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Lampiran 1 Profil Perusahaan

Sejarah Singkat, Perkembangan & Bidang Usaha

PT Binder Indonesia merupakan perusahaan Penanaman Modal Asing (PMA).
kerjasama antara BINDER HOLDING PTE, LTD (Singapura), Muchsin Mohdar
(Indonesia) dan PT Citra Harapan Abadi (Indonesia) yang didirikan pada tanggal 12
September 1997 berdasarkan akta pendirian no. 61 dan Surat Pemberitahuan Presiden

tentang PMA No. 651/I/PMA/1996 oleh BKPM di Jakarta.

PT. Binder Indonesia adalah perusahaan yang bergerak spesialisasi dalam bidang
desain, manufaktur dan pasokan Pipe Suspension Equipment serta Fasilitas desain dan

Supply pipa pendukung khusus dalam skala besar baik lokal maupun ekspor.

PT Binder Indonesia memiliki lebih dari 300 karyawan dan berkantor Pusat serta Pabrik
di:

J1. Pangeran Diponegoro No. 108 Tambun, Bekasi 17510

Telepon: (021) 882 2150 Faksimili: (021) 880 7334

Jenis Produk yang dihasilkan PT Binder Indonesia, adalah : Pipe Supports & Hanger
Variable/Constant Spring Supports Dynamic Restraints Supports Pipe Sliders & Stops
Beam Clamps & Cantilevers Lindapters & Pipe Shoes Threaded Components High
Density Polyurethane Foam.

Dalam memasarkan produk-produknya, PT Binder Indonesia melakukan pemasaran

sendiri melalui Kantor Pusat di Bekasi.




Lampiran 2 Struktur Organisasi

PT. Binder Indonesia's Organization Structure
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Lampiran 3 Wawancara

45

Jawaban

""""" didepartemen PPC
(Production Planning and ( ‘ontrol) adalah sebagai

ketidaksesuaian  antara  planning

2. Adanya perubahan drawing atau spesifikasi
ditengah proses produksi dari konsumen.

No. Pertanyaan EIENITSE I ) ¥ __J8 A
1. | Apa permasalahan yang sering | Permasalahan yang sering terjadi
terjadi di departemen PPC .
(Production ~ Planning  and berikut :
Control)? 1. Adanya
schedule dengan aktual.
2. | Apa permasalahan yang sering

terjadi pada saat kegiatan proses
produksi?

Permasalahan yang sering terjadi pada saat kegiatan

proses produksi adalah sebagai berikut : )

1. Pembuatan drawing baru yang tidak berjalan
ketika adanya pesanan dari kan}lmcn
disebabkan karena produk serupa atau s€jenis.

. Proses pembuatan produk yang delay disebabkan
karena mendahului project yang prioritas atau
jadwal yang lebih singkat.

3. Kerusakan (breakdown) mesin rolling tipe
roundo PS-255 disebabkan karena umur mesin
yang tua.

4. Jumlah mesin rolling yang hanya ada satu.

5. Pengecekan terhadap mesin rolling tipe roundo
PS-255 yang tidak berkala atau tidak rutin.

6. Kondisi cuaca yang tidak dapat diprediksi ketika
melakukan proses coating.

7. Kondisi dalam pabrik yang kurang nyaman
(panas dan debu).

8. Operator produksi yang kurang disipin
disebabkan karena motivasi oleh shift leader
terhadap operator produksi rendah.

9. Kesalahan komunikasi antar atasan (shift leader)
yang disebabkan karena shift leader tidak
melakukan pengisian target job pada papan
progress dan buku laporan.

10.Produk yang dipesan oleh konsumen bervariasi
atau beragam.

11.Material dapat diproduksi menunggu komponen

yang lain selesai agar menjadi produk yang utuh.

(38 ]

Permasalahan yang paling berpengaruh tinggi dan
sangat menghambat dalam pengerjaan proses
?r:;ukil at:idalah kesalahan komunikasi antar atasan
shift leader) dan kerusakan mesin rolli i

roundo PS-255. M

Sejauh ini memang belum ditangani, han

. » ya
mengganti komponen yang rusak saja dan sebagian
pengerjaan  proses produksi  share loading

kesupplier. Namun, sudah adanya penawaran dari




sudah tua?

Dari kedua penawaran tersebut,
solusi mana yang nantinya akan
dipilih perusahaan dan apa
alasannya?
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baru mesin dan retrofit

supplier antara membeli

mesin rolling tipe roundo PS-255. '
Dari kedua penawaran tersebut, perusahaan leb!h
memilih untuk melakukan retrofit pada mesin
rolling tipe roundo PS-255 dibandingkan dengan
membeli mesin rolling tipe roundp PS-255.
Alasannya karena tidak semua pengerjaan prpse§
produksi menggunakan mesin rolling gehmgga tidak
selalu digunakan walaupun membeli mesin baru
lebih murah yaitu sebesar Rp 500._000.000 untuk
penggunaan selama kurang leb}h 20 tahun
sedangkan untuk rerrofit mesin yaitu sebesar Rp
200.000.000 untuk penggunaan selama penggunaan
selama kurang lebih 10 tahun.

Apa dampak yang terjadi dari
keterlambatan tersebut?

Dampak yang terjadi dari keterlambatan tersebut

adalah sebagai berikut :

1. Akan berkurangnya kepercayaan dari konsumen
dan juga berdampak pada project selanjutnya.

keterlambatan tersebut terhadap
seksi atau departemen lain?

2. Pinalty dari  konsumen sehingga  dapat
mengurangi profit perusahaan.
Bagaimana pengaruh | Seksi  atau  departemen akan  mengalami

keterlambatan dan waktu pengerjaan pada seksi
berikutnya akan berkurang atau menjadi lebih
singkat dari waktu proses yang telah dijadwalkan
sebelumnya, karena waktu yang sebelumnya
direncanakan terambil oleh seksi atau departemen
sebelumnya yang mengalami keterlambatan.

Bagaimana cara menangani
keterlambatan pengerjaan proses
produksi yang terjadi agar
proses  pengiriman  kepada
konsumen dapat selesai tepat
waktu?

Dengan cara harus ada effort (upaya) tambahan
untuk  menyelesaikan  project agar  tidak
mempengaruhi ke project-project selanjutnya, misal
dlcan_kgn subcont untuk membantu menyelesaikan
sesuai jadwal yang terencana atau menambah jam
lcr‘nb'ur untuk membantu /ine yang low secara
prioritas yang masih jauh dari target delivery untuk

membantu /ine yang mengalami bottle neck process.
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pipe shoe dari awal sampai
akhir?

o wwith

Bagaimana flow proses
pembuatan produk cryogenic

Flow proses pembuatan produk cryogenic pipe shoe
adalah sebagai berikut :
) &

Pembuatan cradle

a) Order material sesuai dengan MSS (Material
Summary Sheet)

b) Panduannya dari MTO (Material Take Off),
cutting list dan drawing untuk prepare

cutting .
c¢) Melakukan cutting secara umum, Yyaitu
terdapat 3 bagian pokok :
1) Cutting untuk base shoe atau base
cradle.

2) Cutting untuk bearing (berbentuk
setengah lingkaran dan setiap cradle utuh
terdiri dari top cradle dan bottom cradle).

3) Cutting untuk ear lug.

d) Setelah proses cutting selesai, maka langkah
selanjutnya adalah sebagai berikut :

1) Base shoe di setting ke welding sampai
base shoe siap dipasang kebearing nya.

2) Bearing di roll sesuai dengan radius yang
diminta oleh drawing.

3) Ear lug didrill dan disetting ke welding
sampai siap dipasang kebearing nya.

e) Setelah ketiga proses bagian tersebut selesai,
langkah selanjutnya adalah proses perakitan
tiap bagian sampai terbentuknya cradie
secara utuh, yaitu dengan cara ear lug
dipasang ke bearing.

f) Setelah semua terpasang, langkah
selanjutnya ke proses finishing dan repair.
Tujuannya adalah untuk menghilangkan sisi
permukaan yang tajam, menghilangkan
spatter, dan melakukan repair jika welding
bermasalah. Setelah proses tersebut selesai,
maka dilakukannya inspection dimensi dan
NDT (Non Destructive T esting) jika terjadi
kecacatan  pada welding.  Jika  tidak
bermasalah, langkah selanjutnya dilakukan
proses coating. Namun jika masih
bermasalah, maka akan direpair kembali.

Proses Coating

Cmting untuk pembuatan cradle yang umum

digunakan pada PT Binder Indonesia ada 3

macam, yaitu :

a) Painting

b) HDG (Hot Deep Galvanize)

¢) HDG dan painting

Namun  untuk painting,  perusahaan
melakukannya sendiri di internal PT Binder
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Indonesia dan HDG menggunakan vendor.
. Pembuatan mould (cetakan PUF)

Mould dipakai untuk mencetak PUF yang
nantinya akan dipasang di cradle hingga menjadi
produk utuh yang disebut cryogenic pipe shoe.
Secara garis besar terdapat 2 bagian, yaitu :

a) Cell inner dan outer
b) End plate (tutup atas dan bawah) ‘
Prosesnya dimulai dari order material
sesuai dengan MSS (Material Summary

Sheet), krmudian di curting sesuai dengan

drawing dengan panduan MTO (Material

Take Off) dan cutting Ilist. Langkah

selanjutnya adalah sebagai berikut :

1) Dikirim kebagian pouring (pencetakan
PUF). Dibagian ini bagian pentingnya
adalah pencampuran tiap bahan agar hasil
akhirnya sesuai dengan spesifikasi yang
telah ditentukan dan ditunggu sampai
waktu pembongkaran tercapai.

2) Konsep utama dari mowld ini adalah untuk
inner cell  dibagian outside dan inside
diameternya harus halus. Setelah semua
selesai, selanjutnya akan ditambahkan stud
bolt yang berfungsi untuk mengikat antara
end plate atas, cell inner dan outer,

endplate  bawah. Mould tidak perlu
dilakukan coating.

Setelah waktu pembongkaran tercapai, maka
akan dilakukan pembongkaran atau yang
disebut dengan demould, kemudian dicutting
dan di firup menggunakan cradle untuk
mendapatkan gap yang ditentukan dan

selanjutnya proses assembly, inspection, dan
packing.




Lampiran 4 PO (Purchase Order) Klien

CSTS

R

CTSYS JOINT OPTRATON

Dwyace Saigeer Togalos -SaF ot Dpwr shor)
Hageatorwt DVive

Alarvanis Towes . W Paoe

ATESmarvaeng €30 23 24

Thuncak 3avat akacts L2330 rsoresia

Promct 27°ce

"oy Eimdyte D'e Fer Leaung &

A Bodewar T Urtars Jege Blos 2788 SodteT v

CHO Brcaro Jayr izvgerany Seivien [$974, Ingowesie

Phonwe : [82-21) 297 20700
Fax - (62 21} 297 70701

BINDER INDONESIA PT /
J. PANGERAN DIPONEGORO NO, (08
17510 TAMBUN BEXASL

Bistwo, Tangerang Selatan INDONESIA
23102018
Vendor cade 2670
Purchase Order No. (237678, dated 28.98.2018 Tel No. 1620218822150
Revisicn No. 1/ Telefxx No. - +620218807334
E-mail aidvess - sion@bindarinde.coid
crov emrbmdos ado oo wl
| Owe reference ; Durchase Order No. 1237875 Revision No. 1 (Reference 10 be quoted in sy cormespoadence)
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]

e e —

Ancotion of this Purchase Order shall be as follows:
. | $822150 ) Foae) ynderindo co 4

SNabject:
3and PO for COLD SUPPORTS (Finad Destiration: SMOFE Yard, Batzw)
Anention: Mr. Dide A, Ratam (Direciar) - Mrs. Todoh (Sales & Marketing Masager)

"The Purchases OrderDielivery Order undac sub et i
apeaimd

Jcb

Keqrestiing Ceotes

“Fo ttera vt
PR Ref: 11330008, 1 545155

L

Al conditcns and teomy OF the Purcase Orde/Daelivery

mod fed by the pr ; 23 Frvemaiter

' Order sndior ot applicabic decumants which

AT 210t harem amcndsd o modiicd, remiin Lochanged and va'u, alse for the proset v sion *

LD PO . INDONESIA
< O3 TANGGUH ONSHORE FRJ
MK2 Adidiaya Chandra

v

o
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Bosnd °
Purchase Order No. 125747 Vendor ? e
Revision Ne. ? m:m

N S S

DOP CILEGON CSTS Manhallieg Yard as per Incotersas 201€.

nucau—-umm.mvmu—“ﬂucsnmdmu
ransporaton thom Cllagoe o SMOL Yard, Botan

ART. 5 2 Delivery Dates

Plesse refer bo Bill of Muer o)

6 + 10 calonder woeks sfler drwwing approvel delvery tiwe nciudes time for Design, Procurement,
Manufectwrng, Toumag and lnipocion Prep for Ship and Trsemportaton, Swt-Downs, and
Pablc Holdays

Pactiad debivery s allowed

AR 3 3 Paching and Shiopwg Instruction

VENDOR saa') comply wits TUDN930-PRO-MM-BL-0008. Paching sad Shipping Iasmactions 10 Supplior
a0d the direct instraction Fom CSTS lugistics soara and s o1 hates, ¢ g “orwanders, i regards 1o shiogeng
avangenent and vhappong o tioes, sech a5 how wordings & phoases should be in shippiag

prep
Ierveace (11 sccondamce with master T egniatioe )

ART. £ < Conngmer

BP Deorws L4

PERKANTORAN HUAD ARKADIA, GEDUNG DL
N, TR SIMATUPANG KAV, 15, KEDAGUSAN
PASAR MINGOU, JAKARTA SELATAN
DRIJAKAKTA, 12520 INDONESIA

ART. 5.5 List of Hazardous Msteres)
Nt Applicask

ART 5 5 Spece’ Reguuerwent for Storage
Nev Appl catbe

ART. 3 7 Froec Stovage

After the materials passed the Snal wanection, CSTS rescrves S gt 10 raguest VENDOK 1o stoce the
aame at VENDOR's premuse for & period of T (throc ) months w thout amy addituons! comt

ART. § * SUBMISSION OF DOCUMENTS
VENDOK g3 1 proidc o followng docamients by the & dutes hereunde




Lampiran 5 Paket Job Pack
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Toeem No FALII0 Rew d

Binder PT. BINDER INDONESIA
Group JOB PACK
To Production Dapantment Date 12 Mare 2019
QC Depantpant
Project Coondinator
Purchasizg Depantment

From = PPC Depanmant

Pleass find arrached Files for

JobNo JISO9TRIPUFREV YO

QuoteNo Ql7112R3Rev

Clieat CSTS JOINTOPERATION

PONe 1237873

With raquicement as following

1 Matenal As Par Degwing

2 Finish Aj Per Drawang
Packaging Spac Plywood Box

s tas

Delivery raquirad date - As schadule

Released:
Witk Client Approval
Without Client Approval dusto’ Binder Std Product

Referanced Standards
1) Manufacrurers Standasdization Sociery (M[SS SP-38, MSS §P-62, MISS §P-89)
for Pipe Eangess and Supponts
2) American Society of Machanical Exginsers (ASMNE) for fastaners (hex dolis,
bex nuts, plan washess, )

Thank vou for your good cooperation

Best Rezards,
PPC Manager




Lampiran 6 MSS (Material Summary Sheet)
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Lampiran 7 BOQ (Bill Of Quantity)

BILL OF QUANTITY

CLIENT : CSTS

Binder PROJECT : TANGGUH LNG
Qroup J18097 R0O3 PUF REV.0
Suffix | PO Item Size " A
No No. ERP Item/Tag No. (inch) Qty Descption Drawing No. Remark
1 1 MC5-600-160-30 30 23 CRYOGENIC PIPE SUPPORT |J18097R3-F-001
2 2 MC5-750-160-30 30 25 CRYOGENIC PIPE SUPPORT [J18097R3-F-002
3 3 MC6-600-160-30 30 T CRYOGENIC PIPE SUPPORT [J18097R3-F-003
4 4 MC8-750-160-30 30 8 CRYOGENIC PIPE SUPPORT |J18097R3-F-004
63 SET
BILL OF QUANTITY
CLIENT :CSTS
PROJECT : TANGGUH LNG
J18097R03 STEEL REV.0
Rev. 0
SUFFI PO Pipe
x NO Item ERP NO/Tag No. Mark QTY | Size Drawing No, Remark
e . | )
1 1 |MC5-600-160-30 CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30Inc)| 23 30 J18097R3-F-001
2 2 |MC5-750-160-30 CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30Inc)| 25 30 J18097R3-F-002
3 3 |MC6-600-160-30 CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30Inc) 7 30 J18097R3-F-003
4 4 |MC6-750-160-30 CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30Inc)| 8 30 J18097R3-F-004
63 | SET
QTyY
2 Disc Spring - Al-157698 - AIS| C1075 - ZP ea | 1210
4 Flat Washer - 3/4" - A36 - ZP ea 152
5 Denso paste s105 30% Itr 1
8 Black Plastik 20% m 97 [(one coil 914 mm wide 30 m long )
i 4 Alumunium ASTM B209 Alloy 3105 or 3003 0.4mm sgm| 30
8 F 80-90- 10% Pail 1
] Textrafine 9000- 10% m2 ]
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Lampiran 8 MTO (Material Take Off)

E MATERIAL TAKE OFF (MTO) of STEEL SECTION

Binder CLIENT : CSTS

Group PROJECT : TANGGUH LNG

J18097R03 STEEL REV.0
I Pipe
?’;ﬂ e g Description Qty | Size | R | DrawingNo. - Section bif i Length |  Width |Thk| @ [Material

| No. 5 No. Ba | Qy
1 | MC5600-60-90 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30inc) | 23 | 30 | 549 | JIB09TRAF001 | 1 GUSSET 2 [ 46| 5% 123 12 A3 or SS400 PAINT
T | MCSS00-18030 [CRYOGENC PIPE SUPPORT (0ne) | 2 | %0 JHRRTRAF 001 | 2 SIDE PLATE 2| % | 60 23 72| [A%orssi0 PAINT
T | MCSG00-16030 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (0ne) | 23 | 30 NB0STRAF 001 | 3 BASE PLATE BERED 60 2 /A% or $5400 PAINT
1| MCSEX-18030 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (0ine) | 2 | %0 J0STRAF01 | 4 | STEELCRADLE | 2 | & | 600 2 | 12| |A%orss0 PAINT
1| MCS800-18030 [CRYOGENK PIPE SUPPORT (30e) | 23 | %0 J10GTRGF 001 | 8 | EARLUGGO201805H | 12 | 216 | 112 | 85«80 [ss400 PAINT
7| MCS800-1600 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (0ne) | 28 | % TIBGTRAF 001 | Ba | GUSSETLUG | 24 | 52 | 106 % 10| A3 orSsd00 PAINT
1| MCS800-16030 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (0s) | 23 | %0 JIBOTREFO01 | 9 STUDBOLT § | 18| 1 4 | W20 [ASTM A183 GrB7 HOG
1 | MCS800-18030 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (30inc) | 23 | 30 JIB0RTRGF 001 | 10 HEXNUT AED ¥4 | W20 [ASTM A194 Gr2H HDG
1 | MC5800-160%0 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (30mc) | 28 | %0 THB0STRAF 001 | 11 WASHER RED S Znc GalvASTM B695
7| NCS800-160 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (inc) | 23 | % NGONTRAF01 | 12 | DSCSPRNG | 60 | 1380 B 19924 AisI C1075 Znc GalvASTM B95
T | MC5800-16030 |CRYOGENIC PPE SUPPORT (30nc) | 23 | W TI0RTRGF 001 | 14 SSPLATE BEIED 50 3 5530428 Wil
2 | WC575016030 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (W0nc) | 25 | 0 HB0RTRAF02 | 1 BASE PLATE T 5| ™ ) 12| |A%orSsd0 PAINT i
2 | MCST50-18090 |CRYOGENG PIPE SUPPORT (30inc) | 25 | 0 | 540 | JIBOOTRIFAM2 | 2 |  STEELCRADLE | 2 | 50 | 600 e | 2 A% or SS400 PAINT T |
2 | WCS750-16090 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (0inc) | 26 | 30 B09TRIFO02 | 6 SIDE PLATE 2| % | 1% ) 2 A% or 55400 PAINT 3 |
2 | MCSTS0-160%0 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (30n:) | 2 | %0 TOORTRGF 02 | 7 GUSSET 2 | %0 | % 2 2 A3 or 5400 PAINT 09 |
7 | MCS750-16030 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (30c) | 26 | %0 JIBOGTROF002 | & | EARLUGHO20-180H | 12 | 300 | 112 |  85x86xi0 5400 PAINT
7 | MCS750-16030 |CRYOGENC PPE SUPPORT () | 26 | %0 TB0GTROFO0 | B | GUSSETLUG | 24 | 800 | 105 % 0 A3 or SS400 “PAINT T
2 | MC57501600 |CRYOGENC PPE SUPPORT (30c) | 26 | 0 TB0GTREF 0 | STUD BOLT 6 | 50| 18 4 | M20 [ASTM A183 Gr7 HOG '
2 | MCST50-1600 |CRYOGENK PIPE SUPPORT (nc) | 26 | % JHB0RTREF002 | 10 HEXNUT 12 | 30 A | M20 [ASTM AT94 Gr2H HOG g
2| MCSTS0-18030 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (30inc) | 26 | %0 JIB0GTREF002 | 11 WASHER AED S Znc GavASTM B6® | 027 |
2 | MC5T50-1600 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (30e) | 26 | 30 TIB0TRAF02 | 12 DISCSPRNG | 60 | 1500 3B 1x103:2.40 ASICI0T5 | Zne GaNASTM B6% | 054
2 | MCS750-160-30 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (30nc) | 26 | 30 JIBOOTRAF002 | 14 §5 PLATE 1125 [ o0 540 3 530428 T8

|
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Lampiran 9 Cutting List

CUTTING LIST of STEEL SECTION
CLIENT : CSTS
PROJECT : TANGGUH LNG
J18087R03 STEEL REV.0
Suffi
x ERPNO MARK NO @) x| pweNe ™™ Section Oy o} Length|  Width 2 Material
Req No. Ea | Qty
| NO. k! 15 L - — — . =

1| MC5800-160-30 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (30in| 23 | 0 | J18097TR3F001| 12 DISC SPRING 50 | 1380 38 1x19.3x2.49 AISI C1075__ | Zinc Galv.

Z_| MCS750-160-30 |CRYOGENC PIPE SUPPORT (30| 25 | 0 | J1B09TR3F002| 12 DISC SPRING 60 | 1500 38.1x19.3x2.49. AlSI C1075

3 | MO5-800-160-30 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30 7 | 0 | J18007R3F-003| 10 DISC SPRING 60 | 420 38.1x19.3x2.49 AIS| C1075

4 | WCE750-180-30 |CRYOGENKC PIPE SUPPORT (30l 8 | 0 | J18087R3F004| 10 DISC SPRING 60 | 480 38.1x19.3x2.49 AISI C1075

1| MCS600-180-30 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30l 23 | 0 | J18087R3F001| 10 HEX NUT 12 | 276 20 | ASTM A194 Gr.2H

2 | MCS-750-160-30 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30in] 25 | 0 | J18097R3-F002| 10 HEX NUT 12 | 300 20 [ASTM A194 Gr.2H

3| WICB800-180-30 |CRYOGENK PIPE SUPPORT (30i 7 | 0 | JIB0BTRAF003| 8 HEX NUT 12| 84 20 | ASTM A194 Gr.2H

4| WICE750-160-30 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30in| 8 | 0 | J18087TR3F004| 8 HEX NUT 2] 9% 20 |[ASTM A194 Gr.2H

1| MC5600-180-30 |CRYOGENKC PIPE SUPPORT (30in| 23 | 0 | J18087TR3-F001]| 11 WASHER 12 | 276 20 3

2 | MCS750-160-30 |CRYOGENKC PIPE SUPPORT (30in{ 25 | 0 | J18087R3F002| 11 WASHER 12 | 300 20 =

3| MCB-800-180-30 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30il 7 | 0 | J1B087R3F003| 9 WASHER 12| 84 20 cs

4| MCB-750-160-30 |CRYOGENK PIPE SUPPORT (30l 8 | 0 | J18097R3F004| © WASHER 12| % 20 cs

1| MCS800-180-30_|CRYOGENK PIPE SUPPORT (30in] 23 | 0 | J1B09TR3+-001| 8 | EAR LUG80-20-180SH| 12 | 276 | 112 | 85x85x10 S$5400

Z | WIC5750-180-30_|CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30in] 25 | 0 | J18087R3F002| & |EAR LUGB020-180SH| 12 | 300 | 112 | 85x85x10 $5400

3 | MCB800-180-30 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30in 7 | 0 | JIB0S7TR3F003| 6 |EAR LUGB020-180SH| 12 | 84 | 112 | 85x85x10 $5400

4| MCB750-180-30 |CRYOGEMIC PIPE SUPPORT (30in{ 8 | 0 | JIB0S7TR3F004| 6 |EARLUGB0-20-180SH| 12| 96 | 112 | 85x85x10 SS400 PAINT

1| WCS600-160-30 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30i] 23 | 0 | J1B0STR3F001| © STUD BOLT 6 | 138 | 185 20 |ASTM A193 GrB7 HOG

2 | MCE-750-160-30 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30in| 25 | 0 | J18087R3F002| © STUD BOLT 6 | 150 | 185 20 |[ASTM A193 Gr.B7 HDG

3| MCB600-180-30 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30 7 | 0 | JIB0S7R3F003| 7 STUD BOLT 6 | 42 | 185 20 |ASTM A193 GrB7 DG

4| MIOB-750-160-30 |CRYOGEMNIC PIPE SUPPORT (30in{ 8 | 0 | J18087R3F004| 7 STUD BOLT 6 | 48 | 185 20 [ASTM A193 GrB7 DG

7| MCS800-180-30 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30in{ 23 | 0 | J18007R3F001] 14 SS PLATE 1] 23 | 540 540 3 55304 28 =

2 | MC5750-180-30 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30in 25 | 0 | J18087R3F002| 14 SSPLATE 1] 25 | 690 540 3 T
3| WMCB600-160-35_|CRYOGENKC PIPE SUPPORT (30| 7 | 0 | J18087R3F003| 15 SSPLATE T 7 | 50 540 3 28 R
4| MO5-750-160-30_|CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30| 8 | 0 | JIB097R3F004| 15 SS PLATE 1] 8 | 690 540 3 T SS30428 il

1| MCS800-180.3 |GRYOGENC PIPE SUPPORT (301 [ 23 | O | JiB0G7R3F001| Ba |  GUSSETLUG | 24 | 552 | 105 35 1 A¥orSS40 | PANT | 3
2| MC5750-160-3 |CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30| 25 | 0 | J1B00TRAF 002 | 8a GUSSET LUG 24 [ 600 | 1 35 10  PAINT _

3 | MCB#00-16030_|CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30i{ 7 | 0 | JI807R3F-003 | 6a GUSSET LUG 24 | 168 | 105 35 10 A3B0orSS400 | PAINT |
4 | WICBT50-160-30 |CRYOGENKC PIPE SUPPORT (30i 8 | 0 | J1B087TR3F004 | 6a GUSSET LUG 24| 192 | 105 35 10 A36 or e AR
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k ] Production Schedule
nosab | Y '-Aawov‘ Job
MTO Type R ]“h DWG Padk Delivery| Remark MP (cut, form bend,mach) FAB Coating
i |
| '
i 5 cut | o/s & Plan Date Act Weld} o/s  Plan Date Act Send | o/s | Plan Dilel Act [No:se o/s | Plan Darel Act
5 e i " - . g 3 ; | B |
R A
SRS = &
= | Predction Schodute
aty Agprove | Job |
No Job MTO Type | IR Sdig DWG ' Delivery| Remark Pouring Set Load/Assy Delivery Time
T T T i - T
J Pour| ofs | PlanDate |  Act Cut io/l | Plan Date L Act A:syf ofs | Plan Date Act D.Time| ofs Plan D-u[ Act
4 i
T ! : 5 +
| | | | |

with

Scanned




Lampiran 11 FIR (Final Inspection Report)

57

TS
’ RO03
g FINAL INSPECTION REPORT 18087
. PT. BINDER INDONESIA NO:

Blnder 11 Pangeran Diponogoro No, 108, Bekasi- Tambam 17510

Phone : (021) 882 - 2150 Fax. (021) 880 - 7334
Gmup ' (.:mwmmqm

fipguent

PO.NO: CUSTOMER :

REFNO: PROJECT:

NO ITEM CODE ITEM DESCRIPTION DATE (g:)
1{MC5-600-160-30 CRYOGENIC PPE SUPPORT (30inc) 30/05/2019 23
2|MC5-750-160-30 CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30inc) 30/05/2019 25
3/MC6-600-160-30 CRYOGENIC PPE SUPPORT (30inc) 30/05/2019 7
4|MC6-750-160-30 CRYOGENIC PIPE SUPPORT (30inc) 30052019 8

TOTAL :| 63
We Certify the above items have been manufactured, inspected and are here by released for packing in accordance with the
terms of the purchase order.
Name Sign Date
Production Department
PT. Binder Indonesia
Quality Inspector
PT. Binder Indonesia
Client Representative / 3rd Party if
needed
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Lampiran 12 Drawing Product
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==

SURAT KETERANGAN

Mo : 13T HRD-BIYEESWVT2019

¥ang bertanda tangan di bawah Ini :

MNama T WENDY KAMAL
Jabatan :HRD
Alamat 2 JI. Pangeran Diponegoro Na. 108

Tamban — Bekasi
Menerangkan bahwa :

Mama : FIRDA MONITA DEWI
MIM T Jurusan S 1ED100E85 f Managamen Logistik Industri Elektronika
Marna Instansi : Paliteknik APP Jakarta

Mama tarsebut dialas lefah menjzlani Magang Industi mulai tanggal 05 Maret 2018 sid
27 Juni 2019 di PT. Binder Indonesia,

Demikian surat keterangan ini kami buat untuk dipergunakan sebagaimana mastinya.

Bekasi, 27 June 2019

. F;l‘ BINDER INDONESIA
- Pangeran Diponegora Mo 108, Tambun, Bekasi 17510
Telephone (021) 882 2150 Fax (021) BA0 T334/ BB34 1911
Emnail : admins@bindeindo,co id

Scanned by CamScanner
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KARTU BIMBINGAN KERJA PRAKTIK

Nama : Firda Monita Dewi
No. Mahasiswa : 160100695
Pembimbing Lapangan : Bapak Taufik Hidayat
Tempat Kerja Prakiik : PT Binder Indonesia
No. HARITGL KEGIATAN
% Pengerakn pensaiaan, pengemibin dengan karyawan, dan
1 5-8 Mare1 2019 jekasan produk yang ditas
2 11293 2019 Observasi, dan pergumpubin data-data yang dibutubican terkad
tugs akhir,
Pergelysan dan pengerakin terkak sstem ERP yang digrakan
3 1-12 Apeil 2019 oleh pensahaan serta eara -
Mengikuti aklivitas data-dats materinl yang okan dinput kedabim
4 15-30 April 2019 B ERP.
Mergeosk seria meng-updare planning schedule | planming
5 2-31 Mei 2019 ucrion, OS (Ow Starding ) materal, dan posting materkal
idalam sisiem ERP,
. Mergdentifkasi dan menganalisa masabh-masaksh keterhimbatan
6 11-21 Mei 2019 proses produksi
Mehkucan wawancara dan dakusi dengan Senior Manager dan
7 24-27 ki 2019 |beberapa karyawan mergemai topik yang dangkal urtuk sema
akhr,
12019 Memberkan usulan perbaikan yang tepat serta metode-metode
s 8 Imi2019 ol dengan teori yang tebih dipelsjart

Jomat , 28 Juni 201G -~

Mahasiswa

I

Fieva  montTa pEwt

Scanned by CamScanner




61

Lampiran 15 Lembar Penilaian Kerja Praktik

2™ 5 w5

Yang bertanda tangan di bawah ini :

Nama : Taufik Hidayat
Jabatan : Supervisor
Nama Perusahaan : PT. Binder Indonesia

Alamat Perusahaan : JI. Pangeran Diponegoro No. 108, Tambun, Bekasi 17510

Menerangkan bahwa hasil evaluasi yang telah kami lakukan terhadap kinesja karyawan tersebut di

bawahini:
Nama : Firda Monita Dewi
Bagian/Departemen 1 PPC

Asal Perguruan Tinggi  : Politeknik APP Jakarta
: Manajemen Logistik Industri Elektronika

Program Studi
Tanggapan Pihak Pengguna * Rencana Tindak
No. Jenis Kemampuan Sangat Baik Baik Cukup Kurang Lanjut oleh
80-100 68-79 55-67 46-54 Program Stud| **
1 Integritas {etika dan o0
moral)
Keahlian berdasarkan
2 | bidangilmu 80
(Kompetensi utama)
3 | Bahasa Inggris 70
4 | Penggunaan Teknologi 79
| S | Komunikasi 85
1 Kedasama Tim 20
7 Pengunhwan Diri 75
TOTAL *
*) Harap diisi dengon angka
**) Diisi ofeh pihak kampus

PT. BINDER INDONESIA
JI. Pangeran oro No.108, Tambun, Bekasi 17510

eran Diponeg
Telophono (om) m 2150 Fax (021) 880 7334/ 6834 1911
| : admins@binderindo co i

Scanned by CamScanner
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