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BAB 1 PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang
Pezsatnya pertumbubhan produk elekiromik, persvaratan kmalitaz dam produkincdas

manufaktur alebtrontke mempad: katat dan moemit. Th satn sz tm tekomk produk memimta
agar Princed Crorcuir Board (PCB) dirancans menssunzkan komponan elekironik vang
kecil dan presizi. Di sis1 laim, konsumen akhir memiliki persyaratan koalitas dan stabilifas
produk vang lebih tingel di sslwuh siklus hidop produk. Untuk produksi maszsal produk
elaktromk:. perakitan Prinred Crrense Board Assembly (PCEA) zanesat penting umiuk
pembuztan PCE vane dirancans dengan menszunzkan Surface Mownong Techmology
(SMT). Penerapan 38T process vang afektif sanzat penting unfuk kanerja hasil dan kualtas
produk FCB vang sudah jadi denszan menggunakan komponen-komponen Electromik
untuk mamanuhi kebutuhan Dan kepuazan pelangzan '

PT. 5P manufacturme Batam bergerak 41 bidans Manufakiur perakatan PCBA process
dan telah didirikan kurang lebhih 15 tahon vang lalu. Pernszhaan mi telah tumbuh bersama
pelangzan kami menjadi penyedia Lavanan Manufaktur Elektronik (EMS) global vang
berfokus pada mdustr vang saneat penting: Momobf Aerospace perawztan kezshatan &
medis, Wire haemess, dan zemikondukior.

Loading List adalah dokumen vang barizikan rincian daftar kompenen PN, Description.
Lokazi mountins, MC Slot= dan nama pemasok tempat pembalian damn suztu produk yans
aban dpalankan padz mesim SAIT, Searnz denzan wakitn, permintaan pelansgan vans
berbubungan denzan perubahan design, process dan Produk fidak biza dilindan sehinzea
menyebabkan perlunya penvesuaian dengan actual process atan desien produk yane sudzh
ada. Denfuk perubzhan vang diferima dan pelangean biazanva dalam bentuk ECD
{Engineering Change Order) dolbumen. Kamudian secara mtamal, dobumen mi di konvers:
ke dalam bentuk ECN (Engimesring Chawnge Notice) mensikutl protocol atau system
procedure vang ada di PT. 8P Manufacturing-Batam.

Tanpa pembaruan loading hist vang akarat, perubahan tersebut tidsk akan fercermm
pada pengaturan mezm, sepertt lokazi feeder. jumlah komponen, atan parameter
pemazznzan. Hal 1 dapat menvebabkan keszlahan produksi seperti pemaszangzan
komponen vang tidak sesual, dowmtime mesim atan bzhkan cacat produk Dengan
melzkukan pembaruan secara tepat wakin dan sistemazhz, peruszhaan dapat memastikan

! Vincent WC. Fung and Kam Chuen Yung, “An Intelligent Approach for Imaroving Printed Circult Board
Aszombly Process Performance in Smart Manufacturing” htemetons! Jogrral of Engireenng Busiaess
Morcgemert 12 {2030): 1-12, htps:/fdolorg 01177 M IB4 797 R0 20045 189,
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bahwa setiap perubzhan pada ECIY duntesrasikan dengan baik, sshingra produksi benalan
efisien, kuzlitas produk tetap tapasa, dan maiko pangsuan dmmimalkan Proses mi juza
mendulnms dokumentzsi vang lebih baik, memungkinkan pelacakan revisi dan
membenkan dasar nruk audit di masa mendatanz.

1.2 Tujuan Praktik Lapangan
Adapun tujuan dari pelakzanaan PEL atan magans ind adalzh zebazai berikut:

Untuk menerapkan skill zerta tlmu pengetabuan yvane telah dipercleh semasza
parkulizhan di lapangan pekenaan.

Untuk menambzh pengalaman zertz penszetahuan seslama melakukan kena
prakisk.

Untuk mengetzhim bagaimana bernteraksl densan baik di duniz pekerjaan,
sapert: Industry, Kantor, Pabnk, dan Lam-lain.

1.3 Kegunaan Praktik Lapangan
Adapun kezunaan darm pelakzanaan PEL atau magans mi adalzh sebazal berikoat:

1. BaziMahasizwa

d.

£

Perbandingan antara teorn vang diperoleh dan bansku perkulizhan denzan
kondizi kerja vans ssbenarmyva

Mendapat kesempatan untuk mensrapkan skl zertz 1lmu penzetzhuan vang
telah diperoleh dalam maza perkuliahan di lapangan pekerjzan.

Drapat mengetzhui bagaimana interaksi densan baik di dalam dunia pekerjzan.

2. Bagi Peruzzhaan

d.

b.

Bebagal sarana penghubung antara permsahaan dan perguruan tingel.

Laporan kerja prakhk dapat dyadikan sebagai bahan masukan atzu usulan
perbaikan di pemasahaan

Dapat menjadi salah satu sumber perekrutan karvawan baz perusahazn suna
memperolah kandidat-kandidat vang terbatk.

3. Bazi Parpuruan Tmzs1

Dapat menzup sejauh mana  kemampuan mahasiswanyva  dalam
mensaphkazikan teon di bidanz prakis.

Bebagal sarana unfuk mempromosikan keberadaan Unrrersias Damsmszalam
ontor sebazal Lembaga Pandidikan.

2ebasal bahan evaluasi untuk perbaikan kurikulum ke depan.



BAB I TINJAUAN UMUM TEMPAT PKL

1.1 SEJARAH BERDIRINYA PT SP. MANUFACTURING BATAM.
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1.2 Vizi dan Mi=1
2.2.1 Vizi
“Kami membansun perusahazn jasz manufakior slobal vang dizkm oleh semanzat
karvawan kami onink memberikan solusi manufakbur vans dizesuatkan bam
pelanzean kami”
2.2.1 Miixi
1=Eama bekenja denzan produk-preduk vang sangat pentme bazi kehidupan, bismis,
dan pazar vang tidak bolah gazal

Kami telzh tumbuh dua kali lebih cepat dan mmdustr kame. denean berfokus pada
lebih sedikat pelansgan dan menvedizkan tingkat lavanan vang berbeda. Eama
banzza bekepja dengan para pemimpin medis, mdustri otomotif, dan
kedirgantaraan vang menzubzh cara dumia hidop, bekerja, dan mempertzhankam

mzza depannya’.

Z2=Kami telah membansgun platform global kami densan kemampoan vane tepat di
Iokaszi vang tepat, vane mampn mendubung ssloruh siklns hiduop produk ontuk
rantzl pasokan teknologl maza depan.

1.3 Kemampuan PT, 5P. Manufactaring.
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1.4 PCBA proce::z introduction at SMT Line,

‘ mww

Gambar 2.4 Tahapan-tahapan proces di 30T Line

Benkut adalah tahzpan-tahapan PCEBA prozes di SAT Line:
a. PCB Loader M/C.
* Process: Mengangkut PCE matenal dan tray magazine ks Comrayor
* Tuyuan: Mangarahlcan peletakan PCE matenal dan tray magazine ke arah Convevor.

b. Solder Paszte Printing (Pencetakan Pazta Solder)
* Proses: Solder paste {campuran fmmah dan fluks) dicetak pada PCE
mengeunzkan stencil (stainlass sfesl template} melahn mesin printing. Solder
Paste m1 diaplikzsikan hanva pada tempat kemponen zkan dipaszans.
* Twuan : Sclder paste bertindak sshagal bahan perekat semsniara antara
komponen dan PCE Pad, sebelum masuk ke dalam reflow oven untuk tahap

PenZEringan,

¢. Solder Pazte Inzpection (Pemeriksaan pazta Solder)
* Proses : PCE vang sudzh diben solder paszte dipertkzz untuk memastiban
ketebalan dan distribuszt solder paste sesuar spesifilaszn.
*  Tmuan : Menghindar cacat sepert solder bnidgme (korzleting antar pad) atzn
solder vang tidak cukup.

d. Pick and Placement (Penzambilan dan Peletakan Komponen)



Prozes : Mlesin pick-and-place akan mengambil komponen slsktrombk dan
feeder dan menempatkarmya padz PCE pad sesua dengan koodinat mesin
program vang telah dibuat.

Tujuan : Memastkan komponen terpazans di posisi dan onentast yang benar
sazual aszembly drawms

& Beflow Oven (Prosez pemanazan’ pengeringan)

Prozes - Froses pemanazan untuk PCE vang telah diben zoldar pasta dam
komponen sehinsza mensmpel sacara permanen pada PCE.
Tzhapan Suhu -

- Preheat : Pemanazan awal untuk menshmdan kemsakan komponsn.

- Sozk  :DMenstabilkan Suhu

- Beflow : Meleburkan solder paste uniuk membentuk ikatan terhadap

komponen secara utuh dan permanen.

- Cooling ; Pendmgin uvntuk mensaraskan soldear.
Twuan : Mengenngkan & menvatukan komponen terhadap zolder pasta vane
zda pada PCE zecara permansan.

f. AOI- Automated Optical Inzpection (Inzpeksi otomatiz by Optic mc).

Prozes : setelah reflow, PCE dipenksa mensgumakan meun AQT umiuk
mendefeksi cacat seperti zoldering vang buruk, komponen vang hilanz, orientasi
salzh, komponen mirmg

Tujuzn : Mendsteksi produk secara ctomahs jika ditemukan adanva Produk

reject vang tidak sesuai dengan kritenia Inspechion.

g. Pozt Reflow VAIL' 5MT Inzpection.

Proszes : Tahapan dmana setelzh PCE keluar dan AOQT MC. Proses m adalzh
inspekz1 manual vang dilakukan oleh operator untok memastikkan reject mmage
vang keluar dan AQI adalah benar (True Eeject). dan bukam reject vang
kondizimyva masih ok,

Twuan : Memastikan Reject AQT adzlah benar dan mspecks: secara vizual
manuzl tidzk ada Lokasi lain vang cacat {Reject).



BAB AMETODE PELAKSANAAN
3.1 Waktu dan Tempat
Palaksanaan kerja prakisk di FT 5P, hManufactunng Batam Indonesia vang beralamat di

Crirz Buana Park ITT Lot 3. Lot 3 & Lot ¥ Eelurahan Balian Kecamatan Batam Kota Batam
Indonesia, 29484, Masang dilaksanakan zecara Offfine. hlasuk han Senin 3/'d Tumat pubkul
700 sampai 1300 dan untuk hart Sabin pubml 08.00 sampai 12 30

Awal magany dimulal padatanszal 1 Oktober 2024 zampail dangan 31 Desamber 2024
Hazil dizkust dengan PT 8P Manufachunns Batam, mahasizwi ditemapatkan di divisi: PCEBA
TE-EMG denzan posial “Teknisi”. Untuk jadwal, penulis melakukan PEL secara gfffine vaitu
dari hart senm zampai han sabtu. Libur pada han shad, sepertt vang dijelazkan pada Tabel 3.1

Tabel 2.1 Jadwal Jam Kerja
No | Hai T JamKena
1. | Senin- Jum ‘at [ 07.00-15.00 WIB |

2. | Sabtu 1 07.00-1230WIB |

3.2 Tahapan Pelakzanaan Kerja Praktik
3.2.1 Bidang Kerja
Selama melaksanakan Prakiek Kerja Lapansan (PEL) di PT 5P Mamifacturmes permlis
ditempatkan pada drasi PCEA TE-ENG dengan ruane hnskup kenja di Proses SMT
tepatnya di bidang pembuatan “Loadimg List” dokumen baik vans sifatnya untuk produk
bara atau project lama tap adz proses pembzhaman vanz hams dikoreks: sesuas
perabahan informaszi (ECH) vang didapatkan dari pihak pelanzgan.

3.2.1.1 Loading Lisi
Loading list adalzh dokumen vang bensikan dafiar komponen yans akan diletakkan

pada permukaan PCE (Prmted Circuit Board) pad dan disumzkan sebagal panduan
mntuk pambuatan program pada mesin Pick & Place di 8A{T prozes.

Isi dan fiumzsi Loading List -

1. Daftar Komponen

Memuat detail sehiap komponen yang zkan dimasukkan ke dalam mesmm BMT, seperh

resiztor, capasitor, IC, dan sebazamyva.

Lokas: pada FCE

Informasi posizi komponenn pada PCB berdasarkan referensi jalur produksi.

!:-.'.
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3. Referensi Program MMezin
Loading Lizt zering diumfesrazikan denzan program mesin pick-and-plare unbuok
memastikan kompeonen diambil dan dtempatkan dengan presisi.

4. Womor material {Part Number)
Setap komponen memaliks nomor bazian yvang umk ontuk identifikas), mempermudah
pelacakan dan pensgantian jika terjadi kesalahan atan kelurangan sfok.

5. Jumlzh Eomponen
Memastikan jumlah komponen vang akan dizunzkan sezual dengan desain PCE

6. Tray atau Feeder
©engidentifikazn Iokazi penyimpanan komponen di mesm SKIT, apakak di feedar tape,
frav, atau reel

Discmmorad itibey S8 L4 P LI5S Rt Faad |® &l

Tecrurrieml Cvinrrtprese biardel AHTESO"8.5 191 28

LATATDMSE: LIST FORM
SALUMIE TR VASLAILL (A 5
LESE aadl L e e
s L | Pl P = Wi - i el Yl

Fomr 1 el e WELHRR VAL - RCSTRB

Sy T rocfige et TS =TT -
By & rrafipe e L= S L LR R
PRIECR &5 VAT LETETE T TWE] BE OETE - W= Td

LEDECE | e R
DR T i BE

FEEDER 5=
i l 'I B AT AN VALTT DOACOETION | PART SANDDOOEE PR Eoe T o HE:"' BOALAVERS
1l 'I
| ALY -'i":-.:""-'“""""'m WU | T AL 1| pe AP
4 e —— n
| '“l'ﬂ':_," :"_:F‘H'r:'_-:""' [CTT e T X TR i | rnaw
i AniiE mny 'I I“mﬂw"‘“"“‘ \mEYY IR TEeD i | e
| maver i ﬂEl'_"" P i W
!
) = | IF I [ T E::.E;;E-I oy T il W rmraar
Gambar 3.1 Loading Lizr Form
JZIL2ECN

ECH adalah singkatan dan Exngmeering Change Norice. ECH adalzh dokumen yans
berizikan mformas1 perubahan-perubahan apa zaja dan pelansgan dan dizunakan refarensi
vans untuk melalmkan koreks: atau pembaharuan pada doloumen-dokumen yane terkant
seperti: Loading List, Work Inzoruction, Test Instruction Dan lam lam.
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Gambar 3.2 Engingsring Change Notice (ECN]

Poran dalam: Loading List dan SAT:

E:

b

Idantifikas1 Parubahan

ECH digunakan intuk mencatat perubahan pada kemponan, tatz letak PCE, atau proses
manufzktur, Hal 11 memastikan bahwa semuz mhak vangs terlibat (desamer, teknizi
operator, dan manaser Produksi} mengatabin perobahan tersebut.

. Revizi Loadmng List

Ketika ada perubzhan dezam, ECHN akan mengarahkan tim untuk memperbarn loadmg
hst. Contoh:

- ~Eomponen lama digant1 dengan komponen bar

-  Adz penambahan atau penguranzan jumlah komponen terfentn.

- Perubahan lokasi penempatan komponen di PCE.
Pengendahan Versi Froduk
ECH membantu melacak versi produk vang sedang diproduksi. Setiap perubahan vang
memangarubt loading list akan diserfal nomeor ECIN mnfuk dokumentas: dan andit.

Komunikas: antar-Tim
ECH memgad: zalaf komumbkasi vanz penting anfar deparfemen (desaim, produksi
kualitas) untuk memashikan semua tim mengzunaksn informasl vans sama.
Contoh Pengeunaan ECN dalam SMT
*  Komponen vang tidak tersedia {Obsolete Component)

12



Jika komponen tertentu sudah tidak tersedia di pasaran, ECIY akan diterbrikan
untuk mensgantinyz dengan komponen vans kompatibel Informasi
kermudian diperbaru di loading hist dan program mesin SAIT.

* Kesalahan Desain Awal
Tikz diternuban kesalahan padz posizi komponen di PCB (musalnya orientas:
salah} ECH menginatruksikan revisi desaim PCE dan loading hst.

*  [ptmaszi Proses
Jika ada perubahan vang bertyjuan mengopfimalkan prozes produksi, seperfi
menzurangi jumlak faeder vang disumakan ECH akan mereflalesiban hal .

Penfingnya ECN

*  Menmgkatkan Akurazi - Menghimdan kesalahan alabat perbedaan mformasi.

*  Andit dan Pelacakan : Mempermudah penslusuran perubahan produk untuk
Esbutuban andit atan anzlizis kegazalan.

* Kepatuhan Fegulaz : Beberapa mdustn mensyaratkan pencatatan perubzhan
tekmiz melalm ECH.

3.2.1 Pelakzanaan Kerja
Selama melaksanakan Praktek Kerna Lapanzan di PT SP. Manufacturing Batam
penulizs telzh melakukan beberapa pekerjaan, sebaza: berkout:

1. Memiparbzharm loading list dokumen untuk produk vang terpengaruh zssua
denzan mformas: perubzhan ECM vans ditersma dan pelanzgan. Berbagal macam
bentuk kazus afau Gambaran perubzhan dari ECH vang diterima adalah sebazai
beriloat-

*  AddAlt Part {penambahan materizl penzgants)

*  Change Current Main PN (perubzhan material# vang utama)
*  Add MMain PN (penambaban matenial# vang utama)

»  Del Alt PM (penghapuszan matenal= pangegants)

* Remove Feeders (penchapusan fasders)

*  Uprev F& (pembahamian revisi® produk jadi)

2. Mendata Model'produk apa saja vane masth belum atan sudah dikenakan.
Pambuatan dokumen didazarkan untuk produk-produk vang akan dijalankan lebih

awal di zetiap mimgzu nya.

13



3.3 Kendalz vang dihadapa
Dalam melakzanzkzn Prakiek EKena Lapanszan pemuhis mensghadaps beberapa

kendala pada PT 5P Manufacturme Batam Adapun kendalz vang dihadapi zaparti di

bawzh mr:

1. Jarngan wi-fi vang terkadanz bermasalah atan lambat.

2. Penzakseszan file vang kadans maszih HNot Eesponding, vang mungkin dizsbakan
Ekaranz banvakmra user vang juga menspunakanmya dalam 1 local share drve:

13



BAB 4 HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Hazil
Unink kegiatan penuliz selamz 3 bulan melaksakan PEL 41 PT. 3P Manufacturing,

Silahkan mengacu pada rimgkazn kematan dibzwzh mu (Take] 27

Tabel 4.1 Pelaksanzan Kariatan

Mo Kemiatan

1. |2 Training untuk peraturan instansi dan
pensenalan beberapa standard
internazional fantans Quality
Manapement System (QME)
Envirommental Manazement Systam
(EMS).

b Pengenalan dan pengamatan secara
lanzsung pada lmekunzan kerja
praktak.

c.Konsultas) pada Mentor dan
Pambmbing PEL.

d Tramung pengerjaan Loadmg List
berbubunsan dengan informas:
perubahan (ECH)

2. | Pengenjaan Loading List berhubungan
dengan ECH secara mandir: tahapl.

3. | Pengerjaan Loading List bethubungan
dengan ECH secara mandiri tahapl.
4. | Pervusunzan laporan kerja praktek
selama magang.

15



Tabel 4.2 Detail Training Record

No Tramnz Content Duration | Date Start | Date End
1. | Implementation Company Resulation | 4.5 Hour | 01-Oct-24 | 01-Oet-24
2. | Health & Safety Induction 2 5Hour  01-Oct-24 | 01-Oct-24
3. | Awarensss Traning 1309001: 2013 | 05 Howr | 02-Oct-24 | 02-Oct-24
4. Awazrensss Trammg I5013483: 2016 | 05Hour | 02-Oct-24 | 02-Oct-24
5. | Awareness Traiming IATF16649: 2016 0.5 How  02-Oct-24 | 02-Oct-24
6 | Awarensss Trammng 15014001 2013 | 05 Hour | 02-Oct-24 | 02-Oct-24
7. | Awazrenass Training 150/ IEC 1 1Hour | 02-Oct-24 | 02-Oct-24
Ex 80079-34: 2018
§. | Awarenass Training AS9100: 2016 1Hour | 02-Oct-24 | 02-Oet-24
9. Awazrenass Traimine 18043001: 2018 1Hour | 02-0ct24 | 02-Oet-24
10. | Quality policy! Objactive & 0.5 Hour | 02-Oct-24 | 02-Oct-24
Envirommental Policy
11, | Awarsnass Traiming FDA 0.5 Hour | 02-Oct-24 | 02-Oct-24
12, Awarenass Trainine 65 0.5 Hour | 02-Oct24  02-Oct24
13. | Awarenass Tramming Rohs Compliznce 0.5 Hour | 02-Oct-24 | 02-Oct-24
14 | Awarsnass Trainine ESD — ANSI 1Hour | 03-Oct-24 | 03-Oct-24
ESD20.20 -2021
15. | Product Knowlsdzs, Material & W1 1Hour | 03-0ct24 | 03-Oct-24
Introduce
16.  Introduction SMT Line and Work Arsa | 20Min | 04-Oct-24 | (4-Oct-24
17. | Introduction BOM and Loading List | 4Houwr | 05-Oct-24 | 05-Oct-24
18. | Update Loading List for ECN 1 Weeks | 07-Oct24 | 14-0ct-24

4.2 Pemhahazan

Proses Burface Mlount Techneology (SMT) memilila peran penting dalam

parakitan komponen elekironik secara presizi dan efizien. Salah satn komponen konel
dalam memastikan kelancaran prozss m adzlzh Loadinz List, vang beriai data lenskap
tentzang komponen vans akan dipazans pada zetiap produk.

Pernbahann desain produk atau kemponen vang dikenal denzan Enginesring

Change Motice (ECH ) memerlukan pembaruan data pada loadmsg liat untuk memashkan
aknrazi dan konsistanzi dalam proszes produks: Ketidakzssnaian antara loadms list dan
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ECH dapat mengakibatkan pemundaan produks:, cacat produlk, atau mefiziens) sumber
dava Dalam provek mi, folus utama adalzh mensimplematazikan pembaruan loading
lizt sezual dengan ECH vang diteraplan.

Prozes pembaruan loading b=t dilakuksn untuk memastian kelancaran dan
akuraz1 produksn pada jalur Swrfaces Mownt Tachmology (3AT). Pembaruan 1m
merupakan respons terhadap Emgineering Change Norics (ECH) bardasarkan BOM
(Bill of Marerials) vang diterbitkan, vang mencantumkan perubzhan padz komponen
dan pengaturan lokasi feeder. Langkah-lanskah sistematis dilakulkean mulan dan analizis
dokumen ECH. pembaruan data, inspa mmplementasi di meam SAIT. Proses 1mi
bertmuan untnk menmintesrasikan perubahan dengan efisien, memasthkan kesesuaian
datz, dan mencezah potensi kezalzhan dalam produks:
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Gambar 4.1 Panduan Pengmimazan Leoading List
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Gambar 4.2 Panduan Panzpunaan Loading List (2)

Dalam memperbabarn dokumen Loading List untuk pelab=anzan ECH 41
proses SMIT. terdapat beberapa langkzh-langkah prakhs vang dilakukan dalam
pembaharuan loading List.

2. Peonerimaan ECH

b. Analisis ECH

. Pembaruan Loading list

d. Verifikazi Data
e. Implementaz1 di Mezin SRIT

Setiap langkah dan tahapan proses, terdapat metode vang dizunzkan. Contohnya -

z. Pengumpulan Diata
b. Pembaruan Data

c. Simulasi dan Pensujian
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d. Validaszi dan Evalua=

Contob Aphla=:

Salah zatu contoh nama program/ hModel vang penulis ambil adalah AHDODTS-
2-15128 REEY 08 dengan ECN terdampak- ECN 241938 dengan bentuk mformas:
perubahannya adalzh: Add Alf Part. Pembaruan dimulal dengan penenmaan ECH
vang mencantumkan penambahan Part Mumber (P/2) 34314-30AT di Lokasi D3, D20
Setelah dianahsiz, ditemukan bakwa adanyva komponen vane zkan ditambah Proses
dilanjutkan dengan pembaruan loading list menszzunakan Excel dan di up melalm
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Gambar 4.3 Cover Loading Lizt
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BAB 5 PENUTUP

5.1 Kezsimpulan
Setelah menvelesatkan Praktek Kena Lapanzan di PT. 5P Manufactuning Batam, bamvak

penzetzhuan dan pembelajaran vang penuliz dapatkan, Densan demikian penushs dapat
menyimpulkan beberapa hal vang penulis dapatkan dan Praktek Kerja Lapanean vaitu antara

laim-

1. Pengernaan pembuat Loadme List atau Dafiar Komponen opfuk menjelazkan
pemaszangan AT feeders dan daftar program. Pada proses pick and placs vanz mana
pada zalah satn prozes pada SAT. Sansat diperlukan karena merupakan slamen kunes
dalam memastiban kelancaran, akuraz, dan efiziensi prozes pick-and-place dalam SKAT
prozes, sehmegz parannya sansaf kruzial dalam mendukuns produks: PCE A berkualitzs
tinzel
£.21 Saran

Setelzh pelzksznaan Prakisk Kenz Lapangan zelamz 3 bulan padz PT 5P
Manufacturing, saran vang dapat disampaikan oleh penulis yaitu pembuatan loading list atan
daftar kemponen uniuk memelaskan pemasangan SMT feaders dan daftar program. Sangatlah
penting diparlukan karena merupakan elemen kuner dalam memastikan kelancaran akuras:
dan efizienzi proses pick-and-place dalam SLIT.
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Gambar I PCBA vang sudzh di proses oleh SMT livs in Top Jide
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Gambar 3 Work Instruction for Loading Lizt in Bottom Side
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Gambar 6 Feeder
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Gambar B Loading Lizr Toam
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