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PENGHARGAAN

Puji syukur penulis ucapkan kepada Tuhan Yang Maha Esa yang telah memberikan
rahmat, sehingga penulis dapat menyelesaikan Laporan Tugas Akhir yang berjudul
analisis masalah kerutan (wrinkle) pada produk alas kaleng ukuran 681 gram dengan

lancar.

Laporan Tugas Akhir ini disusun sebagai salah satu syarat untuk
menyelesaikan pendidikan sarjana (S1) di Universitas Mercu Buana Fakultas Teknik

Jurusan Teknik Mesin.

Dalam melakukan penyusunan laporan tugas akhir ini banyak hambatan yang
ditemui penulis. Namun, dengan adanya bimbingan dan bantuan dari pembimbing dan
berbagai pihak, sehingga penulis dapat menyelesaikan penyusunan laporan tugas akhir
ini. Maka dari itu, dalam kesempatan ini penulis ingin mengucapkan terima kasih

yang sebesar-besarnya kepada :

1. Tuhan Yesus Kristus yang telah memberkati dan melindungi penulis.

2. Keluarga tercinta,orang tua dan saudara-saudaraku yang telah memberikan
dukungan doa dan dukungan moril maupun material.

3. Bapak Sagir Alva, S.Si, M.Sc, Ph.D selaku Kaprodi Teknik Mesin
Universitas Mercu Buana.

4. Bapak Dr. H. Abdul Hamid, M.Eng selaku dosen pembimbing Tugas Akhir
Teknik Mesin Universitas Mercu Buana.

5. Para dosen Universitas Mercu Buana khususnya jurusan teknik mesin.

6. Teman-teman mahasiswa jurusan teknik mesin Universitas Mercu Buana

7. Semua pihak yang telah membantu penulis selama dalam pengambilan
data dan pengerjaan laporan ini yang tidak dapat disebutkan satu persatu

oleh penulis.
Penulis menyadari bahwa laporan kerja praktek ini masih memiliki banyak

kekurangan, maka dari itu penulis berharap adanya saran dan kritik yang membangun

dari pembaca semua.
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Harapan penulis semoga laporan tugas akhir ini dapat memberikan manfaat kepada
penulis pada khususnya dan kepada pembaca pada umumnya. Semoga laporan tugas
akhir ini dapat memberikan manfaat bagi kemajuan perkembangan ilmu pengetahuan

terutama bagi mahasiswa Teknik Mesin Universitas Mercu Buana.

Jakarta, 26 Agustus 2017

Penulis
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