LAMPIRAN 1

Lanjutan Data CPM

LAMPIRAN

A. Proses Buttwelding

BUTTWELDING
No. | Akivitas Proses Pendahulu
1 Al Ambil TP dari WIP ke konveyor 0
2 Bl Susun dan sambung TP Al
3 C1l Lakukan pengelasan TP Al
4 D1 Haluskan hasil pengelasan TP B1,C1
5 El Ambil BP dari WIP ke konveyor Al
6 F1 Susun dan sambung BP El
7 Gl Lakukan pengelasan BP El
8 H1 Haluskan hasil pengelasan BP F1,G1
9 11 Ambil WP dari WIP ke konveyor Al
10 J1 Susun dan sambung WIP 11
11 K1 Lakukan pengelasan WP 11
12 L1 Haluskan hasil pengelasan WP J1,K1
13 M1 Ambil L profile L1
Lakukan pengelasan L profile ke
14 | N1 il Fvieit M1
15 o1 Ambil TP, BPd%CI\I/DVPdan letakan di D1.H1.N1
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B. Proses Boxingdan 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 12 Putar ke kanan untuk melakukan pengelasan 12
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 02 Lakukan pengelasan Fillet TPG ke WPG C2,)2
16 P2 Siapkan Rotomax N2
17 Q2 Lakukan pengelasan BPG ke WPG M2,02,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 padaarea 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 13 Luruskan dan pasang roda pada end cariage H3

10 I3 Lepasend caggr?geeolzrt\;ﬁtakan di area 13

11 K3 Ambil roto max untuk memutar girder 0

12 L3 Putar girder menggunakan roto max K3

Lakukan pengelasan end plat ke bagian

13 M3 P gawah girde? ’ L3

14 N3 Haluskan permukaan hasil pengelasan M3

15 03 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 14 Haluskan permukaan hasil pengelasan girder G4
10 J4 Lakukan pengecatan secara menyeluruh hingga 3 kali H4
11 K4 Ambil dan siapkan instalasi kelistrikan 14
12 L4 Pasang alat kelistrikan 0
13 M4 Lakukan pengetesan pada control panel K4
14 N4 | Lakukan pengetesan pada setiap komponen kelistrikan L4
15 04 Pindahkan girder ke area pengemasan M4
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E. Proses Packing

Packing
No. [ Akivitas Proses Pendahulu
1 A5 Ambil plastik warp 0
2 B5 Lakukan pengemasan end cariage dengan warp A5
3 C5 Ambil plastik warp dan stiker nama perusahaan 0
4 D5 Beri stiker nama perusahaan dan berat crane C5
5 E5 Lakukan pengemasan girder dengan warp D5
6 F5 Pindahkan end cariage dan girder ke area pengiriman B5,E5
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LAMPITRAN 2
Waktu Maju (CPM)
A. Proses Buttwelding
BUTTWELDING

No. |Akivitas Proses Pendahulu| Durasi Jam (Hari)| ES | EF
l Al Ambil TP dari WIP ke konveyor 0 0,055 0,001 | 0,055
2 Bl Susun dan sambung TP Al 0,45 0055 | 01
3 Cl Lakukan pengelasan TP Al 0,75 0,055 { 0,805
4 D1 Haluskan hasil pengelasan TP B1,CL 0,55 0L | 065
h El Ambil BP dari WIP ke konveyor Al 0,043 0,001 | 0,043
6 F1 Susun dan sambung BP El 041 0,043 | 0,453
T Gl Lakukan pengelasan BP El 0,79 0,043 | 0,833
8 H1 Haluskan hasil pengelasan BP F1,G1 0,56 0,453 | 1,393
! 11 Ambil WP dari WIP ke konveyor Al 0,043 0,001 | 0,043
10 i1 Susun dan sambung WIP 11 042 0,043 | 0,463
11 | Kl Lakukan pengelasan WP 11 0,75 0,043 | 0,793
12 | L Haluskan hasil pengelasan WP JLK1 0,9 0,793 | 1,343
13 | Ml Ambil L profile L1 0,045 1,343 | 1,388
14 | NL | LakukanpengelasanL profileke WPG | M1 0,42 1,388 | 1,808
15 | 01 | AmbilTP,BP dan WP dan letakandi WIP | DLHLNL| 0,135 1,808 | 1,943
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B. Proses Boxing dan Fillet

Boxing dan Fillet

No. | Akivitas Proses Pendahuly Durasi Jam (Hari)|  ES EF
1 A2 Ambil TPG dari WIP ke area boxing 0 0,125 0,00L | 0,125
2 B2 Ambil L profile dan diaphram A2 0,083 0,125 | 0,208
3 C2 | Lakukan pengelasan 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 R Ambil alat penjepit untuk menahan WPG 2 0,083 0,166 | 0,249
7 G2 Lakukan pengelasan untuk menahan  WPG G2 091 0,249 | 1,159
8 H2 Putarke kiri untuk melakukan pengelasan H2 0,54 1,159 | 1,699
9 12 Putar ke kanan untuk melakukan pengelasan 2 0,58 1,699 | 2,219
10 J2 Luruskan kembali  WPG J2 0,083 2219 | 2,362
1 K2 Ambil BPG dari WIP ke area boxing 0 0,083 0,001 | 0,083
12 L2 Lakukan pengelasan L prof ke BPG K2 05 0,083 | 0,583
13 M2 Lakukan pengelasan BPG ke WPG L2 0,7 0583 | 1,283
14 N2 Ambil dan siapkan peralatan 0 0,083 0,001 | 0,083
15 02 Lakukan pengelasan Fillet TPG ke WPG C2,12 0,91 2,362 | 3212
16 P2 Siapkan Rotomax N2 0,083 0,083 | 0,166
i Q2 Lakukan pengelasan  BPG ke WPG M2,02,P2 1,04 3212 | 4312
18 R? Haluskan hasil pengelasan  fillet Q2 0,91 4312 | 5222
19 S2 | Letakangirder dari areaboxing ke allignment | R2 0,083 5222 | 5305




C. Proses Allignment
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ES

Allignment
No. | Akivitas Proses Pendahulu | Durasi Jam (Hari)
1 A3 Ambil end cariage dari WIP 0 0125
/i B3 Ambil girder dari area boxing 0 0083
3 C3 luruskan dan ukur kelurusan B3
4 D3 Pengelasan pada area banana deformation (3
5 E3 Lakukan pengelasan pada cover plat
b F3 Pasang end cariage
1 G3 Luruskan  girder dan end caria
§ H3 Lakukan pengelasan  pada
g 13 Luruskan dan pasan
10 33 Lepas end caria
1 K3 A
12 L3
13 M3

—
~
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D. Proses Painting and Instalation

Painting and Instalation Electrical
No. |Akivitas Proses Pendahul| Durasi Jam (Hari] ES | EF
L] M Ambil end cariage 0 0123 {0001 | 0123
2 | B4 Ambil can siapkan alat pengecatan 0 0,08 | 0123 | 0206
3 | C4 | Haluskanpemukaanhasil pencelasan end cariage | B4 0,66 0,206 | 0,866
4 | D4 | Lakukan pencecatansecaramenyelunh hingga3kali | - C4 1,08 0,866 | 1946
5 | E4 |Letakanend cariage yang sudah cicat kearea packing | D4 1,08 1,946 | 3,026
6 | F4 | Ambil gircerdari areaallignmentke areapencecatan | 0 0125 | 0001 | 012
T | G4 | Lakukanpengtanttestuntik melinat hasil pengelasan | F4 0,25 0125 | 0,37
8 H4 Ambil can siapkan alat pengecatan E4 012 0355 | 05
9 | U Haluskan permukazn hasil pengelasan gircer G4 041 05 | 09
10 | J4 | Lakukan pengecatansecaramenyeluruh hingga 3 kali | - H4 L2 091 | 203
1| K Ambil dansiapkan instalas kelitrikan l4 0166 | 0001 | 0166
2| U Pasang alat kelistrkan 0 0125 | 0166 | 020
3] M Lakukan pengetesan paca control parel Kd 0125 | 0201 | 0416
14 | N4 | Lakukan pencetesan pada setiep komponenkelistikan | L4 1,3 0416 | 1746
| O Pindahkan girder ke area pengemesan M4 1,08 L9 | 3,02
E. Proses Packing
Packing
No. | Akivitas Proses Pengehulu | Durssl Jam (Ha)| ES | EF
1 A5 Ambil plestik warp 0 0042 | 0,001 | 0042
2 B5 Lekuken pengemasan end carege  dengan warp A5 0083 | 0042 | 012
3 | G Ambil plstik warp dan Stiker nama. perusehaan 0 0042 | 0,001 | 0042
! D5 Bar stker nama perusian o berdt crane C 0,083 0022 | 0,042
5 E5 Lekukan pengemasan girder dengan warp D5 0,125 0125 | 025
6 F5 | Pindakan end cariage dan girder ke area pengirman | B5,ED 0,083 02 | 033




LAMPIRAN 3
Waktu Mundur (Backpas)

A. Proses Buttwelding

71

BUTTWELDING
No. |Akivitas Proses Pendahulu| Durasi Jam (Hari)| LS LF
1 Al Ambil TP dari WIP ke konveyor 0 0,055 0,408 | 0,463
2 Bl Susun dan sambung TP Al 045 0,808 | 1,258
3 Cl Lakukan pengelasan TP Al 0,75 0508 | 1,258
4 D1 Haluskan hasil pengelasan TP B1Cl 0,55 1,258 | 1,808
5 El Ambil BP dari WIP ke konveyor Al 0,043 0,795 | 0,838
6 FlL Susun dan sambung BP El 041 0,838 | 1,248
1 Gl Lakukan pengelasan BP El 0,79 0458 | 1,248
8 H1 Haluskan hasil pengelasan BP F1, Gl 0,56 1,248 | 1,808
9 11 Ambil WP dari WIP ke konveyor Al 0,043 0,001 | 0,043
10 J1 Susun dan sambung WIP |11 042 0373 | 0,793
11 K1 Lakukan pengelasan WP 11 0,75 0,043 | 0,793
12 L1 Haluskan hasil pengelasan WP J1K1 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 042 1,388 | 1,808
15 O1 | Ambil TP, BP danWP dan letakan di WIP | DLHINL 0,135 1,808 | 1,943
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B. Boxing
Boxing dan Fillet

No. | Akivitas Proses Pendahuly Durasi Jam (Hari)| LS LF
l A2 Ambil TPG dariWIP ke area boxing 0 0125 1034 | 1,159
2 B Ambil L profile dan diaphram A2 0,083 1159 | 1242
3 C2 | Lakukanpengelasan L profdandiaphke TPG | B2 112 1282 | 2362
4 D2 Ambil WPG dariWIP ke area boxing 0 0,083 0001 | 0083
5 E2 Tekan sisi kanan kiri WPG E? 0,083 0083 | 0166
6 R Ambil alat penjepit untuk menahan WPG V) 0,083 0166 | 0249
1 G2 Lakukan pengelasan untuk menahanWPG | G2 091 0249 | 1159
8 H2 Putar ke Kiriuntuk melakukan pengelasan H2 054 1159 | 1,699
9 2| Putar ke kanan untuk melakukan pengelasan | 12 058 1699 | 22719
10 2 Luruskan kembali WPG 2 0,083 2219 | 2362
1 K2 Ambil BPG dari WIP ke area boxing 0 0,083 1989 | 2072
12 L2 Lakukan pengelasan L prof ke BPG K2 05 2012 | 2512
13 M2 Lakukan pengelasan BPG ke WPG L2 07 2572 | 3212
14 N2 Ambil dan siapkan peralatan 0 0,083 3106 | 3189
15 02 Lakukan pengelasan Fillet TPG ke WPG C2)2 091 2362 | 3212
16 P2 Siapkan Rotomax N2 0,083 3189 | 3212
17 Q2 Lakukan pengelasan BPG ke WPG M2,02P2 104 3212 | 4312
18 R2 Haluskan hasilpengelasan fillet Q 091 4312 | 5222
19 2| Letakan girder dariareaboxing ke allignment | R2 0,083 5222 | 5305
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C. Alignment
Allignment
No. |Akivitas Proses PendahulyDurasi Jam (Hari) LS | LF
L | A Ambil end cariage dari WIP 0 0,125 2838 | 2953
2 | B3 Ambil girder dariarea boxing 0 0,083 0,001 | 0,083
3 C3 luruskan dan ukur kelurusan B3 071 0083 | 0,793
b i3 Pengelasan pada arca banana deformation C3 1,08 0,79 | 1813
5 | B Lakukan pengelasan paca cover plat ASD3F3 108 1873 | 2953
6 | R Pasang end cariage 0 0,125 2953 | 3,078
T | G3 Luruskan girder dan end cariage B3 0,66 3,078 | 3738
§ | K Lakukan pengelasan padapeyanggak.C 63 041 3,138 | 4,148
g 13 Luruskan dan pasang roda padaend cariage H3 0125 4,148 | 4213
10 | 1 | Lepasend cariagedanletakan i area pengecatan | 13 0,166 4,273 | 4,398
1] K Ambil roto maxuntuk memutar gircer 0 012 4398 | 1,823
2 | L1 Putar girder menggunakan roto max K3 0,125 1,823 | 1,948
13 | M3 | Lakukan pengelasan end platke bagian bawah girder | L3 13 1,948 | 3,218
| M Haluskan permukean hasil pengelasan M3 112 3,218 | 439
| 03 Pindahkan girder ke area pengecatan N3 0125 4,398 | 4523
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D. Painting and Instalation

Painting and Instalation  Electrical

No. | Akivitas Proses Pendafulu| Durssi Jam (Hai) | LS | LF
l M Ambil end caige 0 0123 0001 | 0123
2 B4 Ambil - sipken et pengecetan 0 0,083 0123 | 0,206
3 C4 | Hduskan permukaan hesil pengelasan end caage | Bd 0,66 0,206 | 0,866
4 DA | Laukan pengecaan seara menyeluruh hingga 3kali | C4 1,08 0866 | 1,946
5 E4 | Leakan end caiage yang sudh dical ke area paoing | D4 1,08 1,946 | 3,026
6 FA | Ambil grder dai area dllignment ke aea pengecatan | 0 0,125 1120 | 1,246
T G4 | Laukan penetrant test untuk melingt hesil pengelasan | F4 025 1120 | 1371
§ Ha Ambil dan sigkan et pengecatan E4 0125 1371 | 1,49%
g I4 Haluskan permukaan il pengelasan  girder G4 041 1,49 | 1,906
10 | M | Laokan pengecatan sara menyeluruh hingga 3kai | HA 112 1,906 | 3,026
1| Ke Ambil dan siapkan instalsi- Kelistrikan 4 0,166 128 | 1446
2| U4 Pseng et Kelitrikan 0 012 1,466 | 1571
B3| M Lekukan pengetesan pec control- pane Kd 012 1571 | 1,6%
14 | NA | Lakan pengetesan pada setiap komponen Kelitrikan | L4 13 1,696 | 3,02
5 | O Pidahkan girder ke area pengem asan M4 1,08 1,946 | 3,026
E. Packing
Packing
No. | Akivitas Proses Pendahulu| Durasi Jam (Hari) | LS | LF
! A5 Ambil plestk vwarp 0 0,042 0125 | 0167
2 B5 Lakukan pengemasan end cariage dengan warp A5 0,083 0167 | 025
3 %) Ambil plestk warp dan stiker nama perusahaan 0 0,042 0001 | 0042
4 D5 Beri stiker nama perusahaan dan berat crang C5 0,083 0042 | 0125
5 E5 Lakukan pengem asan girder dengan verp D5 0125 0125 | 025
6 F5 | Pinddkan end caage dan girder ke aea pengriman | BBES 0,083 02 | 0333




LAMPIRAN 4
Nilai Float

Proses Buttwelding
Buttwelding
No, Proses Aktivitas | ES EF LS
1 Ambil TP dari WIP ke konveyor AL | 000 | 00 | 0,408
2 Susin dan sambung TP BL | 00% | 01 | 0808
3 Ladukan pengelasan TP Cl | 005 | 0805
4 Haluskan fisil pengelasan TP DL | 01 | 0
5 Ambil BP dai WIP ke konveyor EL | 0,001
6 Ssn da sambung BP F1
1 Lakukan pengelasan B G
8 Hluskan hasil pengelasan BP
9 Ambil WP dari WIP ke konve
10 Susun gen sambun
1 Lakan pe
12 Halusk
13

[,
.
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Proses Boxing dan Fillet

Boxing dan Fillet

No. Proses Aktivitas|  ES EF LS LF | Foat
1 Ambil TPG dari WIP ke area boxing A2 | 0001 | 0125 | 1,034 | 1,159 | 1,034
2 Ambil L profile dan diaphram B2 | 0125 | 0,208 | 1,159 | 1,242 | 1,034
3| Lakukan pengelasan L prof dan diaph ke TG | C2 | 0208 | 1,328 | L1242 | 2,362 | 1,034
4 Ambil WPG dari WIP ke area boxing D2 | 0,001 | 0,083 [ 0001 | 0,083 0
5 Tekan sisi kanan kiri WPG E2 | 0,083 | 0,66 | 0,083 | 0,166 0
6 Ambil alat penjepit untuk menahan WPG F2 | 0166 | 0249 | 0,166 | 0,249 0
1 Lakukan pengelasan untuk menahan WPG G2 | 0249 | 1159 | 0,249 | 1159 0
8 Putar ke kiri untuk melakukan pengelasan H2 | 1,159 | 1,699 [ 1,159 | 1,699 0
9 Putar ke kanan untuk melakukan pengelasan 2 | 1699 | 22719 | 1,699 | 2,279 0
10 Luruskan  kembali WPG 2| 2219 | 2362 | 2219 | 2,362 0
1 Ambil BPG dari WIP ke area boxing K2 | 0,001 | 008 | 1,989 | 2,072 | 1,989
12 Lakukan pengelasan L prof ke BPG L2 | 0083 | 0583 [ 2072 | 2572 | 1,989
13 Lakukan pengelasan BPG ke WPG M2 | 0583 | 1,283 | 25712 | 3272 | 1,989
14 Ambil dan siapkan peralatan N2 | 0001 | 0,083 | 3,106 | 3,89 | 3,106
15 Lakukan pengelasan Fillet TPG ke WPG 02 | 2362 | 3212 | 2,362 | 3212 0
16 Siapkan Rotomax P2 | 0083 | 0166 | 3,189 | 3,272 | 3,106
17 Lakukan pengelasan BPG ke WPG Q2 | 3272 | 4312 | 32712 | 4312 0
18 Haluskan hasil pengelasan- fillet R2 | 4312 | 5222 | 4312 | 5222 0
19 | Letakan girder dariarea boxing ke allignment | S2 | 5222 | 5305 | 5222 | 5305 0




Proses Allignment
Allignment

\o. Proses Aktivitas) ES | EF | LS | LF | Float
! Aol end caiege dai WIP A3 | 0001 | 0125 | 2838 | 2953 | 2828
! Antil girder del e g B3 | 0,000 | 0,083 | 0,000 | 0,083 | 0
3 luruskan dan ko keurus C3 0,083 ] 079 | 0083|0793 0
| Pengdasan padl e banena ceomation D3 | 079 | 1873 | 0793 | 1873 | 0
b Lakkan - pengelesan pada o plet E3 | 1673 | 2953 | 1873 | 293 | O
b Py end caiee F3 | 2953 | 3078 | 293 | 3078 | O
I Luriskan qirder don end carege G3 [ 3078 [ 3738 [ 308 [ 3738 | 0
b Lakken penglesn e peyengga EC H3 | 3738 | 4148 | 3738 | 4148 | 0O
g Luruskan dan pesang roda pada end carge B | 4148 | 4213 | 4148 | 4273 |
10| Lo od coiege O eokn cien penguatm | 03 | 4273 | 4308 | 423 | 4398 | {0
1l Ambil roto mak unkk memur gide K3 | 0001 | 0125 | 439 | 1823 | 169
12 Pty girder menggundkan o max 13 | 0125 025 | 1823 | L8 | 16%
13| Lokken pengelasan end plt ke g0 baweh grder | M3 | 025 | 158 | LO48 | 3,28 | L,69%
U Hliskan permukean sl pengeisan N3 | 158 | 27 | 3218 | 4308 | 169
15 Pindakan gl ke e pengecata 03 | 4398 | 4523 | 4398 | 4523 | 0

77
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A. Proses Painting and Instalation

Painting and Instalation  Electrical

No. Proses Aktivitas|  ES EF LS LF | Foat
1 Ambil end cariage A4 | 0001 | 0123 0,001 | 0,123 0

2 Ambil dan siapkan alat pengecatan B4 01231 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 3kali | 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 dariarea allignment ke area pengecatan | F4 | 0,001 | 0,125 1,121 | 1,246 | 1121
T | Lakukan penetrant test untuk melinat hasil pengelasan | G4 | 0,125 | 0,375 [ 1,121 | 1,371 | 0,996
8 Ambil dan siapkan alat pengecatan H4 | 0375 05 | 1,371 | 1,49 | 0,996
9 Haluskan permukaan hasil pengelasan girder 14 05 | 091 | 1,49 | 1,906 | 0,996
10 | Lakukan pengecatan secara menyeluruh hingga 3 kali | J4 091 | 203 | 1,906 | 3,026 | 0,9%
1 Ambil dan siapkan  instalasi kelistrikan K4 | 0001 0,166 | 1,28 | 1,446 | 128
12 Pasang alat kelistrikan L4 | 0166 | 0291 1,466 | 1571 | 1,28
13 Lakukan pengetesan pada control panel M4 | 0291 | 0416 | 1571 | 1,69 | 1,28
14| Lakukan pengetesan pada setiap komponen kelistrkan | N4 | 0,416 | 1,746 | 1,696 | 3,026 | 1,28
15 Pindahkan girder ke area pengemasan 04 | 1946 | 3,026 | 1,946 | 3,026 0

B. Proses Packing
Packing
No. Proses Aktivitay  ES EF LS
Ambil plastik - warp A5 | 0,001
Lakukan pengemasan end cariage dengan warp B5

Ambil plastik warp dan stiker nama perusa

Beri stiker nama perusah

Lakuka

oo|loy Bl o e




LAMPIRAN 5
Surat Balasan Perusahaan

‘ | %
ml m DEMAG A member of the Konecranes Group

PT MHE Demag Indonesia

Graha Inti Fauzi Building, Lan

JI. Buncit Raya No. 22, Jakarta Se

12510, Indonesia

® +62 2] 5099 8700
6221 7918 2581

SURAT PERSETUJUAN
No. 162/HR/MHE-Demag/V/2023

Yang bertanda tangan dibawah ini untuk dan atas nama PT MHE Demag Indonesia:

Nama : Eko Febrianto
Jabatan : National HR Manager PT MHE Demag Indonesia

Berdasarkan Surat Permohonan Penelitian Tugas Akhir tertanggal 10 Maret 2022 nomor
728/K/FT/Akd/II/2023 dari Universitas 17 Agustus 1945 (UNTAG) Surabaya, bahwa nama
dibawah ini meminta izin untuk melakukan Penelitan Tugas Akhir sebagai salah satu
persyaratan menyelesaikan studi pada program Strata 1;

Nama : Moch. Dadang Rizaldi

Perguruan Tinggi : Universitas Tujuh Belas Agustus, Surabaya
Fakultas : Teknik

Jurusan : Teknik Industri

NBI 1411900112

Tujuan Penelitian : Penelitian Tugas Akhir

Dengan ini kami menerima permohonan Penelitian Tugas Akhir nama tersebut diatas
terhitung sejak tanggal 1 Juni 2023 s.d selesai pada PT. MHE Demag Surabaya, JI. Rungkut
Industri Raya, JI. Rungkut Industri | No.3, Kec. Tenggilis Mejoyo, Surabaya, Jawa Timur.

Demikian Surat Tugas ini dibuat untuk dapat dipergunakan sebagaimana mestinya.

Jakarta, 24 Mei 2023

Hormat Kami
PT MHE Demag Indonesia

P.T.%HE-Demag Indonesia

Eko Febrianto
National HR Manager

KONECRANES
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LAMPIRAN 6
Kartu Bimbingan




LAMPIRAN 7
Lembar Revisi
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“halaman ini sengaja dikosongkan”
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