1,699 2,279 

10 J2 Luruskan kembali WPG J2 0,083 2,279 2,362 

11 K2 Ambil BPG dari WIP ke area boxing 0 0,083 1,989 2,072 

12 L2 Lakukan pengelasan L prof ke BPG K2 0,5 2,072 2,572 

13 M2 Lakukan pengelasan BPG ke WPG L2 0,7 2,572 3,272 

14 N2 Ambil dan siapkan peralatan 0 0,083 3,106 3,189 

15 O2 Lakukan pengelasan Fillet TPG ke WPG C2,J2 0,91 2,362 3,272 

16 P2 Siapkan Rotomax N2 0,083 3,189 3,272 

17 Q2 Lakukan pengelasan BPG ke WPG M2,O2,P2 1,04 3,272 4,312 

18 R2 Haluskan hasil pengelasan fillet Q2 0,91 4,312 5,222 

19 S2 Letakan girder dari area boxing ke allignment R2 0,083 5,222 5,305 
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C. Alignment 
 

Allignm ent 

No. Akivitas Proses Pendahulu Durasi Jam (Hari) LS LF 

1 A3 Ambil end cariage dari WIP 0 0,125 2,838 2,953 

2 B3 Ambil girder dari area boxing 0 0,083 0,001 0,083 

3 C3 luruskan dan ukur kelurusan B3 0,71 0,083 0,793 

4 D3 Pengelasan p ada area banana deformation C3 1,08 0,793 1,873 

5 E3 Lakukan p engelasan pada cover plat A3,D3,F3 1,08 1,873 2,953 

6 F3 Pasang end cariage 0 0,125 2,953 3,078 

7 G3 Luruskan girder dan end cariage E3 0,66 3,078 3,738 

8 H3 Lakukan pengelasan pada p eyangga E.C G3 0,41 3,738 4,148 

9 I3 Luruskan dan pasang roda p ada end cariage H3 0,125 4,148 4,273 

10 J3 Lep as end cariage dan letakan di area pengecatan I3 0,166 4,273 4,398 

11 K3 Ambil roto max untuk memutar girder 0 0,125 4,398 1,823 

12 L3 Putar  girder menggunakan roto max K3 0,125 1,823 1,948 

13 M3 Lakukan pengelasan end plat ke bagian bawah girder L3 1,33 1,948 3,278 

14 N3 Haluskan permukaan hasil pengelasan M3 1,12 3,278 4,398 

15 O3 Pindahkan girder ke area pengecatan N3 0,125 4,398 4,523 
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D. Painting and Instalation 
 
 

Paintin g and Instala t io n Electr ica l 

No. Akivitas Proses Pend ah ulu Durasi Jam (Hari) LS LF 

1 A4 Ambil end cariag e 0 0,123 0,001 0,123 

2 B4 Ambil dan siapkan alat  pengec at an 0 0,083 0,123 0,206 

3 C4 Halusk an permuk aan hasil pengelas an end cariag e B4 0,66 0,206 0,866 

4 D4 Lakuk an pengecat an secar a meny elu ru h hingg a 3 kali C4 1,08 0,866 1,946 

5 E4 Letak an end cariag e yang sudah dicat  ke area packin g D4 1,08 1,946 3,026 

6 F4 Ambil girder dari area alllig n m ent  ke area pengecat an 0 0,125 1,121 1,246 

7 G4 Lakuk an penet rant  test  untuk melih at  hasil peng elas a n F4 0,25 1,121 1,371 

8 H4 Ambil dan siapkan alat  pengec at an E4 0,125 1,371 1,496 

9 I4 Halusk an permuk aan hasil pengelas an girder G4 0,41 1,496 1,906 

10 J4 Lakuk an pengecat an secar a meny elu ru h hingg a 3 kali H4 1,12 1,906 3,026 

11 K4 Ambil dan siapkan instalas i kelist rik an I4 0,166 1,28 1,446 

12 L4 Pasan g alat  kelist rik an 0 0,125 1,466 1,571 

13 M4 Lakuk an penget es an pada cont rol panel K4 0,125 1,571 1,696 

14 N4 Lakuk an penget es an pada set iap kompon en kelist rik an L4 1,33 1,696 3,026 

15 O4 Pindah k an girder ke area pengem as an M4 1,08 1,946 3,026 

 
 

E. Packing 

 

Packing 

No. Akivitas Proses Pendah ul u Durasi Jam (Hari) LS LF 

1 A5 Ambil plastik warp 0 0,042 0,125 0,167 

2 B5 Lakuk an pengem as an end cariag e dengan warp A5 0,083 0,167 0,25 

3 C5 Ambil plastik warp dan stiker nama perusah aan 0 0,042 0,001 0,042 

4 D5 Beri stiker nama perusah aan dan berat crane C5 0,083 0,042 0,125 

5 E5 Lakuk an pengem as an girder dengan warp D5 0,125 0,125 0,25 

6 F5 Pindah k an end cariage  dan girder ke area pengir i m an B5,E5 0,083 0,25 0,333 
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No. 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

  14  

Prose s 

Ambil TP dari WIP ke konvey o r 

Susun dan samb u n g TP 

Lakuk a n pengelas a n TP 

Halus k an hasil peng ela s an TP 

Ambil BP dari WIP ke konvey o r 

Susun dan samb u n g BP 

Lakuk a n peng elas an BP 

Halus k an hasil peng ela s an BP 

Ambil WP dari WIP ke konve 

Susun dan samb u n 

Lakuk a n pe 

Halusk 

But tweld in g 

Aktivitas 

A1 

B1 

C1 

D 1 

E1 

F1 

G 

ES 

0,001 

0,055 

0,055 

0,1 

0,001 

EF 

0,055 

0,1 

0,805 

0 

LS LF 

0,408 0 

0,808 

 

LAMPIRAN 4 

Nilai Float 

 

Proses Buttwelding 
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Proses Boxing dan Fillet 

Boxing dan Fillet 

No. Proses Aktivitas ES EF LS LF Float 

1 Ambil TPG dari WIP ke area boxin g A2 0,001 0,125 1,034 1,159 1,034 

2 Ambil L profile  dan diaphra m B2 0,125 0,208 1,159 1,242 1,034 

3 Lakukan pengela sa n L prof dan diaph ke TPG C2 0,208 1,328 1,242 2,362 1,034 

4 Ambil WPG dari WIP ke area boxing D2 0,001 0,083 0,001 0,083 0 

5 Tekan sisi kanan kiri WPG E2 0,083 0,166 0,083 0,166 0 

6 Ambil alat penjepit untuk menaha n WPG F2 0,166 0,249 0,166 0,249 0 

7 Lakuka n pengela sa n untuk menaha n WPG G2 0,249 1,159 0,249 1,159 0 

8 Putar ke kiri untuk melakuk a n pengela sa n H2 1,159 1,699 1,159 1,699 0 

9 Putar ke kanan untuk melak u ka n pengela s a n I2 1,699 2,279 1,699 2,279 0 

10 Luruska n kembal i WPG J2 2,279 2,362 2,279 2,362 0 

11 Ambil BPG dari WIP ke area boxin g K2 0,001 0,083 1,989 2,072 1,989 

12 Lakuka n pengela sa n L prof ke BPG L2 0,083 0,583 2,072 2,572 1,989 

13 Lakuka n pengela s a n BPG ke WPG M2 0,583 1,283 2,572 3,272 1,989 

14 Ambil dan siapkan peralatan N2 0,001 0,083 3,106 3,189 3,106 

15 Lakukan pengela sa n Fillet TPG ke WPG O2 2,362 3,272 2,362 3,272 0 

16 Siapka n Roto ma x P2 0,083 0,166 3,189 3,272 3,106 

17 Lakuka n pengela s a n BPG ke WPG Q2 3,272 4,312 3,272 4,312 0 

18 Haluska n hasil pengela sa n fillet R2 4,312 5,222 4,312 5,222 0 

19 Letakan girder dari area boxing ke allign m e nt S2 5,222 5,305 5,222 5,305 0 
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Proses Allignment 

 

Allignme nt 

No. Proses Aktivitas ES EF LS LF Float 

1 Ambil end cariage dari WIP A3 0,001 0,125 2,838 2,953 2,828 

2 Ambil girder dari area boxing B3 0,001 0,083 0,001 0,083 0 

3 luruskan dan ukur kelurusan C3 0,083 0,793 0,083 0,793 0 

4 Pengelas an pada area banana deformat io n D3 0,793 1,873 0,793 1,873 0 

5 Lakukan pengelas an pada cover plat E3 1,873 2,953 1,873 2,953 0 

6 Pasang end cariage F3 2,953 3,078 2,953 3,078 0 

7 Luruskan girder dan end cariage G3 3,078 3,738 3,078 3,738 0 

8 Lakukan pengelas an pada peyangg a E.C H3 3,738 4,148 3,738 4,148 0 

9 Luruskan dan pasang roda pada end cariage I3 4,148 4,273 4,148 4,273 0 

10 Lepas end cariage dan letakan di area pengecatan J3 4,273 4,398 4,273 4,398 0 

11 Ambil roto max untuk memutar girder K3 0,001 0,125 4,398 1,823 1,698 

12 Putar girder menggun ak an roto max L3 0,125 0,25 1,823 1,948 1,698 

13 Lakukan pengelas an end plat ke bagian bawah girder M3 0,25 1,58 1,948 3,278 1,698 

14 Haluskan permukaan hasil pengelas an N3 1,58 2,7 3,278 4,398 1,698 

15 Pindahkan girder ke area pengecatan O3 4,398 4,523 4,398 4,523 0 
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A. Proses Painting and Instalation 
 

Painting and Instalation Electrical 

No. Proses Aktivitas ES EF LS LF Float 

1 Ambil end cariage A4 0,001 0,123 0,001 0,123 0 

2 Ambil dan siapkan alat pengecatan B4 0,123 0,206 0,123 0,206 0 

3 Haluskan permukaan hasil pengelasan end cariage C4 0,206 0,866 0,206 0,866 0 

4 Lakukan pengecatan secara  menyeluruh hingga 3 kali D4 0,866 1,946 0,866 1,946 0 

5 Letakan end cariage yang sudah dicat ke area packing E4 1,946 3,026 1,946 3,026 0 

6 Ambil girder dari area alllignment ke area pengecatan F4 0,001 0,125 1,121 1,246 1,121 

7 Lakukan penetrant test untuk melihat hasil pengelasan G4 0,125 0,375 1,121 1,371 0,996 

8 Ambil dan siapkan alat pengecatan H4 0,375 0,5 1,371 1,496 0,996 

9 Haluskan permukaan hasil pengelasan girder I4 0,5 0,91 1,496 1,906 0,996 

10 Lakukan pengecatan secara  menyeluruh hingga 3 kali J4 0,91 2,03 1,906 3,026 0,996 

11 Ambil dan siapkan instalasi kelistrikan K4 0,001 0,166 1,28 1,446 1,28 

12 Pasang alat kelistrikan L4 0,166 0,291 1,466 1,571 1,28 

13 Lakukan pengetesan pada control panel M4 0,291 0,416 1,571 1,696 1,28 

14 Lakukan pengetesan pada setiap komponen kelistrikan N4 0,416 1,746 1,696 3,026 1,28 

15 Pindahkan girder ke area pengemasan O4 1,946 3,026 1,946 3,026 0 

 

 
 B. Proses Packing   

 Packing 

No. Proses Aktivitas ES EF LS 

1 Ambil plastik warp A5 0,001   

2 Lakuka n pengem as a n end cariag e dengan warp B5  

3 Ambil plastik warp dan stiker  nama perusa  

4 Beri stiker  nama perusah  

5 Lakuk a  

6   
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LAMPIRAN 5 

Surat Balasan Perusahaan 
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LAMPIRAN 6 

Kartu Bimbingan 
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LAMPIRAN 7 

Lembar Revisi 
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“halaman ini sengaja dikosongkan” 
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