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ANALISIS EFEKTIVITAS MESIN SEAM WELDING PROSES
PRODUKSI OUTER SHELL COMPLETE MENGGUNAKAN
METODE OVERALL EQUIPMENT EFECTIVENESS DAN
FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS PADA INDUSTRI
OTOMOTIF SHOCK ABSORBER

Hanafi Abdillah”, Muhammad Prasha Risfi Silitonga”, Marwah Masruroh"

DProgram Studi Sarjana Terapan‘Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin,
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ABSTRAK

PT. X merupakan perusahaan manufaktur dibidang otomotif yang memproduksi shock
absorber dengan standar kualitas yang tinggi. Komponen yang diperlukan untuk
memproduksi shock absorber adalah Outer Shell Complete dengan perakitan menggunakan
mesin seam welding SE-VS. Permasalahan yang terjadi di mesin seam welding SE-VS
yaitu hasil sambungan las yang tidak stabil dan penggunaan satu JIG welding untuk tiga
model produk, hal ini berakibat pada-menurunnya efektivitas mesin dan-meningkatnya
produk reject. Penelitian ini memerlukan metode:OEEuntuk pengukuran efektivitas mesin
produksi, kemudian mengidentifikasi kerugian yang terjadi dengan metode Six Big Losses
dan mencari akar permasalahan melalui diagram fishbone. Setelah diketahui akar
permasalahan ‘maka dapat menentukan prioritas perbaikan dengan metode FMEA dan
penerapan perbaikan melalui. kaizen action 'serta analisis’ waste. Berdasarkan hasil
perhitungan periode Januari — Desember 2024 didapatkan nilai rata — rata availability rate
79,7%, nilai rata —tata performance rate 86,4%, nilai rata — rata quality rate 90,9% dengan
nilai total OEE sebesar 62,6% (dibawah standar JIPM). Kemudian nilai /oss terbesar akibat
rendahnya nilai OEE yaitu brakedown-losses.dengan persentase 48;4% dan jumlah waktu
15028 menit. Pada analisi FMEA«diperoleh nilai RPN sebesar.252“pada kerusakan
komponen bearing gearbox elektroda, nilai RPN sebesar 210 akibat sudut elektroda yang
kurang sesuai, dan nilai RPN sebesar 180 akibat proses pengelasan menggunakan satu JIG
welding untuk tiga model produk. Penerapan perbaikan dengan implementasi kaizen action
dan analisis wasfe yaitu mengganti bearing gearbox elektroda serta melumasi gearbox,
penyetingan kembali sudut elektroda dan menyediakan JIG welding mengikuti tiga model
produk.

Kata kunci: Seam Welding, OEE, Six Big Losses, FMEA
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ANALYSIS EFFECTIVENESS OF SEAM WELDING
MACHINES IN THE PRODUCTION PROCESS OF OUTER
SHELL COMPLETE USING THE OVERALL EQUIPMENT

EFFECTIVENESS AND FAILURE MODE AND EFFECT
ANALYSIS METHODS IN THEAUTOMOTIVE SHOCK
ABSORBER INDUSTRY

Hanafi Abdillah”, Muhammad Prasha Risfi Silitonga”, Marwah Masruroh"

DProgram StudisSarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin,

Politeknik Negeri Jakarta, Kampus UI, Depok, 16424

Email: hanafi.abdillah.tm2 l{@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

PT. X is an automotive manufacturing company that produces shock absorbers with high
quality standards. The components required for producing shock absorbers include the
Outer Shell Complete, assembled using the SE-VS seam welding machine. The issues
encountered with the SE-VS seam welding machine include unstable weld joints and the
use of a single welding jig for three prodict models, resulting in reduced machine efficiency
and increased product rejection rates. This Sstudy”employs the Overall Equipment
Effectiveness (OEE) method to measure machine production efficiency, identifies losses
using the Six Big Losses method, and pinpoints the root causes through a fishbone diagram.
Once the root causes are identified, priorities for.improvement are determined using the
Failure Mode and Effects Analysis (FMFEA) method, and improvements are implemented
through Kaizen actions and waste "analysis. Based on calculations for the January—
December 2024 period, the average availability rate was 79.7%, the average performance
rate was 86.4%, the average quality rate was 90.9%, and the total OFE value was 62.6%
(below the JIPM standard). The largest loss due to the low OEE value was breakdown
losses, accounting for 48:4%.and 15,028 minutes of downtime. In the FMEA.analysis, an
RPN value of 252 was obtained for bearing gearbox electrode component failure;;an RPN
value of 210 due to improper electrode angleyand-an-RPNwvalue of 180 due to the welding
process using a single JIG welding for three product models. The implementation of
improvements through Kaizen actions and waste analysis includes replacing the electrode
gearbox bearing and lubricating the gearbox, re-adjusting the electrode angle, and
providing a welding JIG tailored to the three product models.

Keywords: Seam Welding, OEE, Six Big Losses, FMEA
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BAB 1
PENDAHULUAN

Latarbelakang

Ketatnya persaingan di industri manufaktur-etomotif membuat perusahaan
berlomba-lomba untuk menghasilkan«produk dengan. standar yang tinggi,
khususnya komponen shockabsorber (Tabroni & Madinah, 2017).Salah satu yang
menjadi perhatian dalam standar produk shock absorber adalah pada bagianproses
penyambungan, pada area subassembly Outer Cylinder Complete (OCC) terdapat
proses penyambungan material cap dengan material eye atau yoke menggunakan
pengelasan resistansi dengan jenis seam welding. Pemilihan jenis pengelasan ini
dilakukan karena dapat- meminimalisir distorsi pada produk dan-menjaga kualitas
hasil pengelasan agar sesuai dengan standar (Gustandika & Setiawan, 2022). Hal
ini perlu didukung oleh mesin produksi-dengan kinerja yang mumpuni untuk
memastikan produksi berjalan dengan lancar dan sesuai dengan target produksi
yang telah ditentukan. Efektivitas dapat digunakan sebagai ~upaya untuk
memberikan perencanaan dan pemeliharaan mesin produksi.agar sesuai dengan
standar kualitas perusahaan, sehingga target perusahaan dapat tercapai (Febriyanti

& Fatma, 2018).

PT. X adalah perusahaan manufaktur di-bidang otomotif yang memproduksi
Shock Absorber, Front Fork dan Oil Cushion Unit dengan standar kualitas yang
tinggi untuk memenuhi kebutuhan customer. dan purna jual. Pada lini produksi
welding terbagi menjadi 2 yaitu kendaraan roda 2 dan kendaraan roda 4. Salah satu
produk perusahaan ini-adalah suspensi monoshock untuk kendaraan.roda 2,
komponen yang di perlukanuntukproduksi suspensi monoshockadalah Outer Shell
Complete yang di buat pada lini produksi Outer Cylinder Complete (OCC).
Perakitan di area OCC termasuk kedalam Subassembly untuk menyatukan part
Outer Shell dan part Eye Cap, Untuk sambungan antara kedua part menggunakan
pengelasan resistansi dengan mesin yang las yang digunakan bertipe pengelasan

Seam Welding.
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Kendala yang terjadi saat proses produksi pada mesin seam welding SE-VS
adalah hasil sambungan las yang tidak stabil, kurangnya pemantauan JIG welding
dan penggunaan satu JIG welding untuk tiga model produk. Permasalahan tersebut
menyebabkan terjadinya downtime produksi dansmembuat nilai reject yang besar.
Untuk mencapai standar hasil pengelasan-dari perusahaan di perlukan perbaikan
pada mesin dan langkah perawatan agar mesin bisa bekerja secara optimal

kemudian dapat memperkecil angka reject produk.

Tabel 1. 1 Data produksismesin seam welding SE-VS tahun 2024

Bulan Total Produksi | ~ Operating | Downtime | Reject | o
(Pcs) Time (Menit) (Menit) (Pcs)

Januari 13210 4138 1048 1075 8%
Februari 14150 4968 855 945 7%
Maret 19416 5583 1240 462 2%
April 12765 4773 1010 1597 13%
Mei 15690 5452 1395 741 5%
Juni 7830 2444 1335 1733 22%
Juli 13835 3977 1595 1187 9%
Agustus 18487 5913 1605 352 2%
September 9320 3270 1460 1745 19%
Oktober 19078 6185 1255 389 2%
November 12025 4083 1065 1685 14%
Desember 14510 4844 1165 984 7%

Berdasarkan tabel 1.1 nilai downtime terbesar terjadi pada bulan juli 2024
dengan jumlah waktu 1595 menit dan bulan agustus 2024 dengan waktu 1605
menit. Nilai reject terbesar terjadi pada bulan september 2024 dengan jumlah
produk reject sebesar 1745 pcs, Untuk itu diperlukan perbaikan pada mesin seam
welding SE-VS agar waktu-eperasional mesin meningkat dan memperkecil angka

produk reject.

Penyelesaian masalah tersebut memerlukan metode pengukuran kinerja
mesin agar mendapatkan gambaran mengenai tingkat efektivitas. Pendekatan
dengan metode OEE dapat mengukur tingkat efektivitas kinerja mesin produksi
dengan mempertimbangkan tiga komponen utama, yaitu Availability, Performance,

dan Quality. Availability mengukur waktu kerja mesin yang tersedia untuk
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produksi, yang mencakup waktu mesin aktif dibandingkan dengan waktu yang
seharusnya tersedia (Hermawan et al., 2022). Performance mengukur kecepatan
mesin dalam menghasilkan produk, membandingkan kecepatan aktual dengan
kecepatan maksimum yang diharapkan. Quality.menilai kualitas produk yang
dihasilkan, dengan memperhitungkan jumlah produk.yang memenuhi standar
kualitas dibandingkan dengan total produk yang diproduksi. Namun, diperlukan
metode six big losses untuk menganalisis enam kerugian yang meliputi breakdown
losses, set up and adjustment losses, idling and miner stoppage losses, reduced
speed losses; rework Losses dan yield Losses. Keenam kerugian tersebut dapat
memengaruhi kinerja mesin produksi, schingga dapat diketahui .area yang

memerlukan perbaikan.

Setelah memahami kerugian yang terjadi pada mesin seam welding SE-VS,
langkah selanjutnya adalah menyusun usulan perbaikan serta penerapan solusi
perbaikan berdasarkan metode FMEA. Metode® i1 _digunakan untuk
mengidentifikasi dan mengklasifikasikan masalah yang terjadi pada mesin
produksi, dengan tujuan untuk memahami dampak potensial dari setiap masalah
terhadap kinerja mesin dan proses produksi secara keseluruhan (Sultoni & Saroso,
2019). Berdasarkan hasil analisis metode FMEA dapat membantu dalam membuat
tingkatan prioritas untuk tindakan perbaikan atau perawatan yang perlu dilakukan
melalui nilai RPN, sehingga langkah-langkah perbaikan dapat diambil secara

sistematis dan terfokus pada masalah yang paling kritis.

Penelitian oleh (Maharani et al., 2024). Berdasarkan perhitungan bahwa
nilai OEE mesin panasonic..robot welder lebih besar dengan. nilai® 72,85%
dibandingkan dengan nilai OEE mesinCO2.welder manual sebesar 66,40%, namun
nilai OEE tersebut masih berada dibawah nilai standar OEE yang ditentukan oleh
JIPM, hasil analisis diagram fishbone menunjukan tiga faktor yaitu man power,
machine dan material. Perbedaan dari penelitian yang dilakukan oleh penulis
dengan penelitian sebelumnya yaitu dari cara mengidentifikasi masalah dimana
pada penelitian sebelumnya menggunakan analisis diagram fishbone serta

menambahkan selisih biaya produksi sedangkan penulis menggunakan metode
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Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) tanpa membahas mengenai biaya
produksi yang dikeluarkan.

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan efektivitas kinerja mesin seam
welding SE-VS dengan cara meminimalkan‘downtime:serta meningkatkan jumlah
produksi. Hal ini dilakukan melalui-pengukuran kinerja, mesin menggunakan
metode OEE yang fokus' pada availability, performance, dan.quality, serta
identifikasi permasalahan menggunakan metode FMEA untuk menentukan
prioritas perbaikan secara sistematis. Dengan tercapainya tujuan tersebut,
diharapkan'mesin seam welding dapat beroperasi secara optimal, sehingga proses
produksi menjadi efisien, angka produk reject dapat ditekan, dan target produksi
terpenuhi, sehingga produktivitas di lini produksi welding dapat meningkat secara

berkelanjutan.

. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belalakang diatas dapat diramuskan masalah yang didapat

pada penelitian ini yaitu :

1. Bagaimana tingkat efektivitas pada mesin seam welding SE-VS saat produksi
Outer Shell Complete berdasarkan metode Overall Equipment Effectiveness?

2. Apa saja faktor kerugian yang.mempengaruhi tingkat efektivitas mesin seam
welding SE-VS ketika produksi Outer Shell Complete berdasarkan metode Six
Big Losses ?

3. Bagaimana cara untuk meningkatkan nilai efektivitas pada mesin seam welding

SE-VS saat produksi. Quter Shell Complete ?
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. Batasan Masalah

Adapun Batasan masalah dalam penelitian ini yaitu :

Penelitian dilaksanakan pada PT. X di lini produksi OCC (Outer Cylinder
Complete)

Objek Penelitian yaitu Mesin.Seam Welding SE-VS pada PT. X

Data yang digunakan.adalah data produksi selama 1 tahun terakhir (Januari

2024 — Desember 2024)

. Tujuan Penelitian

Tujuan dilaksanannya penelitian ini adalah sebagai berikut :

. Mengetahui tingkat efektivitas pada mesin Seam Welding SE-V'S.saat produksi

QOuter Shell Complete berdasarkan metode Overall Equipment Effectiveness

. Mengetahui faktor kerugian yang mempengaruhi tingkat efektivitas mesin

Seam Welding SE-VS saat produksi-Quter Shell Complete berdasarkan metode
Six Big Losses
Mengetahui cara untuk meningkatkan nilai efektivitas pada mesin seam welding

SE-VS saat produksi Outer Shell Complete

1.5. Manfaat Penelitian

Manfaat dari dilaksanakannya penclitian ini sebagai berikut :

1.

Manfaat Praktis

Secara praktis, penelitian ini diharapkan bisa menjadi referensi bagi
perusahaan untuk meningkatkan kinerja mesin serta mengurangi kerusakan
yang terjadi pada mesinuseam. welding SE-VS selamaproduksi shock
absorber.

Manfaat Teoritis

Secara teoritis, penelitian ini diharapkan bisa menjadi acuan untuk
menganalisis efektivitas suatu mesin, terutama di industri shock absorber
dengan menerapkan beberapa metode seperti Overall Equipment

Effectiveness, Six Big Losses, FMEA, dan Kaizen.
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. Sistematika Penulisan

BAB I PENDAHULUAN

Bab ini berisi mengenai latar belakang penulisan, rumusan masalah, batasan
masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan sistematika penulisan.

BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini menjelaskan mengenai konsep dan teori yang berkaitan dengan, penelitian
yang akan dilaksanakan seperti Mesin Seam Welding, Efektivitas;. proses
pengelasan, OEE, Six Big Losse; FMEA, Diagram Fishbone. Selain itu, bab ini juga
mengulas _kajian penelitian terdahulu yang digunakan sebagai_ acuan dan
pembanding.

BAB Il METODOLOGI

Bab ini berisikan tentang diagram. alir-pengerjaan, penjelasan langkah kerja, dan
metode dalam memecahkan masalah:

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Bab in1 berisi hasil penelitian dan pembahasan. Pembahasan meliputi perhitungan
dan pengolahan data menggunakan metode yang dipilih.

BAB V PENUTUP

Bab ini" menjelaskan kesimpulan dari hasil penelitian. untuk menyelesaikan

permasalahan yang diteliti, disertai dengan saran untuk penelitian selanjutnya.
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Berdasarkan hasil pengolahan data pada mesin“seam welding SE-VS, dapat

disimpulkan sebagai berikut:

1. Berdasarkan hasil@pengolahan data dengan metode OEE dipetroleh nilai
efektivitas mesin seam welding SE-VS, sebesar 62,6%, nilal tersebut
tergolong dalam kategori wajar dengan ruang yang besar untuk melakukan
peningkatan pada proses produksi. Angka tersebut masih berada dibawah
standar Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) sebesar 85%. Dapat
disimpulkan kinerja pada mesin seam welding SE-VS masih belum
maksimal selama satu tahun terakhir.

2. Berdasarkan hasil pengolahan data dengan metode six big losses, diketahui
faktor kerugian terbesar yang mempengaruhi tingkat efektivitas mesin seam
welding SE-VS yaitu brakedown losses dengan jumlah waktu 15028 menit.
Hal tersebut terjadi karena penyetingan ulang JIG welding, kerusakan
bearing gearbox elektroda dan sudut elektroda las:

3. Tindakan perbaikan diperoleh dari analisis FMEA dan penerapan kaizen
action serta analisis waste. Penerapan kaizen action dan analisis waste yang
dilakukan adalah penyectingan ulang sudut elektroda las, penggantian part
bearing gearbox elektroda dan penambahan JIG welding sesuai dengan

model produk.
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5.2. Saran

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, berikut beberapa saran yang dapat

diberikan:

1. Perusahaan disarankan untuk menerapkan metode Kaizen secara
berkelanjutan guna mengantisipasi kerusakan mesin serta meningkatkan

nilai efektivitas mesin seam welding SE-VS.
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2. Perusahaan disarankan untuk melakukan perawatan rutin pada mesin seam
welding SE-VS serta memastikan ketersediaan suku cadang JIG welding
dan komponen pendukung mesin di area produksi. Hal ini akan

mempercepat proses perbaikan jika terj sakan, sehingga target nilai

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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Lampiran 2. Hasil Analisis Diagram Fishbone

Perputaran elektroda ketika
pengelasan tidak stabil

Lifetime JIG Guide Stopper tidak teraw:

tidak tersediannya kontrol jumiah produk

menggunakan JIG Guide Stopper

komponen beanng gearbox
elektroda mengalami kerusakan

Machine

Posisi sambungan las produk bergeser
ke bagian atas mendekati part eye cap

Sudut elekiroda 100 derajat kurang sesuai
dengan hasil press sambungan antar part

Penyetingan ulang JIG Guide Stopper

proses produksi menggunakan
1 JIG untuk 3 model produk

Adanya WIP ketika proses produksi berlangsuny

Proses produksi tidak dalam one piece flow

Brakedown
Losses

JIG Guide Stopper periu di repair
setiap 4 hari pengoperasian

JIG Guide Stopper menggunakan
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material yang mudah aus
Environment Matarial
Kasie
\
Lampiran 3. Hasil analisis metode FMEA
% 5 Failure Cause Current Process
Faktor » F' ""“.’; M”‘”l n?{:;:{{ allury ; (Penyebab 0 Control RPN | Usulan Perbaikan
otensi Kegagalan) | ( cgagalan Kegagalan) (Prevention )
Penyetingan
Posisi sambungan las dcs“‘”;“"""d:e's": pengecekan visual kembali pahat
produk bergeser ke | sambungan las tidak dl:J tiail feess /§ produk dan A 0 elektroda dan
bagian atas mendekati | berada di area toleransi s:ﬁm :W pengukuran dengan merubah sudut
part eye cap m:eri al dial gauge lektrod: jadi
102 derajat
Melakukan
Machine komponen bearing oo pergantian
P;e(ik: - elelk otk hasil pengelsan produk gearbox elektroda s,:wﬂ[g e :;ml Ve bearing gearbox
+ penge i menjadi barang reject mengalami p gl s yang Z} Z elektroda dan
tidak stabil telah dilas X
kerusakan melumasi gear
box
Proses produksi ’ Membuat JIG
Penyetingan ulang Proses penee i mengggunakan 1 JIG el senm'g Guide Stopper
= terhenti untuk ‘ clamp screw bagian s
JIG Guide Stopper " Guide Stopper mengikuti model
melakukan setting ki3 mbdsl depan Produk
Membuat spare
IG Guide Stopper | (L 1IG Guide Stopper "":fi"k“"“'ul JIG Guide
. memerlukan repair VS proses g- menggunakan PRUEEROm, o Stopper dan
Mauerial setiap 4 hari pengolatan ukuk material kuni mesin dengan JIG l:O () merubah material
R melakukan repair JIG e sudah dilakukan i
pengoperasian yang mudah aus . menjadi
repair 5
Alumunium
Proses repair JIG tidak tersodian Pembuatan
Lifetime JIG Guide | Guide Stopper yang / csiol '\mla:a melakukan repair Checksheet
Method Stopper tidak tidak terjadwal dan ? J JIG Guide Stopper harian untuk
. % produk menggunakan —
terawasi terhentinya proses IG Guide Stopper ke area workshop lifetime JIG
produksi PP Guide Stopper
Perubahan posisi
Adanya WIP ketika Menghambat proses _~"" | Proses pengelasan Moaingi: produc layout mesin
. %8 | pengelasan produk : 4 3 | WP tersclesaikan di :
Environment proses produksi 4 P } tidak dalam lingkup : produksi agar
selanjutnya pada mesin " area produksi %
berlangsung weldin one piece flow el proses produksi
seam ling elanjutnya berjalan
Total L VE |
7 L
P
Kasie Foyﬁman L\
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Lampiran 4. Data produksi se

penelitian /
P |

KYR HEADING 17' lf— I ) : LOCATION : YEAR
Our Precision, Your Advantage PRODU ON O Ia N L ‘ d - o | SEAM WELD 2024
Januari ruari Mare Oktober November Desember
1. Input/target Produksi by CT 14285 5095 19467 13710 15494
. -
Il. Planed down time,

Total

1ll. Non Productive Time 184 137 180
IV. Loading Time 7440 5148 6009
V. Down time 1255 1065 1165
VI. Operating Time 6185 4083 4844
VII. Cycle time ideal 0.3 0.3 0.3

VIII. Setting Mesin 176 282 184
IX. Rejection 389 1685 984
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Lampiran 5. Data produksi sesudah penelitian

SEAM WELD _ [BSBBIBGSIN 02/07/2025 | 03/07/2025 | 08/07/2025 ] 05/07/2025 | 06/07/2025 — 09/07/2025 | 10/07/2025 | 11/07/2025 | 12/07/2025 | 13/07/2025 | 14/07/2025 | SHOMIBORSIN

I. Input/target Produksi by CT 850 800 900 2050 290 1120 800 1450 800 700 640
Il. Planed down time,

1. 5 minute talk + APD 5] 10 5 15 5] 5 5] 10 5 10 10
2. Sholat 20 20 20 40 0 20 20 20 20 20 20
3.5R 10 10 10 20 10 10 10 10 10 10 20
4. DCM 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
5. Tea break + Toilet 10 10 10 20 10 10 10 10 10 10 20
6. Sholat Jumat 55 55

7. Ulang Tahun

Total 55 60 55 105 90 55 55 60 55 115 80
11I. Non Productive Time 5 4 6 4 7 5 6 6 7 5 5
IV. Loading Time 330 335 320 335 340 340 330 335 345 340 330
V. Down time, 65 55 65 60 55 65 50 60 55 60 65
VI. Operating Time 265 280 255 275 285 275 280 275 290 280 265
VII. Cycle time ideal 0.3 03 03 0.3 ©3 03 0.3 0.3 03 0.3 0.3
VIII. Setting Mesin 10 8 12 10 9 8 12 9 10 8 11

IX. Output OK Produksi
X. Rejection
16/07/2025 17/07/2025 18/07/2025 19/07/2025 20/07/2025 21/07/2025 _ 23/07/2025 24/07/2025 25/07/2025 26/07/2025 30/07/2025 Total
850 1350 300 1105 590 750 300 600 1050 1060 900 20055
5 10 5 5 10 5 5 5 s 10 5 5
20 20 20 20 0 20 20 20 20 20 20 20
10 10 10 10 10 10 10 10 70 10 10 10
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
55
55 60 55 55 95 55 55 55 125 60 55 55 1565
7 6 7 6 5 6 4 6 6 7 7 6 133
340 345 340 330 340 330 345 330 335 330 335 325 7705
60 65 50 65 60 55 60 65 60 65 60 65 1385
280 280 290 265 280 275 285 265 275 265 275 260 6320

1303

47 56 48 40 0 38 49 51 46 0 48 0 44 1040
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Diskusi analisis EMEA dengan pihak Industri
Proses pembongkaran gearbox elektroda

h

Lampiran 6. Dokumentasi
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JIG Guide Stopper untuk 3 modelproduk
Posisi Pahat Elektroda ketika terpasang
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