DIN

b

DA

RC CO»

GAGAI A
0

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
MES
AMI
Oleh:
DAMAR PRASETYO
N

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

OT 2 ME

V'.l

Hak Cipta:

y ~ "N\ 1.Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :

JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI JAKARTA

PROGRAM STUDI D3 TEKNIK MESIN

AGUSTUS, 2021

a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta



O ks
P S
38 B
mES = <
= L x z =
S g = 7_C
g 27 SS V¢
CMAUP m mm K%A
X L } | = ° 4 z> 7 _
<O A EH - Sy s
EI W S ‘n El EI o
m 9 < 2 "N — L <N
SKK g = < ™ w < %)
=0 P 2F =0 —w =
MAO mw_lm_lm Oy OFZw
<= T < 553 <3 2z Yo
x5 o5 & S Sa =y n <L =g
w o= a sE a sDZ
zZ < o AUK
YEM J 85 o
= s 02
c ™
Qo 3 = g O
5.0 £ = 0
0@ Es Q.
AO S0
x S
< g
< g

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

s
o
(1]
3
Q
c
=
T
o
=
—
Q.
-]
~
3
o
=
c
s
~
Q
=3
=
(1]
T
(]
=
=
=
Q
o
=
<
Q
=
Q
g
Q)
N—
o
-
o
of
=
()
=
=
~
2
[
Q
(1]
=
—
-]
=
o
=
-
o

N
Ooow
o )
- m
Q =
] @
Qe S
35S
=5 =
227
3 a3
c Q
3 c
x> 3 2
o c
] =
267
3 =%
3 5
= =
=
338
T e 5
= o
T
s 5 3
2 =]
Seg
"< B
o 2
T
s QP
Q |
o o
S =
Q ()
o ]
< o
w m
o 5
c =
= =
c o
= s
383
> <
i o
- —
€ 9o 3
= 5
285
3. °
o
s £
m —
3 8
5 B
o
g ¢
')
~ >
5 T
S
o] =
c 3
3 Iy
i)
=
~
)
=z
=
i)
-,
Q
[
o
=]
—
Q
c
(')
=
w
=
S
~
[
3
')
w
o
()
2

I
)
=
2]
T
-+
Y

=
m
.
0
S
-+
Y
§l
;
o
=)
:.
®
i
=
—
<
®
Q
D
:l
]
o
—
3
1
-+
Y

-
2
o
=y
o
3

Q
3
(]
=

Q
c
o

T
w
o
o
o

a
o
=
o
-
o
c
w
o
c
=
c
=
~
o
=

<
o
-
=
3
3
-
o
=

T
o
3
(]
=]
n
o
=]
-
c
3
==
o
=
Q.
o
=]
3
(]
=

<
m
o
c
-
~
o
=)
w
c
3
o
o
-

HALAMAN PERSETUJUAN
LAPORAN TUGAS AKHIR

ANALISA PENYEBAB MESIN.ARC CO>WELDING ROBOT 2
MENGALAMI KEGAGALAN PADA SAAT-PRODUKSI
DI PT X

Oleh:
Damar Prasetyo
NIM. 1802311120
Program Studi D 111 Teknik Mesin

Laporan Tugas Akhir telah disetujui oleh pembimbing

Dosen Pembimbing 1 Dogen Pembimkring e

-

Drs. Azwardi, S.T., M.Kom.
NIP. 195804061986031001 NIP.499403092019031§13

Kepala Program Studi
D-111 Teknik Mesin

[y

Drs. Almahdi, M.T.
NIP. 196001221987031002



eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

s
o
(1]
3
Q
c
=
T
o
=
—
Q.
-]
~
3
o
=
c
s
=
Q
=3
=
(1]
T
(]
=
=
=
Q
o
=3
<
Q
=
Q
g
Q)
N—
o
-
o
of
=
()
=
=
~
2
[
Q
(1]
=
—
-]
=
o
=
-
o

N
Ooow
o )
- m
Q =
] @
cg:
35S
=5 =
227
3 a3
c Q
3 c
x> 3 2
o c
] =
267
3 =%
3 5
= =
=
338
T e 5
= o
T
s 5 3
2 =]
Seg
"< B
o 2
T
s QP
Q |
o o
S =
Q ()
o ]
< o
w m
o 5
c =
= =
c o
= s
383
> <
i o
- —
€ 9o 3
= 5
285
3. °
o
s £
m —
3 8
5 B
o
g ¢
')
~ >
5 T
S
o] =
c 3
3 Iy
i)
=
~
)
=z
=
i)
-,
Q
[
o
=]
—
Q
c
(')
=
w
=
S
~
[
3
')
w
o
()
2

X
¥
=
2]
T
-+
)

I
)
=
2
T
-+
Y
§l
;
e
=
=l
(1)
=
=
=
=
(13
Q
[
=
]
Y
b
v
ﬂ
-+
Y

—
o
o
=~
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
2
T
n
(1)
o
o
Q
o
=
o
-,
o
c
n
o
c
-
=
=2
=
Q
-
<
o
-
=
=
3
-
o
>
T
o
3
[}
=3
o
Q
3
-
c
3
=
o
=
Q
o
3
3
[}
S
<
()
o
c
-~
~
o
=
")
=
3
o
o
-

HALAMAN PENGESAHAN

LAPORAN TUGAS AKHIR

ANALISA PENYEBAB MESIN-ARC.CO> WELDING ROBOT 2
MENGALAMI KEGAGALAN PADA SAAT PRODUKSI

DI PT X

Oleh:
Damar Prasetyo
NIM. 1802311120

Program Studi D 11l Teknik Mesin

Telah berhasil dan dipertahankan dalam sidang Tugas Akhir di hadapan Dewan
Penguji pada tanggal 16 Agustus 2021 dan.diterima sebagai persyaratan
untuk memperoleh gelar Diploma Il pada Program Studi Teknik Mesin

DEWAN PENGUJI

Jurusan Teknik Mesin

No. Nama Posisi Tanda Tanggal
Penguji | Tangan
1. | Drs. Azwardi, S.T., M.Kom: Ketua K | 23 Agustus 2021
NIP.195804061986031001 e
2. | Rosidi, S.T., M.T. Anggota 25 Agustus 2021
NIP.196509131990031001 oyl
3. | Isnanda Nuriskasari, S.Si., M.T." | Anggota /W 25 Agustus 2021
NIP. 199306062019032030 ﬁ

: epok,ZOAgustus 2021

NIP. 197707142008121005




aln

ang lain baik sebag

Teknik Mesin

POLITEKN!¥

NEGERI
JAKARTA

LEMBAR PERNYATAAN ORISINALITAS

Program Studi

Nama
NIM

Saya yang bertanda tangan dibawah ini:

Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

/e
( —

2 )



eyeyer abap yiuyaiijod uizi eduey

s
0
()
=]
Q
c
=,
T
o
=]
=
Q.
o
=
3
()
-
<
=
=
Q
=
=
(1]
T
(]
=]
=
=
Q
o9
=
<
o
=}
Q
3
Q
-
o
-
)
o
-
(1)
=
=
=
2
(3
Q
[}
=
—
o
=
o
-~
-
o

N
Doy
o )
- m
o =
= Q
Qe s
35S
) =
=
3
3 <
c o
3 £
>3 2
o c
S x|
=
)
3508
3 -
->
) =
238
&5
= °
o
s 53
= ]
"< B
) 2
o
s QP
Q 3
o o
3 =
9 o
8 97
< °
w m
o 3
£ 3 E
c ]
= >
283
- =
< <
o o
- =
€9 3
= =
285
3. b
o
o g
9 =
3 £
5 5
°
z °
i)
~ 3
5
P
o =
€ =
- w
Q
>
x
-
=
x
o
-
o
c
=
>
N—
Q
c
Q
3
w
c
o
s
e
3
o
w
-2
)
7

n
Q
=
o
T
-+
o

u
m
.
0
©
-+
9
g.
*‘
o
-4
;.
®
o
E.
=
2
m
Q
D
=.
e
o
=
3
q
-+
Y

—
o
3
-
o
=
(=]
3
]
-
Q
=
=
e}
w
]
o
o
Q
Q9
-
']
-~
'}
=
w
o
=
-
[ =
=
ts
Q9
-
<
Q
-~
=
=
5
-~
-}
=]
e}
i)
3
M
-
n
o
-
-~
(=
3
3
-}
-
o
i)
=
3
(]
=
<
)
o
[ =
~
~
'}
=
w
=
3
o
m
-

ANALISA PENYEBAB MESIN ARC CO, WELDING ROBOT 2
MENGALAMI KEGAGALAN PADA SAAT PRODUKSI
DI PT X

Damar Prasetyo?, Azwardi?, Yuli Mafendro Dedet Eka Saputra®

DProgram Studi Diploma I11 Teknik Mesin,Jdurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424

Email: damar.prasetyo.tm18@mhsw.pnj.ac.id
ABSTRAK

Perusahaan membutuhkan mesin Arc CO, Welding Robot 2 dalam proses produksi untuk
melakukan proses pengelasan pada material tuas rem tangan model Y4L. Mesin tersebut
memiliki beberapa jenis potensi-penyebab-kegagalan pada proses produksi. Tujuan dari
penelitian ini untuk menganalisis moda kegagalan menggunakan metode FMEA.
Selanjutnya, dilakukan penentuan.prioritas pencegahan dan perbaikan terhadap penyebab
kegagalan berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi. Untuk menemukan akar
penyebab masalah tersebut, dilakukan analisa dengan menggunakan diagram fishbone.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa prioritas perbaikan penyebab kegagalan proses
produksi pada mesin Arc CO; Welding Robot. 2 adalah sensor pendeteksi terkena spatter
pengelasan dengan nilai RPN 210. Tindakan perbaikan.dan pencegahan yang dapat
dilakukan adalah memberikan pelindung tahan panas pada kabel sensor, menambahkan
poin penyemprotan cairan anti spatter pada checksheet harian dan standard operating
procedure (SOP) mesin Arc CO; Welding Robot 2, dan mencelupkan kawat las ke cairan
anti spatter sebelum menyentuh benda kerja.

Kata-kata' Kunci: Analisa Kegagalan, Diagram:Fishbene,,FMEA, RCA, RPN

ABSTRACT

The company requires Arc CO2 Welding Robot 2 engines in the production process to
perform the welding process on the YAL model handbrake lever material. The machines
have several types of potential causes of failure in the production process. The purpose of
the study was to analyze.the mode of failure using the FMEA method. Furthermore,
prioritization of prevention and improvement:is carried out.on the causes of failure based
on the highest Risk Priority Number(RPN).value..To.find.the-root cause of the problem,
an analysis is performed using a fishbonediagram. The results showed that the priority of
repairing the cause of production process failure in Arc CO2 Welding Robot 2 machine is
a welding spatter-exposed detection sensor with a value of RPN 210. Corrective and
preventive measures that can be taken are to provide heat-resistant protection on the
sensor cable, add anti-spatter liquid spraying points on the daily checksheet and standard
operating procedure (SOP) of Arc CO2 Welding Robot 2 machine, and dip welding wire
into the anti-spatter liquid before touching the workpiece.

Keywords: Failure Analysis, Fishbone Diagram, FMEA, RCA, RPN

Vi
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Spatter

Sub-Assembling

DAFTAR ISTILAH

Berasal dari bahasa jepang, yaitu seiri (ringkas),
seiton (rapih), seiso (bersih), seiketsu (rawat), dan

shitsuke(rajin).

Teknik kreativitas dalam menemukan ‘gagasan atau

ide terhadap penyelesaian suatu masalah.

Daftar poin pengecekan sebelum-memulai pekerjaan.

Tindakan perubahan untuk perbaikan.

Lemburatau jam kerja tambahan.

Produk...barang  jadi berupa tuas rem tangan
kendaraan roda empat.

Sebutan untuk bahan baku mentah dalam
menghasilkan produk jadi.

Mesin dalam kondisi bekerja.

Sensor pendeteksi.

Merupakan sebuah logika untuk menghasilkan

keluaran atau hasil.

Percikan sisa material panas hasil pengelasan.

Sebutan untuk produk setengah jadi dari suatu proses

produksi.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT X merupakan perusahaan yang bergerak dixbidang perakitan tuas rem
tangan mobil. Perusahaan tersebut memasok tuas rem tangan.untuk beberapa merek
mobil di Indonesia. Untuk-mencapai keberhasilan dalam menghasilkan produk
berkualitas, harus.melewati berbagai tahapan proses produksi, salah satunya adalah
assembling atauperakitan. Pada preses ini, semua komponen dari tuas rem tangan
akan dirakit‘hingga menjadi produk jadi berupa parking brake lever.assy.

Berdasarkan wawancara dan melakukan observasi, terdapat berbagai masalah
pada alat-alat assembling, salah satunya adalah mesin Arc CO; Welding Robot 2
yang mengalami kegagalan pada saat proses produksi. Mesin tersebut digunakan
hanya untuk proses pengelasan komponen tuas.rem tangan model Y4L berupa
console braket dan stay braket dengan base ratchet.menghasilkan keamponen sub-
assembling berupa base ratchet assy yang akan diteruskan ke proses selanjutnya.
Akibat dari kegagalan tersebut, sub-assembling. base ratchet assy tidak dapat
dihasilkan dan akan mengakibatkan keterlambatan suplai ke proses assembling
selanjutnya sampai mesin dapat berfungsi kembali:

Keterlambatan tersebut dapat mengakibatkan produksi parking brake lever
assy model Y4L tidak tercapal sesuai target yang telah ditetapkan. Selain itu,
kegagalan tersebut juga menimbulkan kerugian lain untuk perusahaan berupa biaya
tambahan untuk overtime karyawan.

Berdasarkan hal.tersebut, timbul inisiatif untuk menganalisa faktor.penyebab
mesin Arc CO. Welding'Rebet.2. mengalami kegagalan pada saat-produksi di PT X

untuk menambah pengetahuan dan menemukan solusi atas permasalahan tersebut.

1.2 Tujuan
Adapun tujuan dari penulisan Laporan Tugas Akhir ini adalah:
1. Mengetahui faktor penyebab kegagalan proses produksi pada mesin Arc CO:
Welding Robot 2.
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2. Mengetahui langkah perbaikan dan pencegahan kegagalan proses produksi pada
mesin Arc CO. Welding Robot 2.

1.3 Manfaat Penulisan

Analisa penyebab kegagalan.proses produkst pada mesin Arc CO, Welding
Robot 2 ini memiliki manfaat, sebagai berikut:
1. Bagi Penulis

Menambah pengetahuan dan pemahaman mengenai cara mengidentifikasi
dan menganalisis penyebab kegagalan proses produksi.pada mesin Arc CO;
Welding Robot 2 serta langkah perbaikan dan pencegahannya.
2. Bagi Perusahaan

Laporan Tugas Akhir ini diharapkan dapat dijadikan referensi untuk
mencegah permasalahan yang menyebabkan kegagalan produksi pada mesin Arc
CO2 Welding Robot 2.
3. Bagi Politeknik Negeri Jakarta

Laporan Tugas Akhir ini diharapkan dapat dijadikan referensi tambahan bagi
perpustakaan Politeknik Negeri Jakarta serta acuan bagi mahasiswa lain dalam
penyusunan Laporan Tugas Akhir.
4. Bagi Pembaca

Laporan Tugas Akhir .ini diharapkan dapat memberikan informasi dan
menambah pengetahuan pembaca mengenai penyebab kegagalan proses produksi
pada mesin Arc CO, Welding Robot serta dapat dijadikan bahan referensi untuk

penelitian sejenis pada masa yang akan datang.

1.4 Metode Penulisan Laporan Tugas Akhir

Metode yang digunakan adalah pendekatan kualitatif dengan beberapa data
pendukung berupa data histori kerusakan mesin, wawancara, dan observasi
langsung. Data tersebut bersumber dari bagian engineering perusahaan. Metode
pembahasan dalam penulisan Laporan Tugas Akhir ini adalah dengan pendekatan
Failure Mode and Effect Analysis untuk mengetahui dan mengelompokkan faktor-

faktor yang berpotensi sebagai penyebab kegagalan proses produksi pada mesin Arc
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CO2 Welding Robot 2 dan menentukan nilai Risk Priority Number (RPN) untuk
prioritas tindakan perbaikan dan pencegahan. Selanjutnya, dilakukan teknik analisa
akar penyebab masalah dengan pendekatan fishbone diagram berdasarkan nilai
RPN tertinggi untuk mengetahui potensi_penyebab masalah dan menentukan

tindakan perbaikan dan pencegahan-terhadap masalah tersebut.

1.5 Sistematika Penulisan

PenulisansLaporan Tugas Akhir ini disusun secara sistematis dan terbagi
menjadi lima bagian yang meliputi sebagai berikut:
BAB | PENDAHULUAN

Membahas latar_belakang. penulisan, tujuan_penelitan, manfaat penulisan,
metode penulisan, dan sistematika penulisan.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Berisi teori-teori relevan dari beberapa. literatur sebagai penunjang penulisan
dan pembahasan terhadap permasalahan dalam penelitian ini.
BAB Ill. METODOLOGI

Menguraikan tentang metode yang digunakan untuk menyelesaikan
masalah/penelitian, meliputi.prosedur, pengumpulan data, dan teknik analisis.
BAB IV. HASIL DAN PEMBAHASAN

Berisi tentang hasil dan pembahasan.yang membahas tentang penyelesaian
masalah terhadap permasalahan dalam penelitian.
BAB V. PENUTUP

Berisi kesimpulan dari seluruh hasil pembahasan yang sesuai dengan tujuan

penelitian serta saran untuk perusahaan.
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BABV
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan pembahasan pada bab-sebelumnya;-dapat disimpulkan sebagai

berikut:

1.

Penyebab kegagalan proses produksi pada mesin Arc CO, Welding Rebot 2 dapat
diidentifikasi dengan menggunakan metode ‘Failure Mode and Effect Analysis
untuk mendapatkan mode kegagalan, setelah itu dilakukan analisa menggunakan

diagram fishbone untuk mengetahui akar penyebab masalah.

. Berdasarkan data historis yang diolah, terdapat 18 (delapan belas) jenis faktor

penyebab kegagalan proses produksi pada mesin Arc CO2 Welding Robot 2.
Berdasarkan hasil perhitungan nilai RPN (Risk Priority Number), kerusakan
pada sensor pendeteksi memiliki nilai RPN tertinggi vaitu 210, sehingga
dijadikan prioritas perbaikan dan pencegahan.

Usulan tindakan perbaikan dan pencegahan yang dapat dilakukan yaitu dengan
memberikan pelindung tahan panas pada kabel sensor;,-menyemprotkan cairan
anti spatter sebelum mengawali proses produksi, dan mencelupkan kawat las
terlebih dahulu ke cairan anti-spatter sebelum menyentuh benda kerja agar

meminimalisir spatter yang muncul.

5.2 Saran

Saran yang dapat diberikan berdasarkan penelitian yang telah dilakukan

sebagai berikut:

1.

Menerapkan tindakan“-perbaikan dan pencegahan yang..diusulkan yaitu
memberikan pelindung tahan panas pada kabel sensor, menambahkan poin
penyemprotan cairan anti spatter pada checksheet harian dan Standard
Operating Procedure (SOP) mesin Arc CO> Welding Robot 2, dan mencelupkan
kawat las terlebih dahulu ke cairan anti spatter sebelum menyentuh benda kerja.
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Lampiran 1 Form Wawancara

Form Wawancara

Wawmancara dilabmkan kepada Karvawan PTH

Mama : Jujus Tumadiati

Jabatan ¢ Senior Staff Engineering
'f'ﬂ'll‘_ﬁl taam 1:

Apaleah pernah terjadi mazalah yaids alat-alat aezewebfing 7
Jawabon 1:

pernah karena fine produlzi kita Banvak, malamsa setiaphar past ada.

Pertamyaan 2:

Fune=i dan mesin dre Col Weldine Rebot 2 apa?

Jawaban 2:

MBsin Are Co2 Welding Rebet 2 digunalan hamss vntulk melalalkan proses
gelasan naw pemerial menjadi sudegssembly (nas vem model TIL

Pertamyaan 3:

Berama walin vang dibuuhikan unmb melatatan 1x prosss peneelazan?

Jawaban 3:

1z proses berlanosune =alitar 66 38 dzblk

Pertanvaan 4:

Berama biava ongkos srenize kamawan per s jam?

Jawaban 4:

'Ei.wamﬂ Fop 3000000,

Pertamvaan 5:

A vang terjad jika terjadi keragalan atan mazalah pada mesin
e Co? Weldine Rodal 27

Jawaban 5:

K=tersediaan suplal material ke line produbzi (LES) uhink proses aozemdfine
beribatimya aloan bareanpen LEG biasansa ada 3 operator vane belena

Earawang, 30 Joi 2021

Dizatikan Olzh

Fd

Jujun Jumdia i
Semor SffEng.

46



eje)er 1aba yiuyaljod uizi eduey

undede )ynjuaq wejep 1ui sijn} eAie) yninjas neje ueibeqas yeAueqiadwaw uep uejwnwnbusw buese|iqg 'z
ejieyjer 1363 Yiuy3ijod Jefem Buek uebunuada) ueyibniaw yepn uedinbuad 'q

*yejesew njens uenefur} neje }nuy uesijnuad ‘uesode] uesinuad ‘Yeiwy eAiey uesiinuad ‘ uenipuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynjun efuey uediynbuad e

X
)
=
0
©
-+
Y

o
m
r
0
©
-+
Y
2.
;
1
o
;‘
®
x
E.
x
2
D
Q
o
=.
fm
o
x
3
q
-+
Y

—
o
o
~
Q
>
Q
s
[}
>
Q
c
=
T
w
(1)
o
o9
Q
o
=
o
-~
Q
c
w
o
c
-
c
=
=
Q
-
<
o
-~
e
=
3
-
Q9
=]
T
o9
3
[}
=}
n
o
>
-
c
3
=
o
=]
o
o
=
3
[}
>
<
(]
o
c
~
=
Q9
=
)
c
3
o
[}
-

Pertanvaan 6:

Ara akibat dari sensor pendetel=d mak?

Jawaban 6:

Ada 2 lzrmnglinan yang pertama adalah sensormatl dan menyebablkan
mesin tidak dapat dijalantan dengan penvh. Y ang kedna adalah sensor ermr
dalam keadasan meinala terus. Sehingga Hdak biss membacs program dan biza
melabukan proses.

Pertanyaan 7:

Aralah mesin Aie Co2 Belding Rebat 2 ielah memiliki rogmm e mengee’

Jawaban T:

Jelaz sndah punza, dan dijalantan. Ktz sudah PIna Einienance aciion plan
berupa prevers e dan sudah terjadwal unhk pelalzanaan maint=nancensa.

Pertanyaan 3:

Bagaimana cara pelab=anaan sgainienaice tersebut?

Jawaban &:

Pada zaat sudah waktunye wanienace, telknisi dkan melal=analan i i eraice
=z=ai dengan checkeheat yvane berlaku

Pertamvaon 9:

Apaleah operator memilit S0P pak melakakan pengesekan mesin dan peralatan
sarta S0P penesoperasian mesn sehalum eroses produlisi berlansamne?

Jawaban %:

Ta, mereka sudah pusa.

Earawang 30 Juni 2021

Dhizahlean Olzh

<

Jo s Jumdia b
Seor StaffEng.
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Lampiran 2 Perbaikan Terhadap Nilai RPN Lebih Dari 100
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Lampiran 3 Sensor Pendeteksi SMC D-A93

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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Lampiran 4 Sensor Yang Rusak

()
© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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Lampiran 5 Mesin Arc CO2 Welding Robot 2

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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Lampiran 6 Rekapitulasi Berbagai Masalah

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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Mesin Arc CO. Welding Robot 2 hanya memproses part yang dilingkari biru.

Lampiran 7 Komponen Tuas Rem Tangan Model Y4L

Keterangan:

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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