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Lampiran 2. Operation Process Chart 

OPERATION PROCESS CHART
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NAMA OBJEK : SPUR GEAR

DIPETAKAN OLEH : AGATHA HANNABEL AVNANTA PUTERI

TANGGAL DIPETAKAN : 20 JANUARI 2026

KEGIATAN JUMLAH WAKTU

TOTAL

12

4

16

684 menit

11 menit

695 menit

RINGKASAN
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OPERATION PROCESS CHART

NAMA OBJEK : SHAFT PUMP

DIPETAKAN OLEH : AGATHA HANNABEL AVNANTA PUTERI

TANGGAL DIPETAKAN : 20 JANUARI 2026

KEGIATAN JUMLAH WAKTU

TOTAL

12

5

17

541 menit

12 menit

553 menit

RINGKASAN
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OPERATION PROCESS CHART

NAMA OBJEK : HOUSING BEARING

DIPETAKAN OLEH : AGATHA HANNABEL AVNANTA PUTERI

TANGGAL DIPETAKAN : 20 JANUARI 2026

KEGIATAN JUMLAH WAKTU

TOTAL

12

4

16

497 menit

10 menit

507 menit

RINGKASAN
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Lampiran 3. Logbook (lembar catatan bimbingan) 
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Lampiran 4. Lembar Revisi Seminar Proposal Tugas Akhir 
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Lampiran 5. Surat Balasan dari Perusahaan 
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Lampiran 6. Dokumen LoA Submit Artikel Ilmiah pada Jurnal 
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Lampiran 7. Lembar Revisi Sidang Hasil Tugas Akhir 
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