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PERANCANGAN JIG - CHECK FIXTURE BRACKET CENTER
SUPPORT BEARING D17 UNTUK PERIODICALLY CHECK SAAT

PROSES PRODUKSI DI PT " )('9

Aric Kumiawan*) dan Denny Prumanto, ST., M1+*)

, Teknik Mesin, Universltas Krisririrvipayata
Jl "Raya Jatiwaringin, Fondok Gede, Jakarta Timur. Jakarta I 3S77

Phonc:08?114804750

Abstrak

Perkembangan industri otomotif di Indonesia saat ini didukung dengan berkembangnya teknologi dalam

bidang manufaktur. PT.X merupakan perusahaanyang bergerak di bidang industri underbodyframe

chassisuntukrnobilpenumpang(categoril),Logisticsmall(categori2)danLogisticMedium(categori3).
Pada akhir tahun 2015 PT.X mendapatkan project dari customer sebuah Produk kompown underbody

passanger car yaitu Bracket Center Support Bearing D-17 (BCSB D-17). BCSB D-17 merupakan salah satu
-kompoien 

body mobil yang menopang propeler shafi . Karena valurne order produksi yang cukup batryak

dan-,barat ruenenahi /uztu/an ,tta/i/aoVa ma,ta dibutuhlran a/alpendakang dalam prose,s pengece/ranya yaitzt

dengan menggunakan Jig . Check Fixture. Metode pengecheckan menggunakan Jig * Check Fixture pada

per@ncdngan ini merupakan salah sutu agenda Cost Reduction Program di PT "X" , yaitu rnempercepat proses

pengecheckan. diharapkan dnlaru perancangan Jig - Check Fixture ini dapat menghasilkan Jig - Check

fu*tre yang baik, arna\ dan dnpat wenghasilkan produk yang berkualitas.

Kqta kunci : Bracket Center Support Bearing D-17 , Jig' Check Fixlure

1. PENDAIIULUAN

Seiring dengan perkembangan dunia
industri otomotif modern masa kini dimana
sudah mengarah kepada perdagangan

bebas, dimana masyarakat dunia sudah
sangat leluasa untuk keluar masuk untuk
bersaing dibidang industri otomotif dalam
suatu negara yang sedang berkembang
seperti di Indonesia yang sama-satma kita
kenal baru*banr ini ini dengan istilah i\{EA
fl\4asyarakat Ekonorni Asean).

Oleh karena itu mau tidak rmau siap

iidak siap harus berbenah diri daiamt

menghadapi ketatnya persaingan di era

sekarang ini. Kelanjutan akan suetu usaha

tidak hanya di pengarurhi oleh kebijakan
pemerintah saja, mtelainkan oleh
pcrsaingan pasar yaftg semakim kornpetitifl.

Kualitas prod$k rmenjadi f'aktslr

yang sangat penting agar produk - produk
yang kita buat dapat hersaing di pasar

dumia . Sebagai fuktor yamg sangat pemting

dalam kelanggengan suatu usaha, inipun
tidak lepas dari kualitas sumber daya
manusm dalam rnenjalankan
operasionalnya. Kita di tuntut untuk lebih
Profesional dalam menangani hal ini.
Sedikit demi sedikit dan secara terus
menerus kita harus dapat belajar dan

mengembangkan diri agar dapat bersaing

dengan lcompctitor-kompetitor yang

semakin banyak di negara kita ini.
Berstmrber dari ide-ide yaflg sederhana dan

gagasan-gegesaffi haru harus dapat
dikembangkam sehagai suatu rnetode yang

ampuh dalam menangani, mengontrol, dan

menjalankan usaha" Ferlalaan tapi pasti

dirnulai dari sekarang kita harus dapat

naenerapkan sebagian dari hidup kita
tentang kualitas produk, efisiensi, efektif
dan pemtingl<an pengexnbangafl diti.

Sebagain'lana kita kctalnui bersaina

bahwa PT 66Xe' merupaken sebuah

perusahaam yang sebagian besar Sahacrnya

adalah *tilik Astra CItopart ye*ng hcrgerak
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di bidang manufaktur komponen
underbody otornotif yang sudah sekian
lama di percaya oleh beberapa customer
ATPM di Indonesia. hal ini tentunya tdak
lepas dari kemampuan tenaga - tenaga
kerjanya yang profesional disamping
penerapan manajemen sistem yang di anut
adalah Toyota Production System gPS).

Walaupun telah di terapkan
Berbagai manajernen gaya Jepang yang
telah di akui kehebatanya dalam suatu
proses produksi manufaktur, namun dalam
kenyataanya tidak semudah yang kita
bayangkan untuk dapat menjamin hasil
produksi sebuah produk yang baik. tsukan
saja pengaturan akan kelancaran jalanya
proses produksi saja yang haru kita
pahami, pengertian akan pengaruh antar
proses menjadi sosuatau yang sangat
penting untuk di mengerti. Karena di
dalam proses itulah akan terjadi
kesalahan-kesalahan dan penyimpangan-
penyimpangan yang dapat menjadi faktor
timbulnya barang-barang "NG'(No t Goo d)
atau tidak sesuai dengan Standard.

2. LAIYDASAIY TEORI

2.1 Pengertian Umum Jig Check
Firture.

Menurut Edgard G.Hoddman
(1996),jig dan fixture adalah sebuah alat
bantu yang digunakan pada proses
manufaktur, sehingga menghasilkan
duplikasi part yang akurat. Jig- Check

fixture dibuat secara khusus sebagai alat
bantu proses produksi maupun proses
pengechekan suatu produk hasil produksi
yang bertu"iuan unfuk mempemnudah
dalam petingan material yang seragann,

bentuk dan ukuran dalam jurnlah yang
banyak (mass pro&ret) serta untuk
inernpersingkat waktu produksi maupun
pengecekan.

Jig (pengarah) diartikan scbagi
stratu alat unferk noengontrol dan
mengarahkan alat potong dalamr sebuah
proses pernberetulean beerda kerja
sedangkan fixtwre (penernpat) adalah alat

lainnya yang berfungsi untuk memegane
rnelokasikan dan menjamin benda kerjr
agar tetap berada pada posisinya

2.2 Brachet Center Support Bearing
(BCSB) DI7

Bracket Center Support Bearin,
rnerupakan sebuah komponen underbod.
yang berada di kerangka sebuah mob,
pabrikan Toyota-Daihatsu (Xenia-Avanza
yang berfungsi untuk menopang Gardar
Bentuk Bracket Center Support Bearin
komponen rnobil ini ada beberapa variasi
pada edisi sebelumnya Mobil Xeni
Avanz-a menggunakan Bracket Cent<

Support Bearing type D01N . Pada akh
tahun 2015 Pabrikan asal jepang tersebr

kembali berinovasi untuk meluncurka
produk baru agar tetap bisa bersaing r

pasaran yaitu New Xenia-Avanza yall
beberapa komponen nya pun bayak yan

dilakukan perubahan, salah satunya pac

Braclret- Center Support Bearing myt

Untuk edisi terbaru nya ini di kenal dengt
Bracket Center Support Bearing D17.

Gambar 2"3 Brechet Cewts Support tsearing E
,a

2"3 Komponen-Konnp anew Bracket
Center Support Bearing D * 17

Bracket Center Support Eearii
merupakan pa(t Assernbly yang terdiri dr

beberapa single part yang di satuk
dengan proses pengelasair {Weldirag), $ig
Part tersebta{ adalah :

a. Cup A



b. CupB

o. CupC

d. CupD

e. Nut Weld M8 x 1.25

f. Nut Weld Ml0 x 1.25

Komponen Cup A, Cup B, Cup C,
Cup D sendiri rnerupakan bentukan dari
Material Sheet yang di proses Press
(stamping) Blank - F orming (Bending).

Gambar 2.4 Alur proses produksi Brocket
Center Support Bearing D * 17

2.4 Metode Perancangan YDI 2221
Perancangan merupakan proses

pengarnbilan keputusan yang dipakai untuk
mengembangkan system teknik yang
rnelibatkan sifat rnanusiawi. Merancang
berarti menyusun dan rnendapatkan hal-hal
bani" Merancang dapat benar-bemar baru
atau pengemrhangan produk yang sudah
ada sehingga lnendapatkan peningkatan
perforuira.
Secara Bmunn pera&cengarx terbagi dalam
tiga jenis yaitu :

Perancangan orisinil (Origiwal Design),
yaittr pereneangan yaxig naelibatkan
ketelitian dengan prinsip soh.tsi orisisinil
rurtuk sehuah sistem (reraea*a, pcnger.iaen

ataai perakitan) yaftg saffia atau sebtmlr
tugas baru

Perancangan adaptif ( Adafiif Design) yaitw
perancangan yang melibatkan penyesuaian
pada system yang telah ada (merupakan
solusi dari prinsip yang sama dari yang
pernah ada) untuk sebuah tugas.
Perancangan ini merupakan bagian dari
perancangan orisinil atau sering disebut
perakitan saja.
Perancangan Varian (varian Design) yain
perancangan yang melibatkan kegiatan
rnerubah dimensi atau xxenyusun aspek
yang pasti dari sistem yang telah dipilih
dengan fungsi dan tujuan yang diinginkan
dari konsep dasar.
Perancaagan dengan menggunakan metode
YDI 2221 {Verein Deutcher Ingeniere)
merupakan salah satu metode untuk
penyelesaian permasalahan dan
pengoptimalan penggunaan material,
teknologi dan keadaan ekonomi. Ide dan
pengetahuan rnerupakan sumber dasar dari
perancangan produk guna mernenuhi
permintaan konsumen dan demi
keuntungan semua pihak tentunya.

3. METODOLOGI PERANCAIIGAN
Berikut ini adalah langkah-langkah

perancangan JiS - Check fixture untuk
Bracket Center Support Bearing Dl7
dengan menggunakan metode perancangan
vDt2221

Gamrhsr 3.{ E amgkaEe peE e}?eerrg€r}
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3.1 Studi Literatur & Lapangan dan
Definisi Tugas

Dalatn merancang jig dan fixture
untuk Bracket Center Support Bearing d17
fase awal melakukan studi triterature dan
pengecekan di lapangan kemudian
dilanjutkan untuk menentukan spesifikasi
teknik. Tahapantahapan dalam menetukan
spesaifikasi teknis adalah sebagai berikut:

3.2 ldentifikasi Penggwa (aser)

Langkah awal dalam perancangan

Jis Check fixture ialah dengan
rnengidentifikasi kebutuhan pengguna

dengan melihat analisa potensi pasar, di
bawah ini merupakan tabel yang
menyajikan potensi pasar dariiig & fixture
untuk bracket center support bearing D-17
yang di lihat dari berbagai maoam aspek:

Tabel 3.1 Analisa Potensi Pasar

Segmentasi
Pasar

Pasar Pertama

Industri Otomotif (
Passenger Car )

Targeting
pasar

industri Otornotif skala
nasional dan
internasional

Positioning
Produk

Jig - Checkfixtureyang
dapat menghasilkan
produk BSCB Dl7 yang
sesuai dengan standar

3.3 Vlemyusum Fersyaratam /Kefimgimam

treBanggan
Datram pengarnbilan informasi

mengenai keingirrari pelanggan digunakan
dua cara yaitu dengan wawancara dengan
pelanggan dan survey. Berikut tabel
keinginan petranggan hasil wawancara :

Tabel 3.2 Hasil Wawancara

NO Faktor Keinginan

I Handling

Jig &fixtureyang
mudah saat

pemasangan &
pelepasan part

2 Desain

Jig &fixtureyang
ergonomis

Jig &fixture
dengan desain

yang minimalis
tetapi mencakup

aspek fungsi yang
di kehendaki

4 Durability

Jig &fixture
dengan komponen
yang tidak cepat

rusak

5 Safety
Adanya sistem

safety padajig &
Jixture

3.4 Menyusun Spesifikasi Teknis

Setelah dilakukan wawancara da

mengetahui Point-point penting dimen
produk, maka fase selanjutnya ialt
menyusun spesifikasi teknis. Dengt
rnembedakan sebuah pesyaratan apakt

sebagai kebutuhan (demond) att
keinginan (wishes) yang dapat pada tab
di bawah ini

Tabel 3"3 Reryntre*wewt &ist,lig-Ckeek Fixture

Requirements

Georneffi
Desain.lig diusahakan ergonornis ut
inempefinudah operator saat pengol
Eentuk kompak dan kokoh
Parliang: * 720 mm
Lebar: * 200 mm
Tinggi =+296mm

U

w
D
D
w

iURruA.L KALPIKA,'V&1. 3", N6. t , JasrcianE ?CI17 : 25-33



i Pengecekan lubang (hole) menggunakan
wlpin

Kinematika
D
w

Gerakan dari jig trasnlasi
minirnum handlins

Energy
D
w

Material
W Main Base: S45e
w Pin datum : S45C

Safety

D Aman bagi pengguna ( user )
Perawatan

D Perawatan mudah dilakukan

3.5 Penetapan Fungsi dan Struktur
Froduk

Setelah diketahui spesifikasi teknis
nnaka dilanjutkan dengan fase yang ke dua
yaitu menentukan fungsi dan struktur
produk. Tahapan dalam fase kedua ini
yaitu:

Gambar 3"5 A.liran Struktur fungsi

3.5lVtrencari Prinsip Solusi dan
Kombinasi

Setelah didapatkan sfruktur bagian
dan aliran struletur fungsi fase selanjurtnya
ialah mencari atrternative-altematif dari
masing-rnasing fungsi dan meneari
kornbinasi dari setiap fungsi.

a, Alternatif konsep satu
Atrternatif konsep pertanna yal1g

didapat matriks morfologi adalah (1A - 28
- 38 - 4A - 5A ). Berilcrt adalah sketsa dari
alternatif'sater :

Gambar 3.7 Alternatif Konsep I Jig - Check
Firture BCSB D-17

Pada alternatif satu ini posisi
produk @art) menghadap kebawah, yaitu
bagian Cup A dan Cup B yang
memposisikan parr pada lokator,posisi
pencekaman ( Clamping ) pada bagran
Cup D, menggunakan 1 btrah silinder
adjuster untuk clamping , untuk lokator
menggunakan base datum ditengah-tengah
diantara Cup A dan Cup B, kelebihan dari
altematif 1 ini adalah pembuatan dan
perawatan clamping lebih simpel karena
hanya nnenggunakan 1 buah silinder,

b. Alternatif konsep dua
Altematif konsep kedua yang

didapat matriks morfologi adalah (18 -
7A-3A- 58 ).Berikut adalah sketsa dari
alternatif yang kedua :

i#r {h#rcndi!*

_,. _-ts8ia

Gannbar 3.8 Alternatif Konsep 2 "Fig - Cheek
Firtwe BCSB D-17

Fada alternatif kedr.aa ini posisi
prodtek {part} rnerighadap keatas,dalam
desain seperti imi bagian Cup D yang
rnemposisikan part pada Datum base plate

,posisi pencekaman ( Clamplng ) pada
bagian Cup A dan Cup B , menggunakan
2 buah silinder adjwster untuk alampi,ng ,
untuk lokator hanya menggunakan Base
datum dikiri dan di kanan, keXebihan dari
atrternatif 2 ini adalah dari segi berat lebih
ringan, karena tidak naembutuhkan base
datum ioeator yang ada di tcmgah {

.!tERNAL KALPIKA, VSL" ]., ru&. [ , -ianurari 2&X7 ; 35-33 3g



Center ) parto secara proses handling lebih
mudah karena bagian yang datar (Flat)
yang dijadikan acuan untuk Datum base
plate, selain itu juga lebih Fleksibel
karena pegangan jig nya di desain agar
mudah di pindahkan (Portable).

3.7 Membagi Solusi Utama menjadi
Modul-Modul

Setelah didapat alternatif desain
maka selanjufilya dilakukan evaluasi
desain dengan pohon analisa dan kemudian
dengan penilaian dari alternatif desain.
Pemilihan altematif desain diambil dari
beberapa kriteria yang harus dipenuhi oleh
Jig- Checkfixture yang akan dipilih

Tabel 3.6 Pembobotan 1 dari segi operasional
dan desein Jig 4heck frrtare

spesifikasi Jig - Check fixture , Keku
Material Jig - Cluck Fixture, dan ani

dimensi produk terhadap jiq - C,

Fixture.

4.2Data Spesifikasi Jig &Check Firtt
a.Spesifikasi Jrg & Check Firtare

o Panjan :727 mm
o Lebar : 200 mm
o Tinggi:296,5mm
r Material Rangka : S45C
o Material Base Jig : S45C

Perhitungan Baut Stand
Diketahui:
Berat Jig - Check Fixture (m) = 25,86
Z = 4 baut (stand utama) Maka b
masing- masing

t'rl = f = S,4d5 .i;S

,ri : l,? (Reff : Sulr

Kiyokatsugul99T,hal : 30 1)

w :1,2x6,465 kg:7,758 kg
Gaya pengencangan bwfi (Fo): *,6 .x

.O2
(Reff: Mekanika & Elemen mesin,
t25)
Fo : 0,6 x 0,785 x 64 x 343 = 10339,3
Bahan baut yang digunakan steel SHt

20 NtD( dengan Tegangan tarik
izinkan (o*) : 343 N/mm2 1Reff:
Suplier PT X, 818.3.1M - I x i.25
Hex SHCS -- 20NrD( )
Baut yang akan digunakan ialah bau
dengan d- I mm, p : 1.25. t
menentukan tegangan tarik yang tt
dapat dihitung dengan Bersarmaan ^

iir

{9r}

&st:!r:.i:'::,:q

s,l

{

qti

Maka dari itu setelah analisa dan
pembobotan untuk perancangan jig &
fixture Bracket Center Support Bearing
D17 dari dua varian yang ada dipilih varian
ke 2 karena dari segi operasional
mempunyai nilai lebih tinggi, dan dari segi
keakuratan dirnensi mannpu menjaga titik-
titik critical dimana disebutkan dalam data
Capabilitjt, 2 Critiea{ point bersinggungan
dengan bagian Jig Check fmture
alternatif 2.

4" PERTtrTUNGAI{ DAN ANALISA

4.1 Perhituagan Desain Jig - Cheek
Firtare

Setelah mendapatkan alternatif
desain maka tahap selanjutnya adalah
menghitung dari desain tersebut.
Ferhituergam dirnuiai dan pertiitungan

i1,

iin- *.*';*:pir

- ii r*.t:ttl',tr*li;,-.ffi-:289,40N/rnm

Didapat 6r <6a maka baut MB arnan

4.3 Desaim Jig & Cheek Fixteere de

gamhar Eeomputer'( CAD )

=-ffl*-n
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Setelah dilakukan
perhitungan komponen dengan perhitungan
manual langkah selanjutnya yaitu
rnenterjemahkan hasil konsep desain yang
telah dijelaskan di bab sebelumnya
menggunakan aplikasi mdocad dan
dilanjutkan kepada proses fabrikasi di F't
6€Xrr.

Gambar 4.3 .Iig - Chech fixtare untutl< BCSB D-
t'7

Gambar 4.5 Jig - Check fixure dengan produk
ECSB il.17

4"4 Analisa pengukuram dimensi Froduk
"trC,SS &tf Terhadap {ig {keek
Fixtwra
.larak antar pim (pin to pim) pada ./ig -
Ckeckfixtwre sebagai berikut :

Gambar ,{.7 Penyesuaian Jarak l{ole Yada
produk terhadap Jig - Check

Tabel 4"1 Standart Distance Hole to Hole dan
Pin to Fin

poin

No

ilatowt{olelo

fioieptla nC$I

fr.17

DisranrePi,t to pin

Padt Jrg-flinf

Fixfiffe

Keteraryan

16 fl5.7 r I 85.?i I Seruai

r$ 473J* i 4?3Ji I $esuai

Dan selanjutnya untuk menjarvab
hipotesis pada perancangan JiS - Check
Fixtwe BCSB D-17 ini dilakukan
pembuktian pengukuran aotual terhadap
distance hole to hole yawgada pada produk
dan distance pin to pin pada Jig - Check
Fixture nya, pengarnbilan data dilakukan
sebanyak 5 kali, berikut data hasil
pengukurany:

hio in za-*ieg tr r?tr ;:& ;i:::
a'17

*!=rri, xFre 4_
ar#i ,ii*rr iii,iit dr,je

E

lils rl,l I

!t-rr' $+ thd&ia.e:s
l:

slJ3 |"r tr,ddCiia!r*t

!r-.r I [kil6ib:!'irls

Tahapan selanjuftrya adalah analisa
pengukuran diameter lubang (hole
diameter) pada produk ECSB D - 17 dan
dianneter pin (pin diameter) pada Jig -
Check Fixture. Pada proses ini dibutuhkan
keakuratan dikarenakan dianoeter pin pada
JiS Cheek Fixtwre akan digwaakan
sebagai stoper produk saat produk berada
di posisi di locatar Ea,re plate Jig"

T'abetr 4.3 llasil Fengarleurau diameter l{ale daa
diameter Pdro

R,

[dPru&s!

Dnbi
Itdsap

thEsi Ifl p.i{Jg-

Cb*ictffi

M,rl*p*pd*
trJT&JT

P t t,

t0,tr{
qqil ltfi. tntltT *05 1\k*frbn&l

1i,gr tl,9i3 itrxrc Jl{ #r +0,5 ih(&*&tdrdst

Gambar 4.4 ProdukBCSB D-17
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Penjelasan gambar dimensi

komponen Jig - Ckeck jixture

, 
, ., ,::,

|,:-.' ,.,-,: ._;t '

Gambar 4.12 Komponen Jig - Check Firtare
BCSB D.17

Keterangan Gambar di jelaskan dalam
tabel berikut :

Tabel 4.4 Keterangan Gambar Jig - Check

4,5 Analisa Terhadap keuntung
menggunakan Jig-Check Fixture

Pengecekan produk BCSB D,
rnenggunakan Jig Check Fixt'
tentunya lebih eepat daripada pengeeel
yang dilakukan secara manual sehinl
waktu kerja operator yang melakul
pengecekan lebih efrsien ,beri
penurunan waktu proses pengecel
rnenggunakan Jig - Check Fixture 1

disimulasikan terhadap efek biaya :

Tabel 4.5 Simulasi penurunan bi
Menggunakan Jig-Check Fixture

Ida

!dE* P.rEll : lah

!! tui

E P.i

6*t aar{+5ii i!4 ialEt tgr ! *4ra qiii

&t *&#&ElMlSi&1iW1iU

Gaji Fokok + Transport Operator I bulz
Rp. 3800.000 + Rp. 700.000 :

4s00.000
Gaji Pokok + Transport Operator / F

Rp. 4500.000 l22z Rp. 204"545

Total Penghematan / hari:

&p. 2fi{.545 .s t4t

Re.22.516

5. KESIMPULAN DAN SARAT{

S"l Kesimopulaur

Dari hasil perancexngenan Jig - C

Fixtwre BCSB D-17 a}<himya diper

kesimpulan sebagai bcrikut ;

&

ftxture BCSB D-17

No ilam Part DireBi
l:

EPh9,rm

I
s45C 224 x45 {2 I

2

2
2

t4
1 s45C

'w t^.Ld n^rs nr6 v ,a ffi SHCS

t1 id sock6 coreMa x20 l,msHUS

kd C^rcM3r16ffi
{okPh

bn6f HoEs Shfl

24

S45C 2
omscuA 1

)DDer CD B 2 I
tueDaffirclMl

I
I

BeDaMfud2 I
4
I

'kE HoHcr &db
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l.

2.

3.

Dari segi mfety Jig - Check Fixture

aman digunakan bagi operator dan

aman bagiproduk .

Dari segi handling mudah bagi operator

untuk memposisikan dan mengambil

part.

Dari Segi kemampuan untuk digunakan

secara berulang - ulang (repeat ability)

Jig - Check Fixture ini cukuP baik

karena selain bahan yang di gunakan

lebih keras daripada produk yang akan

di check beberapa komponen dilakukan

proses harden.

Dari segi desain Jig - Check Fixture ini

mempunyai kelebihan yaitu mudah

dipindahkan (portable) karena di

lengkapi dengan pegangan (handle).

Kesimpulan Terhadap penurunan Biaya

( Cost Saving) :

Pengecheckan menggunakan Jig
Check Fixture mampu menghemat

waktu pengecheckan sekitar 142 menit
/ hari,dan bila di konversikan dengan

biaya operasional operator 1.ang
melakukan pengecheckan yaitu RP.

22.516lhari.
Spesifikasi Jig & Check Fixture
Panjang :727 mm
Lebar : 200 mm
Tinggi :296,5 mm
Material Rangka: S45C

Tegangan tarik maksimum (4) : 569

N/mm2
Teganga tarik yang izinkan (o*) : 343

N/mm2
Modulus elastisitas : 200 GPa

5.2 Saran
Pada tahap awal (initial massPro)

pengechekan menggunakan Jig - Check

Fixture ini sebaiknya dilakukan
pengecheckan 100 % sebagai jaminan

bahwa Jig - Check Fixture ini laYak

digunakan, dalam kurun waktu tertentu
setelah dinyatakan tidak ada part yang

defect, quantity part yang di check dapat

dikurangi hingga batas minimal yang telah

disepakati ( 9 pcs per batch produksi ).

Jig - Check Fixture Yang telah di
fabrikasi ini merupakan alat yang akan

digunakan secara terus menerus, oleh

karenanya Penulis menyarankan agar Jig -
eheek Fixture ini juga di kalibrasi secara

periodik untuk menghindari Flow - out
produk yang tidak sesuai dengan standart.
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