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Lampiran 2 Spesifikasi Mesin

Model Specification
Travel
X-AXxis 500 mm (19.7”)
Y-Axis 460 mm (18.17)
Z-Axis 470 mm (18.5”)
Table
Table size 1.800 mm (71”") x 1095 mm (43”)
Floor to table 945 mm (37")
Max. Table loading capacity 250 kgs (551 Lbs)
Spindle
Type of tool shank Straight Shank
Max. Spindle speed 3.000 - 10.000 rpm
Type of transmission Belt
Machine size
Machine height 3.000 mm (118”)
Machine waight 10.500 Pounds
Floor space 3150 mm (124” L) x 2.500 mm (98 W)
Power source
Electrical power supply 15 KVA/3PH, 220V 50/60HZ
Compressed air supply 6.0 kgf/fem? (85psi) (0.6MPa)




Lampiran 3 Hasil Wawancara Penelitian

LEMBAR WAWANCARA PENDAHULUAN

Narasumber - Bapak Abe
UmtKerja  * Divisi Maintenance

Lokasi PT. Marukr International Indonesia
Tangeal 19 Mei 2023

Kendala apa yang dirasakan dalam-pm'ses> produksi dan PT. Maruki [nternational
. Indonesia im?
Jawaban
- Untuk kendala ada pada jumlah permintaan jadi tap bulannya itu tidak terpenuhi |
Jumlah permintaan butsudan dengan apa yang dihasilkan. -'

Apa penyebab dari tidak terpenuhinya permintaan tersebut? ‘
Jawaban ¢

Rarcna proses produks yang panjang jadi harus melewati banyak proses dan tiap
proses itu pengerjaannya tidak sebentar. Ditambah dani masalah mesin, jika
mesin mengalami kerusakan ataw gangguan teknik maka produkst jadi terhenti.
Ada juga masalah kualitas, jadi di kami ini proses Quality Controf hanya ada
diakhir jika butsudan sudah selesai Fimsfung dan terkadang dan hasil Qualiy |
‘Control i baru teriihat ada yang Lefect pada butsudan.

Apakah penchitian mengenai sisiem perawatan mesin dibutuhkan oleh
perusahaan?

Jawaban -

Iva tentu, karena disini belum ada sistem perawatan yang khusus untuk mesin-
mesin. Terkadang mesin rusak dan ketika mau digunakan ite baru diketahw kalau
mesin rusak. Disini ada kekurangan dalam proses Maintenance sehingga harus
dievaluasi,

Menurut Bapak, secara khusus mesin apa vang membutuhkan perawatan untuk
dilakukan dalam penelitian ini?

Jawaban |
Saya menyarankan untuk meneliti mesin Shoda NC-Router 2001-1321 ditelin
dengan betul, karena mesin ini jika mengalami Breakdown cukup lama proses
perbaikannya dan mesin ini salah satu mesin yang digunakan sctiap han dani |
| sekian banyak mesin yang ada diperusahaan ini,

Jenis breakdown apa yang biasa terjadi pada mesin Shoda NC-Router 2001-
13217

Jawaban

Mata pisau mengalami  aus  bahkan  sampai patah Karena  digunakan
berkepanjangan, terjadi Zrror pada Software sehingga hasil ukiran pola di kayu
menjadi tidak akurat dan Kalau sudah Error biasanya memakan waktu yang lama
untuk diprogramkan ulang, dan mesin senng Overficating karena digunakan
setiap har.
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‘ Janaban

kalau sckarang kami tidak lakukan pencatatan lagi karena perawatan terjadi

Apakah mesin Shoda NC-Router 2001-1321 sudah memiliki jadwal | p'erawaxaﬂ

| pergantian partnya”

Jawaban

 Buasanya penjadwalannya dan perkiraan, jika dirasa sudah kurang bagus maka
dl[,anh
-\pa}.ah dan pcmsahann memiliki data histons pcrawnlan pada mesin Shoda da NC-
Router 200113217

Jawaban

Data lustons dulu kame punya sebelum pindah ke pabrik yang sckarang, tetapt

ketika ada Trouble saja kecuali jika olinya habis dan itupun tidak terjadwal
sifinva hanya viswal sma Perawatan mutin vang hiasanva dilakukan hanva
| sebatas pengecekan dan pembersshan, tapi itu juga tidak dilakukan pencatatan.
Bagaimana prosedur Mamntenance vang dilakukan pcmsah:xan ‘untuk mesin
Shoda NC-Router 2001-1321?

Vicsin haras Unde e dulu, kemudian dibersibikan SN G tidan konslct dan

d:can tahu Froblem apa yang terjadi. hika benar-benar sudah tidak bisa
digunakan harus dilakukan pergantian dengan pars vang banu, tapi jika dirasa ’

| masih bisa menggunakan part yang lama maka hanya dilakukan pengecekan saja. |

Narasumber

( 14}4 ﬁl:aufnn )



Lampiran 4 Hasil Pengamatan Waktu

anggal | AVl Time | Planned Dounme | Loagng Tine | P ™™™ | GREET | wecinerea | SeCT
Setup | Adjustment (menit) (menit)

5 Juni 2023 540 60 480 30 60 20 6 4
6 Juni 2023 540 60 480 30 24 20 0 4
7 Juni 2023 540 60 480 28 30 20 0 4
8 Juni 2023 540 60 480 28 102 20 5 4
9 Juni 2023 540 60 480 35 108 20 12 4
12 Juni 2023 540 60 480 33 30 20 0 4
13 Juni 2023 540 60 480 35 92 20 8 4
14 Juni 2023 540 60 480 32 28 20 4
15 Juni 2023 540 60 480 34 60 20 5 4
16 Juni 2023 540 60 480 30 84 20 20 4
19 Juni 2023 540 60 480 27 35 20 0 4
20 Juni 2023 540 60 480 35 88 20 10 4
21 Juni 2023 540 60 480 36 80 20 0 4
22 Juni 2023 540 60 480 29 72 20 15 4
23 Juni 2023 540 60 480 34 30 20 0 4
26 Juni 2023 540 90 450 32 85 20 0 4
27 Juni 2023 540 60 480 34 28 20 0 4
3 Juli 2023 540 60 480 26 60 20 0 4
4 Juli 2023 540 60 480 31 50 20 0 4
5 Juli 2023 540 60 480 30 68 20 5 4

g8




Lampiran 5 Tabel Penilaian FMECA

Tabel penilaian Severity

86

Tingkat Keparahan Tingkat Keparahan Dampak Peringkat
Berbahaya tanpa peringatan Kegagalan tidak didahului oleh 10
peringatan
Ber.bahaya dengan Kegagalan didahului oleh peringatan 9
perihangatan
Sangat tinggi Produk tidak dapat dioperasikan 8
Tinggi Rroduk d.apa'F dioperasikan dengan 7
tingkat kinerja yang banyak berkurang
Produk dapat dioperasikan tetapi
Sedang sebagian item tambahan (fungsi 6
sekunder) tidak dapat berfungsi
Produk dapat dioperasikan dengan
Rendah tingkat kin[:erja ya%g sedikit ber?(urang °
Sangat Rendah Cacat disadari oleh pelanggan (>75%) 4
Minor Cacat disadari oleh pelanggan (50%) 3
Sangat minor Cacat disadari oleh pelanggan (25%) 2
Tidak ada Tidak memiliki pengaruh 1
Tabel Penilaian Occurance
Probabilitas Kejadian Risiko Deskripsi Peringkat
Sangat tinggi Sering terjadi 10
9
Tinggi Terjadi berulang 8
7
6
Sedang Jarang terjadi 5
4
e 3
Rendah Sangat kecil terjadi 5
Sangat rendah Hamper tidak pernah terjadi 1




Tabel Penilaian Detection
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Deteksi Kemungkinan Deteksi Peringkat
Hampir tidak . .
mungkin Pengontrol tidak dapat mendeteksi kegagalan 10
_ Sangat jauh kemungkinan pengontrol akan menemukan
Sangatjarang | potensi kegagalan 9
Jarang Jarang kemungkinan pengontrol akan menemukan potensi 8
kegagalan
Sangat Rendah Kemungkinan pengontrol untuk mendeteksi kegagalan 7
sangat rendah
Rendah Kemungkinan pengontrol untuk mendeteksi kegagalan 6
rendah
Sedang Kemungkinan pengontrol untuk mendeteksi kegagalan 5
sedang
Agak tinggi Kemu_ngkl_nan pengontrol untuk mendeteksi kegagalan 4
agak tinggi
Tinggi Kemyngklnan pengontrol untuk mendeteksi kegagalan 3
tinggi
Sangat tinggi Kemungkmgn pengontrol untuk mendeteksi kegagalan )
sangat tinggi
) . Kegagalan dalam proses tidak dapat terjadi karena telah
Hampir pasti | gjcegah melalui desain solusi 1
Tabel Pengisian Severity
Jenis Kegagalan Efek Yang Ditimbulkan dari Kegagalan S
dle and MinorStonpages Mesin Shoda NC-Router 2001-1321 beroperasi
Ppag tetapi tidak menghasilkan output produk
Setup and Adjustment Berkurangnya waktu produksi Mesin Shoda NC-
Losses Router 2001-1321
Tabel Pengisian Occurance
Jenis Kegagalan Faktor Penyebab Kegagalan Proses @)
Mesin
Idle and Minor Material
Stoppages Manusia
Metode
Mesin

Losses

Setup and Adjustment|  Material

Manusia

Metode




Tabel Pengisian Detection
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Jenis Kegagalan Faktor Penyebab Kegagalan Proses

Mesin

Idle and Minor Material

Stoppages Manusia
Metode
Mesin

Setup and Adjustment|  Material

Losses Manusia

Metode




Lampiran 6 Hasil Dokumentasi Penelitian
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