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KATA PENGANTAR

Puji serta syukur ke hadirat Tuhan Yang Maha Esa atas rahmat dan karunia-

?Iya, sehingga penulis dapat menyelesaikan Laporan Praktik Kerja Lapangan
g"PKL) dengan judul "Optimalisasi Desain.3D Shoofer Produk/Scrap pada Dies
Erogresif untuk Meningkatkan Stabilitas dan Keamanan Operasional di PT ISKW

~ o’ . .
ava Indonesia." Laporan 1ni disusun sebagai salah satu syarat untuk memenuhi

(1}
%ewajiban akademik dalam Program Studi D3 Teknik, Mesin, Jurusan Teknik

i/lesin, Politeknik Negeri Jakarta, serta sebagai bentuk dokumentasi pengalaman

@an ilmu yang diperoleh selama pelaksanaan PKL di industri manufaktur.

=
-~

Oleh karena itu, penulis ingin menyampaikan rasa terima kasih kepada semua

pihak yang telah memberikan bimbingan, dukungan, serta kesempatan untuk
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Bapak Didik Supriono selaku Direktur yang telah memberikan izin
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Bapak Hadi Prayitno selaku Manajer dan pembimbing industri yang
telah membantu dan membimbing dalam praktik kerja industri.
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membimbing dalam praktik kerja lapangan bidang dies.
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BABI PENDAHULUAN

ipw eydid e

:l Latar Belakang

Politeknik Negeri Jakarta (PNJ) sebagai*perguruan tinggi vokasional

enerapkan sistem pembelajaran berbasis:40% teort dan 60% praktik untuk

nempersiapkan lulusan yang kompeten di bidang teknik. Program Studi D-III

NWPod N

=feknik Mesin di Jurusan Teknik Mesin PNJ secara khusus berfokus pada
%)engembangan kompetensi di bidang Desain dan ' manufaktur, mencakup
gjerancangan mekanikal, proses produksi, machining, serta perawatan dan
@perbaikan mesin. Sebagai bagian integral dari kurikulum berbasis kompetensi,
EPraktik Kerja Lapangan (PKL) dirancang untuk memberikan pengalaman Jangsung
dalam mengaplikasikan ilmu yang diperoleh di bangku kuliah ke lingkungan

industri nyata [1].

Selama pelaksanaan PKL di PT ISKW Java Indonesia, penulis ditempatkan
di Divisi Engineering Maintenance Dies dan Mesin yang bertanggung jawab
terhadap perancangan dan perawatan alat produksi. Menurut Smith [2], perawatan
dies yang tepat merupakan faktor kritis dalam menjaga produktivitas dan kualitas
produksi di industri manufaktur. Penempatan ini sangat relevan dengan kompetensi
penulis di bidang perancangan mekanik, sekaligus memberikan kesempatan untuk
mengembangkan ‘kemampuan Desain 3D dan pemecahan masalah teknis di
lingkungan industri. PT ISKW Java Indonesia sebagai perusahaan di bidang
stamping, assembly, ‘dan welding memproduksi berbagai komponen otomotif
berbasis logam lembaran dengan mengandalkan teknologi dies progresif.:.Smith [2]
lebih lanjut menjelaskan bahwa diesprogresif memerlukan-perancangan dan
perawatan yang presisi untuk memastikan kinerja optimal dalam proses produksi

massal.

Menurut Boljanovic & Paquin [3], Desain dies yang optimal harus
mempertimbangkan aspek fungsionalitas, keandalan, serta efisiensi produksi.

Dalam pengamatan di lapangan, Dies progresif mengalami beberapa permasalahan
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Asritis yang memerlukan perbaikan, terutama pada sistem Shooter produk/scrap

.%ang masih menggunakan tali atau kawat sehingga dinilai tidak memenuhi standar

§S perusahaan, baik dari segi estettka maupun keamanan kerja. Gupta [4]
i'henegaskan bahwa implementasi 5S yang efektif harus mencakup penataan area
éerja yang rapi dan aman untuk mendukung” produktivitas. Permasalahan ini
ﬁpenyebabkan ketidakstabilan saat_produk/scrap jatuh setelah proses blanking,

;uiercing, dan cutting, sehingga berpotensi meningkatkan risiko kecelakaan kerja

5an gangguan produksis

Q

2

e Berdasarkan analisis tersebut, proyek ini difokuskan pada Desain 3D Dies
o

@rogresif dan perbaikan (optimalisasi) sistem Shooter produk/scrap. dengan
&eberapa improvement utama. Pertama, perancangan ‘ulang sistem. Shooter
produk/scrap yang lebih stabil dan aman dengan mengganti tali menggunakan
engsel piano, bracket, dan baut untuk memastikan aliran produki/scrap lebih
terkendali. Kedua, integrasi prinsip 5S dalam Desain untuk menciptakan area kerja
yang lebith efisien dan memenuhi standar perusahaan. Ketiga, ‘penerapan
pendekatan optimalisasi dalam perbaikan sistem Shoofer, sebagaimana dijelaskan

oleh Mustagim [5], yang menekankan pada perbaikan berkelanjutan untuk

meningkatkan kualitas dan efisiensi produksi.

Melalui kolaborasi dengan tim Engineering PTISKW Java Indonesia, proyek
ini diharapkan dapat meningkatkan stabilitas ‘aliran preduk/scrap, mengurangi
risiko gangguan produksi, memenuhi standar 5S perusahaan untuk menciptakan
lingkungan kerja yang lebih aman dan profesional, serta mengoptimalkan efisiensi
produksi sebagaimana dijelaskan oleh Gates et al. [6] bahwa perbaikan sistem dies
dan proses stamping berkontribusi‘signifikan dalam lean manufacturing. Proyek ini
juga menjadi media pembelajaran berharga bagi penulis dalam menerapkan ilmu
Desain mekanik dan prinsip optimalisasi untuk menyelesaikan masalah riil di
industri, sekaligus mengimplementasikan kompetensi yang diperoleh selama

perkuliahan.
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Ruang Lingkup Perusahaan

1 gad
3

eyieyer LabaN
=3
<
3

erikut adalah ruang lingkup praktik kerja lapangan (PKL) yang dilaksanakan

: 02 Februari 2025 — 03 Mei 2025
: PTISKW JAVA INDONESIA
: Divisi Engineering

: Melakukan Desain dies dan jig menggunakan
CAD/CAM, melakukan pemeliharaan preventif
dies, menganalisis kegagalan dies ‘stamping,
serta melakukan perawatan dan perbaikan mesin
produksi. _Mesin - yang menjadi objek
maintenance meliputi .mesin' stamping 'press,
robotic welding, spot welding, CNC machining,
milling, bubut, serta peralatan pendukung
lainnya. Kegiatan ini  bertujuan  untuk
memastikan kelancaran proses produksi dan

menjaga kualitas hasil manufaktur.

1.3 Tujuan Praktik Kerja Lapangan

Adapun tujuan Praktik Kerja Lapangan di PT ISKW Java Indonesia ini

sebagai berikut:

1. Mengasah kemandirian, sikap profesional, kemampuan memecahkan

masalah, dan pengambilan keputusan yang tepat dalam. situasi kerja

nyata.

2. Meningkatkan kompetensi teknis dan pemahaman industri sebagai

persiapan memasuki dunia kerja di bidang manufaktur.

3. Membandingkan pengetahuan teoritis yang diperoleh di bangku

kuliah dengan kondisi nyata di lapangan.

4. Meningkatkan keterampilan berinteraksi dan berkomunikasi secara

efektif dengan berbagai pihak di lingkungan kerja, seperti rekan kerja,
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atasan, dan mitra perusahaan, untuk menciptakan hubungan yang

profesional.

Manfaat Praktik Kerja Lapangan

Berikut adalah manfaat dari Praktik Kerja'Lapanganibagi penulis di PT ISKW

a Indonesia ini sebagai berikut:

1.4.1 Bagi Mahasiswa Praktik Kerja Lapangan.

L

Memanfaatkan pengalaman bekerja di PT ISKW Java
Indonesia untuk menerapkan dan mengembangkan. ilmu yang
diperoleh selama masa perkuliahan.

Melatih sikap jujur, ulet, mampu bekerja sama, bertanggung
jawab, dan disiplin. dalam lingkungan Kerja.

Mendapatkan pengalaman langsung di  dunia industri
manufaktur.

Meningkatkan kemampuan memecahkan masalah, baik secara
teoritis maupun praktis, terkait dengan' tantangan yang

dihadapi di lapangan.

1.4.2"' Bagi PT ISKW JAVA. INDONESIA.

L

Bertindak sebagai penghubung antara PT ISKW Java
Indonesia dan Politeknik Negeri Jakarta dalam membangun
program kerjasama.

Memperkenalkan aktivitas dan produk hasil produksi' PT
ISKW-Java.Indonesia kepada dosen dan mahasiswa.
Menerima kontribusi dari mahasiswa yang menjalani praktik

kerja industri.

1.4.3 Bagi Instansi / Kampus Politeknik Negeri Jakarta

1.

Membangun hubungan yang baik dengan PT ISKW JAVA
INDONESIA.
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evaluasi terhadap kurikulum dan proses belajar mengajar yang
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2. Memberikan umpan balik dari perusahaan sebagai bahan
3. Memberikan kesempatan kepada civitas akademika Politeknik

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
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o

Q

=

0

T BAB IV KESIMPULAN DAN SARAN

o

= :

=t.1 Kesimpulan

: Pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan di PT ISKW Java Indonesia
?:.:nemberikan pengalaman nyata dan mendalam dalam. bidang Desain dan
gnamtenance dies, khususnya pada proyek Desain 3D Dies. D34 MO dan

Fptimalisasi Shooter Produk/scrap pada Dies Progresif. Permasalahan utama yang
éiidentiﬁkasi adalah penggunaan tali dan kawat pada sistem penahan produk dan
%.crap yang tidakssesuai dengansstandar 5S, menimbulkan potensi bahaya kerja,

o
;;enurunan efisiensi, dan citra lingkungan kerja yang kurang profesional:
Q

5 Melalui pendekatan_sistematis yang menggabungkan prinsip SS, metode
reverse Engineering, dan evaluasi Desain berbasis kriteria teknis, solusi berupa
Desain ulang sistem Shooter produk berhasil dikembangkan. Desain 2 dipilih
sebagai solusi terbaik karena menawarkan stabilitas yang lebih tinggi terhadap
getaran mesin, kompatibilitas yang luas untuk berbagai dies, serta biaya pembuatan
yang efisien karena memanfaatkan limbah sheet steel. Proyek ini tidak hanya
memberikan perbaikan teknis, tetapi juga mendukung perbaikan berkelanjutan
(optimalisasi) yang selaras dengan prinsip lean manufacturing dan budaya kerja

profesional.

4.2 Saran
Berdasarkan hasil pelaksanaan kegiatan Kerja,praktik serta evaluasi terhadap

permasalahan dan solusi yang telah dirancang, penulis memberikan beberapa saran
yang diharapkan dapat menjadi masukan konstruktif bagi PT ISKW Java Indonesia,
khususnya Divisi Engineering. Saran-saran inivditujukan untuk meningkatkan
efisiensi kerja, penerapan standar kerja yang lebih baik, serta mendukung

terciptanya lingkungan kerja yang profesional dan produktif, sebagai berikut:

1. Disarankan agar Divisi Engineering segera merealisasikan Desain
Shooter produk Desain 2 ke bentuk fisik dan mengintegrasikannya pada
dies D34 MO serta dies lainnya yang relevan, untuk mengurangi potensi

lost time dan meningkatkan keamanan kerja.
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Monitoring performa Shooter setelah implementasi fisik perlu dilakukan
secara berkala (misalnya setiap 5000 siklus) untuk mengidentifikasi
potensi keausan dan melakukan penyempurnaan Desain secara
berkelanjutan.

Penguatan Budaya 5S di Area Dies; Perusahaan dapat meningkatkan
program internal terkait 5Sy’Khususnya di area diesyagarseluruh elemen
visual workplace lebih Konsisten diterapkan dan menjadi budaya kerja
yang berkelanjutan.

Disarankan agar DivisiwEngineering melakukan pendataan yang lebih
ketat terhadap alat-alat machining seperti end mill, mata‘bor, dan pisau
lainnya. Saat ini, banyak #eo/ tersimpan secara pribadi oleh karyawan dan
tidak terdata sebagaimana spare part lain, sehingga menyulitkan
pencarian dan pemakaian oleh personel lain. Pendataan yang sistematis
akan mempermudah kontrol, efisiensi pemakaian, serta mencegah
kehilangan atau penyalahgunaan alat.

PT ISKW Java Indonesia dapat terus melibatkan mahasiswa magang
dalam proyek-proyek teknis dan perbaikan Desain untuk mendorong
movasi dan transfer pengetahuan dari perspektif akademik ke praktik

industri.
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Hal : Permohonan Praktik Kerja Lapangan

di PT ISKW JAVA INDONESLA
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Yih. Bapak Didik Supriono

PT ISKW JAVA INDONESIA

J1. J388+968, Kawasan Industri Delta Silicon,
Sukamahi, Kec. Cikarang Pusat, Kabupaten Bekasi,
Jawa Barat , 17330

Dalam rangka pelaksanaan program akademik am Studi DIT Teknik Mesin Jurusan Teknik
Mesin. Politekmk Negen Jakarta mewajibkan pada mahasiswa untuk melaksanakan On Job Training
(OJT) atau Praktk Kerja Lapangan pada semester VI (Enam).

Oleh karena itu kami mohon kesediaan Bapak agar berkenan menenma mahasiswa kami unfuk
melaksanakan OJT atan Praktik Kenja Lapangan di PT ISKW JAVA INDONESIA | dengan daftar
nama sebagal benkut-
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Nama Mahasiswa NIM Jangka Waktu Program Studi
ST
Lexi Andi Pratomo nosie | 2 Fe'mggfﬁ 0IMel | DT Teknik Mesin
= Denmkian atas perhatian dan kerja samamya, kami ucapkan terima kasth.
= a.n Direktur
g— Wakil Direktur Bidang Kemahasiswaan
3 :
o
(1]
3
= \ .
~ ==Dr_Exd It Muslimin, 5T M.T. TWE.
% YNIP 197707142008121003
% Tembusan:
c 1. Diirektur;
= 2. Wakil Direktur Bidang Akadenuk;

3. Kabag. Keuangan dan Umum;
4. Kasubbag. Unmm
Politeknik Negen Jakarta.
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e

Tanggal

Uraian Kegiatan

Paraf
Pembimbing

—_

I
Q
=
2]
T
-+
o

3/02/25

Pengenalan Company Profile,
Training in industry (5S, LK3, Safety
Induction, Ergonomis, & Fire
Protection), Observasi lapangan
bagian Engineering.dengan.bimbingan
industri.

4/02/25

Melakukan Desain 3D produk
FREEZE dengan kode WJBD4000112
serta melakukan perbaikan pada
maintenance dies 63135162 proses
piercing yang menghasilkan produk
burry 0,4 mm dengan mengganti
stamping punch pin.

5/02/25

Melakukan maintenance pada dies
ARM BRAKE PEDAL LH dengan
kode 49612-52550 yang mengalami
masalah cembung dengan.mengganti
profil die stamping yang rata untuk
mengatasi hasil produk yang tidak
lurus, sehingga memastikan kualitas
dan akurasi produk sesuai standar.
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6/02/25

Memahami dan mengetahui proses
pembentukan logam menggunakan
mesin press sisi lurus dari Blaking,
Piercing, Cutting, Bending, Trimming,
Forming, Shaving, Coining, dan
Drawing deep. Mengetahui terkait
SCHEDULE AKTIFASI
ENGINEERING & MTC,
SCHEDULE PREVENTIVE MESIN,
danSCHEDULE PREVENTIVE ALL
COSTUMER.

7/02/25

Melakukan Desain 3D SHOWCASE
dengan kode WJLG1500L0134 serta
melakukan maintenance pada DIES
D34MO dengan kode 48968 (PT
KATANA) proses progresif, yang
mengalami kerusakan berupa patah
pada punch stamping cutter dan dies
pecah, solusinya dengan membuat
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guna

cutter dengan wirecut dan menambal
bagian yang pecah. Mempelajari dan
mengimplementasikan penggunaan
mesin WIRE CUT untuk pembuatan
punch stamping cutter yang baru
memastikan kualitas dan keandalan

proses produksi.

okumentasi Minggu ke-1«

X;alvanis Frezee WJBD part refrigerator.
Punch gompal menghasilkan produk burry.

Profil dies ARM Brake pedal.

kni
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
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MAINT '\

PRUGHRA

achining Wirecut pembuatan Punch cutter.
Patahan Punch stamping cutter dan improvement cutter dengan stopper.

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
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e

Tanggal

Uraian Kegiatan

Paraf
Pembimbing

0
.E\I.

10/02/25

Maintenance dies TGl 61115-TGl
triming/cutting 2/4 yang mengalami
hasil cutting yang burry 0,4 mm dengan
mengelas atau menambah daging baja
pada pinggiran profil.dies.dan
menggerinda supayarata dan hasil
produk yang.sesuai standar.

11/02/25

Maintenance dies BHD. 63135/535-
TSV (PT G-TIM) progresifiyang
mengalami preblem penyangga material
dies lepas, Maintenance DIES
58638/738 68P00 (PT Belsonica)
blaking 1/2 problem hasil blank burry
0,4 mm dan button punch ikut lepas
ketika proses.

12/02/25

Melakukan praktik pencarian koordinat
CNC menggunakan Dial Gauge
Indicator pada hole guide post dies
untuk menentukan koordinat X dan Y.
Mengamati proses preventive cooling
pillar dan kompresor. Menyaksikan
pengukuran berat DIES menggunakan
timbangan CR_AAE _T003 3000kg, di
mana hasil pengukuran menunjukkan
berat kurang.dari 954kg.untuk dies
progresif BASE D30 PT"MTM. Selain
itu, mengamati proses pengukuran
Quality Control (QC) menggunakan
Dial Indicator, Height Gauge, dan
Inspection Jig pada produk hasil dies
progresif BRACKET DISTANCE
dengan kode 48968-D34MO.

13/02/25

IZIN mengambil foto ijazah
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14/02/25

Melakukan observasi terhadap proses
stamping menggunakan mesin 160T
progresif dan mencatat parameter-
parameter penting yang terkait.
Mengamati proses hardening pada
punch cutter dengan metode pemanasan
flame (nyala api) yang-dilanjutkan
dengan pendinginan-menggunakan.olf,
khususnya'pada dies dengan kode
61526-TSV rest 2/4.
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Dokumentasi Min

ﬁengoperasian Hoist Crane.
- _

gou ke-2:

Wirecut profil dies TGI-61115.
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Praktik pencarian koordinat CNC menggunakan Dial Gauge Indicator.

Nleight Gauge dan Inspection Jig.

a0
m
r
{
E
8
3
x
D

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
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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
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18/02/25

Melakukan optimasi pemrograman
CNC untuk meningkatkan efisiensi
waktu dengan mengubah parameter
sebagai berikut: Feed rate menjadi 2000
mm/menit, plunge rate menjadi 300
mm/menit, dan depth of cut
(pemakanan) sebesar.2'mm. Hasilnya,
waktu proses machining pada material
nylon berhasil-dikurangi dari 1 jam
menjadi-28 menit tanpa menimbulkan
masalah seperti overheating atau
kerusakan material. Selain itu,
mempelajarirdasar-dasar pengoperasian
CNC milling 3A dengan mencatat
aspek-aspek penting yang perlu
diperhatikan sebelum melakukan proses
machining.

13.

19/02/25

Maintenance dies BASE D37N proses
bending dengan stroke 1200pcs; dengan
problem dies part sering nempel di
atas dengan analisa kondisi spring
sudah lemah yang harus mengganti
spring baru.

14.

20/02/25

Melakukan observasi terhadap proses
maintenance preventive pada mesin
stamping 300T. Selain itu, membuat
program JIG.untuk spot.welding serta
membantu proses machining pada
operator CNC dengan melakukan
setting sumbu X,. Y, dan Z untuk
memastikan akurasi dan efisiensi dalam
proses produksi.

-

15.

21/02/25

Melakukan pengoperasian penuh CNC
milling.pada proyek JIG nylon, di mana
hasil machining mengalami masalah
deformasi berupa bending,
menyebabkan perubahan dimensi dari
60 mm menjadi 59,65 mm. Hal ini
memerlukan analisis lebih lanjut untuk
mengidentifikasi penyebab dan solusi
guna memastikan akurasi dimensi
sesuai spesifikasi.
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PROVIX MACHINING MCK.S

goperasian Mesin CNC 3A

Spring dies BHD 63105-TSV patah.
Mesin press stamping sisi lurus 300T.

”f.-n,-.a.nn.f.‘.r:.-mﬁ,hu\a.,.ﬂﬂr’. nn :ﬂ@wm
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

B Mastercam Mal X5 CAiw

FPen

© Hak

._. al La
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POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA

j

nerbaikan dies.

untuk mencegah kesalahan pemasangan
dies, seperti pemasangan yang terbalik,

sehingga meningkatkan akurasi dan

diameter guide post secara selang-seling
keamanan dalam proses produksi.

Melakukan studi Desain safety dalam
pembuatan dies dengan memodifikasi

25/02/25

17.

re
T —

J LO

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
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26/02/25

Melihat proses preventive cnc.
Maintenance dies progresif SUPP 4L
45W dengan masalah hasil produk yang
Scratch lecet yang membuat NG karena
pada proses bending coating pada profil
dies lepas atau mengelupas jadi
solusinya mengcoating ulang profil
dies.

27/02/25

Melakukan observasi terhadap proses
preventive maintenance pada forklift
dan mengidentifikasi kendala pada
sistem rem yang kurang pakem.
Masalah ini disebabkan oleh kebocoran
oli yang mengakibatkan kampas rem
menjadi licin. Solusi yang diambil
adalah dengan mengganti komponen
yang terkait untuk memastikan kinerja
rem kembali.optimal dan aman
digunakan.

20.

28/02/25

Melakukan maintenance pada dies
BASE D30 progresif yang
menghasilkan produk burry 0,4 mm
pada proses piercing samping meskipun
telah dilakukan penggerindaan pada
ujung pisau punch. Hasil analisis
menunjukkan-bahwa pergeseran pisau
punch terjadi‘akibat tidak adanya dowel
pada mounted cam ke dies base,
menyebabkan pisau punch.menyenggol
profil dies. Solusi yang
diimplementasikan adalah dengan
mengebor base dies dan mounted cam
untuk-menambahkan dowel berdiameter
10'mm.guna mencegah pergeseran dan
memastikan presisi dalam proses
produksi.

Dokumentasi Minggu ke-4:

3D new produk pelat dan Ukuran dan posisi guide post agar tidak terbalik saat
memasangnya.
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lameter kecil

leaning Mesin CNC 3A Makino GF6.
Kebocoran oli pada kampas rem dan pembersihan bearing.

Dies progresif SUPP 4L 45W dan hasil coating profil.

x

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
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Dowel pada Mounted CAM Dies dan Tubang dowel pada Profil dies.

;‘ES roda depan forklift dan CAM Dies Base D30.

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

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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j

Tanggal

Uraian Kegiatan

Paraf
Pembimbing

I
Q
=
2]
T
-+
o

[N}
=

03/03/25

Melakukan maintenance pada dies
dengan part name T8GA dan part
number 65762-786A proses
forming/piercing, problem hasil produk
burry 0,4 mm pada hasil piercing
dengan analisa:punch gompal 0.3 mm
karena fatigue, countermeasurenya
menggrinding punch dengan kedalaman
0:3. mm.

22.

04/03/25

Belajar merangkai otomasi
menggunakan sensor Proximity, Relay
MY2N 220VVAC, Counter connections
24VDC, Power supply 24V 3A input
AC110/220V, dan LED 24VDC.

23.

05/03/25

Membuat rangkaian otomasi dengan
menggunakan sensor-Proximity, Sensor
sentuh, Relay MY2N 220VAC,
Counter connections 24VDC, Power
supply 24V 3A input AC110/220V,
Terminal untuk listrik AC, LED
220VAC hijau, dan LED 24VDC hijau.

24.

06/03/25

Preventive mesin forklift:

1. Kondisi ban, tidak ada
keretakan/pecah baut velg
kencang.

2. Pedal gas, berfungsi saat dipijak
dan tidak-macet.

3. Handle maju mundur,
bergerak maju saat didorong dan
bergerak mundur saat ditarik .

4. V/=belt, Pastikan tidak ada
keretakan dan putus.

5. Brake, berfungsi saat dipijak
(Berhenti).

6. Radiator, pastikan tidak ada
kebocoran pada radiator.

7. Kunci Start on/off, pastikan
power menyala saat ON dan
mati saat OFF.

8. Oli, pastikan level oli sudah
sesuai tidak ada kebocoran.
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9. Alternator, Berfungsi mengisi
daya baterai saat mesin running.

10. Electirical, tidak ada kabel yang
terkelupas dan kabel grounding
terpasang dengan kuat.

11. Water pump, pastikan kipas
berputar saat.mesin.running.

12. House.water, Pastikan tidak ada
kebocaeran pada selang.

13. Regulator gas, Pastikan jarum
pressure berfungsi.

14. Knucle Roda, pastikan bearing
dan"As tidak aus dan oleh
greasing.

15. Lampu sein, berfungsi/nyala
saat dioperasikan.

Lampu penerang, berfungsi/nyala saat
dioperasikan.

25.

07/03/25

Preventive mesin Spot. Welding:
Cylinder, Tidak baret, Tidak macet,
dan dilakukan greesing.

Clamp Holder/Horn, Terpasang kuat
dan kepala baut L tidak aus.
Pipa/Selang air cooling, Tidak ada
kebocoran, Tidak tersumbat, air
mengalir' lancar, dan minimal
21tr/menit.

Pipa/Selang.angin, Tidak ada
kebocoran angin.

Signal water, Bersih dari kotoran, bola
terlihat bergerak.

Air preasure, Pastikan Tekanan air
gauge sesuai (dengan master).

Switch push button, Berfungsi, saat di
tekan.

Switch reset, Berfungsi, saat di sentuh.
Sambungan kabel, Terlindung isolasi
dan terpasang kuat.

Kabel grounding, Terpasang kuat.
Shunt Plate, Bersih dari kotoran dan
tidak putus lebih dari 1/3.

Bus Bar, Terpasang kuat tidak ada
mouting yang longgar.

Unit feeder nut, Suplay bolt nut tidak
macet dan tidak terbalik.
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Chip atas dan bawah, Pastikan chip

atas dan chip bawah presisi.

Parameter, Pastikan parameter amper
dan welding time sesuai dengan actual

welding tester.

kumentasi Minggu ke-5:

o
i i .o_m.nmﬂlw—n e
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

unch piercing Scratch dan gompal.

Sensor Proximity AC dan Power Suppy 24V 3ADC.
Relay MY2N 220VAC dan Counter connections 24VDC.
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=

FORM PREVENTIVE MESIN FORKLIFT

nsor sentuhtertriger dan lampu 24DC menyala karena kurang dari 2 yang

=Merapihkan rangkaian. Lampu 220AC menyala karena sensor proximity dan

e

Pemeriksaan piston pada spot welding.

Preventive mesin, forklift.

Qkc

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
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.|10/03/

25

Pengoperasian mesin bubut untuk membuat kaki baja ganjalan.
Maintenance punch pin dengan pengoperasian mesin grinding.

27.

11/03/
25

Melakukan maintenance pada dies 49612-73R00 dengan masalah
pisau blanking tumpul. Hasil analisis pisau blanking mengalami
fatigue dengan adanya pergesekan terus menerus yang
mengakibatkan tumpul. Solusinya dengan menggerinding pisau
blanking hingga tajam kembali.

28.

12/03/
25

Melakukan maintenance pada dies 61115-TGI dengan masalah
pisau cutting tumpul yang-mengakibatkan produk burry 0,4 mm.
Hasil analisis pisau cutting mengalami fatigue dengan adanya
pergesekan terus menerus yang mengakibatkan tumpul. Solusinya
dengan memachining ulang dengan CNC sebelum itu harus
menambah baja dengan mengelas bagian yang tumpul dan yang
terakhir dengan menghaluskan dengan amplas.

29.

13/03/
25

Melakukan Preventive dies D34MO dengam pengecekan punch
spring, dan profil dies. Melakukan maintenance pada dies BASE
D30 progresif yang menghasilkan produk burry 0,4 mm pada
proses piercing samping meskipun telah dilakukan penggerindaan
pada ujung pisau punch. Hasil analisis menunjukkan bahwa
pergeseran pisau punch terjadi akibat tingginya clearance pada
dowel di mounted cam ke dies base, menyebabkan pergerakan
pisau punch yang bisa mengenai profil dies. Solusi yang
diimplementasikan dengan membuat square Retainer dengan
proses machining, untuk hari ini dengan menggerinding CAM
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j

dan pengoperasian mesin frais manual.

25 |Squere Retainer dan machining CAM pada maintenance dies D30

sampai halus yang lubang bautnya sudah ditambal
0./14/03/Membuat program CNC dan operasi CNC 3A untuk machining

Operasi mesin grinding pada pisau cutting 49612-73R00.

% =

N 3

&S £

.8 5 =

B = g

v oy o p—

S0 @

[ m faw

O .~ 5}

£ 2 )

Z B 20

™ Q & }5)
© Hak Cipta milik Politeknik Ne A

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
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Preventive dies D34MO.

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
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ARenutupan lubang CAM dies base D30 dan penentuan lubang secara aktual.

Manuicaset Conitot_plown

ledess t b3 vox -

o
125

Pemasangan center drill CNC dan pengoperasian mesin grinding.

PRL+0 39ath 9873 Sa oject Explorer

8Pembuatan program dengan mastercam X5:

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
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Melakukan maintenance pada dies 61154-T74 dengan masalah
profil dies pecah yang menghasilkan produk burry 0,4 mm. Hasil
analisis profil'dies mengalami fatigue dengan adanya pergesekan
dan tekanan terus.menerus yang mengakibatkan pecahnya profil.
Solusinya dengan.mengelas profil dies dan-dihaluskan dengan
gerinda.

18/03/
25

Melakukan maintenance pada dies 16723- Restrike dengan masalah
salah satu baut profil patah. Analisis karena pergeseran saat Restrike
yang menahan hanya baut tidak ada dowel. Solusinya dengan
mengganti baut dengan yang baru dan penambahan dowel.
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19/03/
25

Melakukan maintenance pada dies 65749/799.T86 dengan masalah
produk burry 0,4 mm. Analisis karena punch mengalami fatigue
dengan adanya pergesekan terus menerus yang mengakibatkan
tumpul. Solusinya dengan menggerinding punch. Pengoperasian
mesin grinding.

20/03/
25

Melakukan maintenance pada dies bracket fuel dengan.masalah
produk burry piercing 0,4 mm.Analisis karena retainer.punch
bergeser karena dowel'tidak masuk kedalam dengan sempurna yang
mengakibatkan pergeseran piercing sehingga punch tumpuk karena
menabrak punch.guide. Solusinya dengan menggerinding punch dan
mengganti‘dowel. Pengoperasian mesin grinding:
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21/03/

N
(6]

Maintenance pompa dengan memachining pompa dengan CNC 3A.
Membuat program cnc dengan mastercam x5.
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Dokumentasi minggu ke-7:

Pengelasan dies 61154-T74.

Patahan baut dan patahan baut pada-dies.16723- Restrike.
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Produk burry dan retainer punch.

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
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24/03/25

Melakukan maintenance pada dies base D30 (OFF) dengan
masalah produk burry-piercing0,4 mm. Analisis karena
lubang Punch Guide Bushings tidak sempurna. Solusinya
dengan menggerinding Punch Guide Bushings.
Pengoperasian mesin grinding.

25/03/25

Izin sakit flue dan batuk.

26/03/25

Melakukan maintenance pada dies 61115-TGl.dengan
masalah pisau cutting tumpul yang.mengakibatkan produk
burry 0,4 mm. Hasil analisis pisau cutting mengalami
fatigue dan tumpul karena finishing kurang presisi.
Solusinya dengan memachining ulang dengan CNC
sebelum itu:harus menambah baja dengan mengelas-bagian
yang tumpul dan yang terakhir.dengan menghaluskan
dengan amplas grinding.

27/03/25

Libur dalam rangka Hari Raya Idulfitri dan cuti bersama.
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© Hak Cipta milik Po

POLITEKNIK

Idulfitri dan cuti bersama.

-8:

ggu ke

28/03/25 |Libur dalam rangka Hari Raya

§unch Guide Bushings dies base:D30 (OFF) dan Pengoperasian mesin.grinding.

Mastercam X5 dan proses machining CNC 3A.

=okumentasi min

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
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07/04/25

Melakukan maintenance pada dies 61154-T74 dengan
masalah hasil scrap jatuh tidak terkontrol dan berantakan.
Analisis karena tidak adanya tempat kontrol jatuhnya scrap
pada proses piercing. Solusinya dengan membuat box
scrap dengan pelat paja 2mm dan mengelasnya.

8/04/25

Memperbaiki produk 49612-73R00 yang NG (300pcs)
pada proses bending. Solusi sementara membuat JIG dan
membuat mesin bending manual.

9/04/25

epieef HabaN Y

Melakukan maintenance pada dies 6314 3-68R00 progresif
dengan masalah hasil produk burry 0,4 mm pada blanking.
Analisis karena block punch gompal. Solusinya dengan
menggrinding block punch sebanyak 0,5 mm.

10/04/25

Melakukan maintenance pada dies 61315-73R00 blanking
dengan masalah hasil produk burry piercing 0,4 mm pada
blanking. Analisis karena Punch Guide Bushings gompal.
Solusinya dengan menggrinding Punch Guide Bushings
sebanyak 0,7 mm.

11/04/25

Maintenance Forklift dengan masalah sering menyala
sendiri tanpa kunci starter. Analisis karena kontak kunci
rusak dan harus ganti baru, dikarenakan jika tidak segera
diperbaiki maka akan mengalami gangguan proses
produksi'maka dari itu kita membuat solusi temporary
yaitu dengan membuat sistem on off dan starter keyless
dengan switch (on/off).dan.push botton (starter).

Memperbaiki stopper otomatis untuk sumbu Y pada mesin
grinding yang berkendala ulir sudah aus karena material
stopper adalah plastik. Solusinya dengan mengebor
diameter 8.5 mm kemudian mengetap dengan M10x1.5mm
dan terakhir dengan mengelas pegangan baut M10.
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68R00 progresif.

Preventive CNC dengan mengisi oli pada eretan.

Block punch pada dies 6314 3-

9_.
Q
-4
)
an
an
R
g
'@
<
~
=
Q
2
4
<

© Hak

-%roses pembuatan tempat scrap.

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
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aintenance stopper otomatis grinding.

Membuat rangkaian listrik keyless.

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
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14/04/25

Memanaskan mesin CNC 3A dan mengisi form harian.
Membuat laporan magang

15/04/25

Mengoperasikan mesin CNC 3A. Mencoba membuat 3D
Desain stopper dan membuat program G-code..

16/04/25

Melanjutkan proyek sebelumnya dengan mengoperasikan
mesin CNC 3A. Mencoba mencari solusi dalam proses
produksi yaitu optimalisasi.

17/04/25

Melakukan maintenance pada dies'R00 blanking dengan
masalah hasil blaking tidak rata atau.bengkok. Analisis

karena material terlalu tebal untuk mesin 300t..Solusinya
dengan meniruskan mata pisau dengan mengrindingnya.

18/04/25

Libur dalam rangka hari wafat Isa Almasih

Dokumentasi minggu ke-10:

Operator cnc dan Desain stopper produk.
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Produk ROO miring tidak rata dan operasi mesin grinding.

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
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21/04/25

Membantu staff Engineering dalam pekerjaan maintenance
dies dan pengoperasian CNC 3A. Membuat kreatifitas
bangku dengan bahan-bahan bekas/limbah pabrik dengan
mengelas dan mengerinda potong.

22/04/25

Melakukan maintenance pada dies’'RO0-bending.dengan
masalah hasil bending NG tidak:sesual dengan inspection
jig. Analisis karena material terlalu tebal dan Desain
miring mengakibatkan spring back pada material produk.
Solusinya demgan menggrinding base plate dies yang
miring.

23/04/25

Melakukan maintenance forklift dengan masalah bocornya
oli-rem pada kampas rem. Analisis karena lifetime pada
komponen part master rem. Solusinya dengan mengganti
master rem dengan yang baru.

24/04/25

Membuat Desain optimalisasi 3D Shooter produk untuk
semua dies prograsif.

25/04/25

Membuat Desain 3D striper dan machining CNC dan
pengoperasian CNC juga. Improvement dies blanking dari
pengambilan produk secara menual menjadi otomatis
dengan conveyor.

Dokumentasi minggu ke-11:

Membuat bangku dan dies ROO bending sesudah digerinding.
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zptimalisasi Shooter produk/scrap.

praoses penggerindingan.

aintenance forklift Master rem dan.improvement dies.

Improvement dies stripper dan stopper,

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
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28/04/25

Melakukan maintenance pada dies D30 progresif dengan
masalah hasil burry . Analisis karena punch cutter akhir
proses gompal. Solusinya dengan menggrinding punch
cutter. Preventive dies 61552 dengan menemukan masalah
yaitu spring pecah.

29/04/25

Membuat Desain 3D komponen.ring untuk dianalisis
melalui simulasi proses pembentukan dengan dies
progresif..

30/04/25

Melakukan perancangan Desain 3D dies progresiftipe D34
MO menggunakan software Inventor untuk menyelesaikan
laporan Praktik Kerja Lapangan (PKL) di PT ISKW JAVA
Indonesia.

01/05/25

Libur dalam rangka hari buruh Internasional

02/05/25

Presentasi Jurnal Laporan PKL: Desain 3d Dies D34 MO
dan optimalisasi Shooter produk pada Dies Progresif.

Dokumentasi minggu ke-12:

Lubang scrap cutter dan Punch cutter.

|
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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
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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

Terimakasih Divist Engineering.
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Saya, Pak Labib (HRD), Pak Didik Supriono (Direktur), Pak Hadi (Manager).
TERIMAKASIH PT ISKW JAVA INDONESIA

v THILCSNIIIN -‘““ﬂ“- 1 Janailwa

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



