PT. CHITOSE INDONESIA MFG.

RESEARCH & DEVELOPMENT DEPARTMENT
OPERATION PROCESS CHART (OPC)

JENIS :NSB
FINISHING : POWDER COATING

FOR DATA BASE
MS DYNAMIC AX 2012

MODEL: M - 3012 D4-ST TIPE : 2 CRANK 1 GASLIFT CYLINDER KOMPONEN : BOTTOM (A)ASSY

TORQUE TUBE (COMPL)

BOTTOM (A) ASSY

Pp. 30/20x1.6x2260

SUNOKO PLT COMPL.
PI. 1.0,8x115x806 (1 pcs)

Pl. t.0,8x138x778 (4 pcs)
{SubkonD) |

(oa)

E-022101D
Bracket (2 pcs) ‘ Torque tube pipe
K-202025 in dari : Gudang
Bracket arm (1pcs) out ke : Sie. Konst.Welding NSB
K-200022
Pipe KC-400043-15 Pasang komponen

Bracket, Arm brkt pada
pipe, lalu las gabung
(Ms. CO2 Weld)

Haluskan dan bersihkan
sisa pengelasan
(Ms. Hand Grinder),

i
1-1

Plate Sunoko
in dari : Gudang

out ke : Sie. Konst.Welding NSB

Frame M (1 pcs)

Las sunoko plt &

0-10 Y sunoko plt A pada

Frame M
(Ms. CO2 Weld)

Haluskan dan bersihkan
-111| sisa pengelasan

-2 /| (Ms. Hand Grinder),

& INSPECTION

& INSPECTION

Joint frame
Angle plate
Handle

Collar

Pipe frame
in dari : Gudang
out ke : Sie. Konst.Bending

Bending R-80, 90°2x
(Ms. Bend horizontal)

Bor lubang @8,2 (2x)

tembus u/ gabung ke
bottom B (pin)

(Ms. Bor manual)
Bor lubang @8,2 (2x)

satu sisi tdk tembus
0-3 / u/ lubang air

(Ms. Bor manual)

Bor lubang @12,1 (2x)

tembus u/ collar joint
ke side frame

(Ms. Bor manual)

E—-&)

4

()
Sl

Bor lubang @13,1 (2x)
tembus u/ handle
(Ms. Bor manual)

5

(2
\/

Bor lubang @13,1 (2x)
tembus u/ operating lever
(Ms. Bor manual)

6

(2
Yo

Pipe frame M-3012 D KBO
in dari : Sie. Konst.Bending

out ke : Sie. Konst.Welding NSB

Las komponen joint frame,
> angle plt, handle, & collar
7

pada frame
(Ms CO2 Weld)

R |

RINGKASAN
JUMLAH

O Operation 10

WAKTU

[ inspection o | .. No| Dibuat oleh

Validasi

Revisi Disetujui Oleh |validasi | Tgl. Efektif

PSD

N\ | R&D Mgr

17-11-08

[ Inspection & 4 1
.4 operation

TOTAL

N

[Trial&Evaluation

1 R&D Mgr

26-09-2011

WAKTU | -

w

[Trial&Evaluation

06-06-2014

2 R&D Mgr

Las gabung sunoko plt
compl, Torque tube
compl dgn frame compl
(Ms CO2 Weld)
Bersihkan sisa las

(Ms. Gerinda manual)
& INSPECTION

0-12

=0
—
w

B

Pipe frame M-3012 D KWO
in dari : Sie. Konst.Bending
out ke : Sie. Konst.Welding NSB

Pre treatment & Finish P.
Coating & Inspection

0-14

-4 )

(Ms.Pre trtmnt & P. coating line)

Bottom A Assy M-3012 D
in dari : Sie. Finishing
out ke : Sie. Assy NSB

W

STORAGE

Bottom A M-3012
D siap assy




PT. CHITOSE INDONESIA MFG.
RESEARCH & DEVELOPMENT DEPARTMENT

OPERATION PROCESS CHART (OPC)

JENIS :NSB

FINISHING : POWDER COATING

MODEL : M — 3012 D4-ST

FOR DATA BASE
MS DYNAMIC AX 2012

TIPE : 2 CRANK 1 GASLIFT CYLINDER KOMPONEN : BOTTOM (B) ASSY

SUNOKO PLT COMPL.
PI. t.0,8x138x778 (3 pcs)

(Subkont)

Plate Sunoko
in dari : Gudang

out ke : Sie. Konst.Welding NSB

Proses komponen
sunoko plt di subkont
(Ms. Press 63 ton)

Frame M (2 pcs)

Frame M
(Ms. CO2 Weld)

o

INSPECTION

Las sunoko plt A pada

BOTTOM (B) ASSY
Pp. 30/20x1.6x380

Frame (2 pcs)

Angle plate (2 pcs)
Joint frame (2 pcs)
Hinge K-200015 (2 pcs)
Hinge K-200007 (4 pcs)

Komponen Bottom (B) M-3012 D
in dari : Gudang
out ke : Sie. Konst.Welding NSB

RINGKASAN

JUMLAH WAKTU

O

Operation 4

=]

No| Dibuat oleh

1T ] ..

Inspection

Validasi

Revisi

Disetujui Oleh [Validasi | Tgl. Efektif

A

Inspection & 2

1 PSD

R&D Mgr 17-11-08

operation

N

[Trial&Evaluation

R&D Mgr 26-09-2011

TOTAL
WAKTU

w

[Trial &Evaluation

N
N
2

06-06-2014

R&D Mgr

B

Pasang semua
komponen pada Jig,
Lalu las gabung
(Ms. CO2 Weld)

Las sunoko plt compl
(Ms. CO2 Weld)

0-5

12 ¢

Bersihkan sisa las

Ms. Gerinda manual)
& INSPECTION

Bottom B Assy M-3012 D KWO
in dari : Sie. Konst.Welding NSB
out ke : Sie. Finishing

Pre treatment & Finish P. Coating
(Ms.Pre trtmnt & P. coating line)

\

Bottom B Assy M-3012 D
in dari : Sie. Finishing
out ke : Sie. Assy NSB

STORAGE
Bottom B M-3012 D
siap assy




PT. CHITOSE INDONESIA MFG.
RESEARCH & DEVELOPMENT DEPARTMENT
OPERATION PROCESS CHART (OPC)

JENIS :NSB
FINISHING : POWDER COATING

MODEL:M-3012 D4-ST TIPE : 2 CRANK 1 GASLIFT CYLINDEFR

FOR DATA BASE
MS DYNAMIC AX 2012

KOMPONEN : BOTTOM (C) ASSY

BRACKET ROLLER
COMPL. (K-200006)

BOTTOM (C) ASSY
Pp. 30/20x1.6x1810

Pipe frame

Pl.2,3x33x80

Pin roller

(2 pcs)

K-005013 >

Plate roller
in dari : Gudang

out ke : Sie. Konst.Welding NSB

Las roller pin
0-4™ Pada plate
(Ms. CO2 Weld)

I-1 INSPECTION

SUNOKO PLT COMPL.
PI. 1.0,8x115x806 (1 pcs)
PI. t.0,8x138x778 (3 pcs)

(Subkont)

in dari : Gudang
out ke : Sie. Konst.Bending NSB

Bending R-80, 90°2x
(Ms. Bend horizontal)
Bor lubang @8,2 (2x)

- satu sisi tdk tembus
@ u/ lubang air
(Ms. Bor manual)

Bor lubang @8,5 (2x)

0-3\tembus u/ mat guard
(Ms. Bor manual)

Frame Bottom (C) M-3012 D KBO
n dari : Sie. Konst.Bending NSB
out ke : Sie. Konst.Welding NSB

Angle plate (2 pcs)
Matguard (1 pcs)

Plate Sunoko
in dari : Gudang

out ke : Sie. Konst.Welding NSB

Frame M (1 pcs)

<35 sunoko pit &
06 sunoko plt A pada
Q Frame M
(Ms. CO2 Weld)
Haluskan dan bersihkan
B sisa pengelasan
1-2 )| (Ms. Hand Grinder),

()

Las angle pilt,
matguard & plate roller
compl. pada frame
(Ms. CO2 Weld)

>

Las gabung sunoko plt

0-8\compl dgn frame compl
(Ms CO2 Weld)

-
C

Bersihkan sisa las

1-3 ng. Gerinda manual)

INSPECTION
.

Bottom C Assy M-3012 D KWO
n dari : Sie. Konst.Welding NSB
out ke : Sie. Finishing

Pre treatment & Finish P. Coating

(Ms.Pre trtmnt & P. coating line)

V

& INSPECTION
RINGKASAN
DUMLAR AT

Operation 8
O Disetujui
[ Inspection 2 | No| Dibuat oleh |Validasi |Revisi Oleh Validasi | Tgl. Efektif
e 1| PsD LN [ R&D Mgr 17-11-08
‘ operation 2

TOTAL 2 [rrial&Evaluation 1 R&D Mgr 26-09-2011

I 3 [rrislavaluation 2 R&D Mgr 06-06-2014

(32

Bottom C M-3012 D
in dari : Sie. Finishing
out ke : Sie. Assy NSB

STORAGE
Bottom C M-3012 D

siap assy




PT. CHITOSE INDONESIA MFG.
FOR DATA BASE

RESEARCH & DEVELOPMENT DEPARTMENT
MS DYNAMIC AX 2012

OPERATION PROCESS CHART (OPC)
JENIS :NSB  MODEL : M-3012 D4-ST TIPE : 2 CRANK 1 GASLIFT CYLINDER KOMPONEN : CENTER BOTTOM ASSY
FINISHING : POWDER COATING

FRAME BOTTOM CENTER ASSY
Pp. 30/20x1.6x220

SUNOKO PLT COMPL. (2 PCS)
PI. .0,8x115x836 (2 pcs)
(Subkont) Pipe frame
Sunoko Plate C (2 pcs) in dari : Gudang
in dari : Gudang out ke : Sie. Konst.Welding NSB
out ke : Sie. Konst.Welding NSB v

Seluruh proses pembuatan
0-1] Sunoko plate C dilakukan Las gabung sunoko plt
0-1 } compl dgn frame compl

-¥| di subkont.
& INSPECTION (Ms CO2 Weld)

Bersihkan sisa las
0-2) (Ms. Gerinda manual)
=2 | & INSPECTION

Bottom C Assy M-3012 D KWO
in dari : Sie. Konst.Welding NSB
out ke : Sie. Finishing

Pre treatment & Finish P. Coating
(Ms.Pre trtmnt & P. coating line)
& INSPECTION

Bottom C Assy M-3012 D
in dari : Sie. Finishing

; ; STORAGE
Bottom C M-3012 D

siap assy

RINGKASAN
m JUMLAH WAKTU
I:I Operation 8
) rspecton > | No| Dibuat oleh | Validasi @i Disetujui Oleh|validasi | Tgl. Efektif
e 1| PsD | N | R&D Mgr 17-11-08
TOTAL 2 [rrialgEvaluation 1 R&D Mgr 26-09-2011
WAKTU | 3 [rrialgEvaluation 2 R&D Mgr 06-06-2014




PT. CHITOSE INDONESIA MFG.
RESEARCH & DEVELOPMENT DEPARTMENT
OPERATION PROCESS CHART (OPC)

JENIS :NSB
FINISHING : ZINC PLATTING + LAQUER

FOR DATA BASE
MS DYNAMIC AX 2012

MODEL : M - 3012 D4-ST TIPE : 2 CRANK 1 GASLIFT CYLINDERKOMPONEN : Hi/Lo ROD COMPL

BRACKET(F-030401)

Pl. 1.3,2x60x168

Dantuki bolt
K-000002(1pc)™

G?

Bracket (F-030401)
in dari : Gudang
out ke : Sie. Konst.Welding NSB

Las Dantuki bolt
(Ms. CO2 Weld)

INSPECTION

ROD PIPE COMPL
Pp. @31.8x1.6x1350

od Pipe
n dari : Gudang
out ke : Sie. Konst.Bending

0-1 Press plattening 1 (2x)
(Ms. Press 40 ton)

Spacer plate |
(2 pcs >

Masukan Spacer plate
(Manual)
Press plattening 2 (2x)

(Ms. Press 40 ton)

Pierching @12 (2x)
(Ms. Press 25 ton)

Spot welding (2x2 titik)
(Ms. Spot manual)

Drilling &5 for water hole
(Ms. Bor manual)

RINGKASAN

WAKTU

JUMLAH [ Dik

Operation 9
N

Rod Pipe M-3012 D KBO
n dari : Sie. Konst.Bending
out ke : Sie. Konst.Welding NSB

Las spacer bracket
- da rod pipe

BRACKET a

F-030402(1 pc) CDP(MS. CO2 weld)

= Las bracket F-030402
(Ms. CO2 Weld)

N Bersihkan sisa las

1-2 \| (Ms. Gerinda manual)
INSPECTION

Rod Pipe compl M-3012 D KWO0
n dari : Sie. Konst.Welding NSB
out ke : Sie. Finishing

0-10 | Proses zinc platting
& Laquer coating
1-3 )| (Ms. Zinc platt line)

Rod Pipe compl M-3012 D
n dari : Sie. Finishing
out ke : Sie. Assy NSB

FINAL
1-4 | INSPECTION

S

I:l Inspection 2 1 ..

Disetujui
No| Dibuat oleh |Validasi |Revisi Oleh

Validasi | Tgl. Efektif

Inspection & 2
N A

1 PSD N R&D Mgr

STORAGE

17-11-08 Hi/Lo Rod compl M-3012 D

TOTAL
WAKTU

N

R&D Mgr

[Trial&Evaluation 1

26-09-2011

w

[Trial&Evaluation 2\ | R&D Mgr

siap assy
09-06-2014




PT. CHITOSE INDONESIA MFG.
RESEARCH & DEVELOPMENT DEPARTMENT
OPERATION PROCESS CHART (OPC)

JENIS :NSB  MODEL : M-3012 D4-ST  TIPE : 2 CRANK 1 GASLIFT CYLINDER KOMPONEN : Hi/Lo TORQUE TUBE COMPL
FINISHING : POWDER COATING

FOR DATA BASE
MS DYNAMIC AX 2012

Hi/Lo Torque tube pipe
Pp. @34x2.3x668

Hi/Lo Torque tube pipe
in dari : Gudang
out ke : Sie. Konst.Welding NSB

Bearing K-OOGOO% (ﬁ ﬁcsg

Pasang Bearing K-006002
> pada pipa Hi/Lo

(Manual)

Las Bearing pada
CS pipa Hi/Lo di 2 sisi

(Ms. CO2 Weld)
Link arm K-100027 (2 pcs)
Link arm K-100028 (2 pcs)

Subkont >
- Pasang link arm K-
@9 100027 pada pipa Hi/Lo
(Manual)
Pasang link arm K-100028

@&ada pipa Hi/Lo, lalu
tempatkan pada jig las

(Manual)

Las gabung semua
komponen
(Ms. CO2 Weld)
0-6.| Bersihkan sisa las
1-1 | (Ms. Gerinda manual)
INSPECTION

Hi/Lo Torque tube compl M — 3012 D KWO
in dari : Sie. Konst.Welding NSB
out ke : Sie. Finishing

0-7\| Pre treatment & Finish P. Coating
1-2/] (Ms.Pre trtmnt & P. coating line)

Hi/Lo Torque tube compl M — 3012 D
in dari : Sie. Finishing
out ke : Sie. Assy NSB

FINAL
1-3
INSPECTION
STORAGE
RINGKASAN ; ; Hi/Lo Torque tube compl. M — 3012 D
JUMLAH| — wAKTU siap assy
Q Operation 5
[ mspecton | 1| ... No| Dibuat oleh |Validasi [Revisi Disetujui Oleh |Validasi | Tgl. Efektif
|n5pecﬁon& ) 1 PSD & R&D Mgr 17-11-08
N operation
TOTAL 2 [rrial&Evaluation & R&D Mgr 26-09-2011
WAKTU | 3 [rrial&Evaluation 2 R&D Mgr 09-06-2014




PT. CHITOSE INDONESIA MFG.

FOR DATA BASE
MS DYNAMIC AX 2012

RESEARCH & DEVELOPMENT DEPARTMENT

OPERATION PROCESS CHART (OPC)

JENIS :NSB MODEL : M-3012 D4-ST TIPE : 2 CRANK 1 GASLIFT CYLINDER KOMPONEN : OPERATING LEVER COMPL.
FINISHING : ZINC PLATTING & POWDER COATING

Lever LH/RH
Operating lever
compl— compl.
Lever komponen Qperqting lever komponen
in dari : Gudang in dari : Gudang
. i Bush K-500010 (2 pcs) ®-| [out ke : Sie. Assy NSB
g) Proses assy lever compl \93 Pasang bush pada
-2 Di lakukan di Subkont 09 operating lever (2x)
(Manual) Lever LH/RH (2 pcs) (Manual)

Pasang Operating lever& lever
compl LH/RH pada bottom A
Snap pin @10 (1 pcs) (Manual)
Pin @54 (1 pcs) .

Cylinder (1 pcs) <) Drilling @4.8 for screw (2x)
Cylinder cover (1 pcs) (Ms. Bor manual)
Clevis pin /’

Pasang cylinder bracket

) \QDpada Me%n rame

Snap pin @10 (1 pcs)

(Manual)
Pin @21 (1pcs) =

g) Pasang ujung depan

cylinder pada Bottom A
Screw (1 pcs) - (Manual)
Nut (1 pcs)

QD Pasang control cable
Pada holder
(Manual)
1_1F NAL
INSPECTION

STORAGE

Operating lever compl.

M-3012 D

siap assembly

RINGKASAN
O JUMLAH| _ WAKTU
D Operation 7
e No| Dibuat oleh | Validasi |Révisi Disetujui Oleh [Validasi | Tgl. Efektif
] 1| psp A\ | R&D Mgr 17-11-08
TOTAl 2 [Trial&Evaluation 1 R&D Mgr 26-09-2011
WAKTU | 3 [rrial&Evaluation 2 R&D Mgr 09-06-2014




PT. CHITOSE INDONESIA MFG.

RESEARCH & DEVELOPMENT DEPARTMENT
OPERATION PROCESS CHART (OPC)

FOR DATA BASE
MS DYNAMIC AX 2012

JENIS :NSB  MODEL : M-3012-D4-ST TIPE : 2 CRANK 1 GASLIFT CYLINDER KOMPONEN : ROD & CRANK COMPL

FINISHING : ZINC PLATTING & POWDER COATING

Crank compl.

Crank komponen
in dari : Gudang
out ke : Subkont

1 i lakukan di Subkont

)}Proses assy crank compl
2
(Manual)

(2

Sgacer plate .
(2 pcs)

O—S Bersihkan sisa spot welding
1

(Ms. Gerinda manual)
& INSPECTION

Rod Pipe compl M-3012 D
in dari : Sie. Konst.Welding NSB
out ke : Sie. Finishing

Proses zinc platting
/0-9\ & Laquer coating,
1-2 /| & Inspection

(Ms. Zinc platt line)

Rod Pipe compl M-3012 D
in dari : Sie. Finishing

Nut kasime ougke | Sie. Assy NSB (1

pcs) 1
@.@ Pasang nut (Kasime)
(Manual)
O_ﬁ Roll kasime
__/ (Ms. Kasime)

0_71 Pasang Crank compl

ROD CA ASSY
Pp. @31.8x1.6x1028

Rod Pipe
in dari : Gudang
out ke : Sie. Konst.Bending

0-1 Press plattening 1 (2x)
(Ms. Press 40 ton)

Masukan Spacer
0-2
plate (Manual)
Press plattening 2 (2x)
(Ms. Press 40 ton)

Pierching @12 (2x)
(Ms. Press 25 ton)

Spot welding (2x2 titik)
(Ms. Spot manual)

0-5

0- 6\ Drilling @5 for water hole
(Ms. Bor manual)

Cutting 10x10
QD For nut
(Ms. Press 25 ton)

(Manual)
FINAL
1-3
INSPECTION
STORAGE
Rod CA Assy M-3012 D
siap assembly
RINGKASAN
JUMLAH WAKTU
U Operation 1
T spection PR R No| Dibuat oleh | Validasi |Revisi Disetujui Oleh |validasi | Tgl. Efektif
nspecion& | 1 PSD N~ | R&D Mgr 17-11-08
operation
TOTAL 2 Irrial&Evaluation 1~ | R&D Mgr 26-09-2011
WAKTU [ 3 [rrial&Evaluation 2 R&D_Mgr 10-06-2014




PT. CHITOSE INDONESIA MFG.
RESEARCH & DEVELOPMENT DEPARTMENT

OPERATION PROCESS CHART (OPC)

JENIS :NSB

FINISHING : POWDER COATING

FOR DATA BASE
MS DYNAMIC AX 2012

MODEL: M-3012 D4-ST TIPE: 2 CRANK 1 GASLIFT CYLINDER KOMPONEN : MAIN FRAME ASSY

Bracket compl

CROSS MEMBER A (Head)

CROSS FRAME C(Center)

SIDE FRAME COMPL. R/L

ide frame compl. R/L M-3012 D
n dari : Gudang

ut ke : Sie. Konst NSB

Drilling @23 mm 7x (sisi 30)

Through For Holder C
(Ms. Drill manual)

Drilling @8 mm 6x (sisi 70)

Un through for bumper list

(M. Drit manual)

Side frame R/L

in dari : Sie. Konst NSB
out ke : Sie. Konst Welding

icor pipe K-203002

[Stopper Bracket K-112002
Hinge Bracket K-112002

K-
110013 Pp.034x3.2x841 Pp.40/25x3.2x841 Pp. 70/30x1.6x2030
Bracket & Plate [Cross member A (Head)M-3012 D [Cross frame C (Center)M-3012 D
in dari : Gudang n dari : Gudang n dari : Gudang
out ke : Sie. Konst Welding put ke : Sie. Konst NSB put ke : Sie. Konst NSB
Plate K-200003 Plate F-030110-2 Drilling @8 mm (2x)
[ | [ I |
(2pcs) Pasang semua komponen 08 Un through for water hole 988" 0-1
178.62"  0-14  pd jig lalu las titik (Ms. Drill manual)
Las plate pada bracket
100" 0-11  (Ms CO2 Weld) | (Ms. CO2 Manual) Bracket K-108011
P
p
P
n
b
' 0-15  Las penuh Las bracket K-108011 168" 0-2
185" | olaz- | Tapmitaxts (200 (Ms. Rotary Welding) 100" 0-9 u/ Gas lift pada frame
[ER e . Dril manual)
-6 INSPECTION )
- 0-10 Bersihkan dan rapikan
B
b
i 1-1
B sisa las & INSPECTION
CROSS MEMBER B
H-210140 (Foot)
Pp.J34x3.2x841
[Cross member B (Foot)M-3012 D
Bracket compl 370.81"

K-110020

Bracket compl

100"

Las plate & pin

0-13

1-5

Bracket & Plate

out ke : Sie. Konst Welding

Plate K-200003 (2 pcs)

in K-000015 (1 pes)

pada bracket
(Ms CO2 Weld)

INSPECTION

n dari : Gudang
but ke : Sie. Konst NSB

Plate F-030110-2

HA-200201

Indan : Gudang

Pasang Semua Komponen

0-5 pd jig lalu las titi

(Ms. CO2 Manual)

Bracket compl
K-110013

185"

Bracket & Plate
in dari : Gudang
out ke : Sie. Konst Welding

Plate K-200003
(2 pes)

Las plate pada bracket
(Ms CO2 Weld)

- | Tap M14x1,5 (2x)
& INSPECTION

Hook K-103004 : |
Pin K-005016 Las penuh semua
Pasang seluruh komponen 2 pes 574.56" 0-6  oren
207.53"  0-19 pd jig lalu las titik Las plug pin pada bracket
(Ms. CO2 Welder) 100" 03 (Ms CO2 Weld) |
| Bersihkan dan
22044" 020 Las penuh 192" | 0-'71 rapikan sisa las
' (Ms. Rotary Welding) 04 Gerinda sisa las plug +2 & INSPECTION
| 185" |l1-11 | & INSPECTION
-9 INSPECTION I
1
Bracket compl CROSS FRAME A (Head) P c
Pp.50/30x2.3x850 asang Lross
K-110020 frame / member
Bracket & Plate T0SS frame A (Head)M-3012 D 1438.03"  0-27 compl. Pada jig las
n dari : Gudang in dari : Gudang (Ms. CO2 Welding)
ut ke : Sie. Konst NSB
out ke : Sie. Konst Welding
Plate K-200003 (2 pcs) Pelub i lub . 1438.03" 0- 28 Las gabung
elubangan utk lubang air
Pin K-000015 (1 pcs) 100" 021  (Ws Prose) 9 (M. CO2 Welding)
|_as plate & pin | Roller support
100" 0-18 pada bracket | Set Frame & Bracket pd
(Ms CO2 Weld) 0-22 jig lalu las
143.06" 1-1 Las Roller support (2x)
| -1 Ms. CO2 Welding) 1438.03" 029 (Ms. CO2 Welding)
& INSPECTION
1-8 INSPECTION
1-12 | INSPECTION
| -
CROSS FRAME B (Foot) Proses gerinding &
Bracket K-212015 P.t.1.6x139x750 (H-002101)
Pin K-005016 2430" | 10-301 | cup brushing sisa las
ross frame B (Foot) M-3012 D e
Bracket & Plate in dari : Gudang
in dari : Gudang out ke : Sie. Konst NSB Main frame M — 3012 D KWO
out ke : Sie. Konst Welding ) in dari : Sie. Konst Welding
Las gabung cross
Pin K-005016 (4 pcs) rame dengan Coating
025 bracket H/F compl.
Las pin pada bracket 4x Ms. CO2 Welding) Pre treatment & Finish
100" 0-23 (Ms CO2 Weld) 2430 [, P. Coating
-13 (Ms.Pre trtmnt & P.
I coating line)
1-11 INSPECTION
Gerinda hasil las
85"  0-24 (Ms Gerinda manual) Main frame M — 3012 D
in dari : Sie. Finishing P.
Bor lubang @6,5 (2x) [Coating
B
3 0-26 u/ House holder side rail out ke : Sie. Assy NSB




1

lMs. Bor manual

INGKASAN FINAL
JUMLAH 14 INSPECTION
O Cperatol
] nspection PR No | Dibuat oleh | Validasi |Revisi |Disetujui Oleh|validasi | Tgl. Efektif STORAGE
| PSD N R&D Mgr 17-11-08 M- 30120 o
TOTAL 2 [Trial&Evaluation 1 R&D Mgr 26-09-2011
WAKTU 3 _[rrial&Evaluation 2 \ R&D Mgr 10-06-2014




