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INSTRUMENT PENELITIAN 

Nama  : Iwan Soma 

Jabatan : Mechanical Electrical Section Head 
 

No Pertanyaan 

1 Berapa lama jam kerja mesin dalam sehari ? 

2 
Berapa lama yang dibutuhkan untuk melakukan set up & adjustment pada mesin 

selama proses produksi ? 

3 Kapan dilakukan pergantian komponen pada mesin dalam setahun terakhir ? 

4 Kapan perusahaan melakukan planned downtime pada mesin ? 

5 Penyebab mesin mengalami kerusakan (breakdown) ? 

6 Berapa lama mesin mengalami kerusakan (breakdown) dalam setahun terakhir ? 

7 Berapa jumlah total produksi dalam setahun ? 

8 Berapa jumlah produk yang berhasil (processed amount) ? 

9 Berapa jumlah produk yang gagal (defect amount) ? 

10 Berapa waktu rata-rata mesin untuk meghasilkan sebuah produk ? 
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KUISIONER PENELITIAN 
 

Nama  : Iwan Soma 

Jabatan  : Mechanical Electrical Section Head 
 

No  Jenis Losses Pertanyaan  

1 

 

Set Up & 

Adjustment 

Apa penyebab terjadinya set up & adjustment losses pada mesin 

dari factor manusia : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya set up & adjustment losses pada mesin 

dari factor material : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya set up & adjustment losses pada mesin 

dari factor lingkungan : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya set up & adjustment losses pada mesin 

dari factor metode : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya set up & adjustment losses pada mesin 

dari factor mesin : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

2 idling & Minor Apa penyebab terjadinya idling & minor stoppages losses pada 
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Stoppages mesin dari factor manusia : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya idling & minor stoppages losses pada 

mesin dari factor material : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya idling & minor stoppages losses pada 

mesin dari factor lingkungan : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya idling & minor stoppages losses pada 

mesin dari factor metode : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya idling & minor stoppages losses pada 

mesin dari factor mesin : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

3 Reject/Rework 

Apa penyebab terjadinya reject/rework stoppages losses pada 

mesin dari factor manusia : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya reject/rework stoppages losses pada 

mesin dari factor material : 

a. Failure Mode 
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b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya reject/rework stoppages losses pada 

mesin dari factor lingkungan : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya reject/rework stoppages losses pada 

mesin dari factor metode : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

Apa penyebab terjadinya reject/rework stoppages losses pada 

mesin dari factor mesin  : 

a. Failure Mode 

b. Failure Effect 

c. Failure Cause 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 



 

100 
 

KUISIONER FMEA 
 

Nama  : Iwan Soma 

Jabatan   : Mechanical Electrical Section Head 
 

No Jenis Losses 
Factor  
Utama 

Failure Mode Failure Effect Failure Cause S O D RPN 

1 
Set Up and 

Adjustment 

Manusia 

Efisiensi 
pemakaian crane 
kurang optimal 

Proses pemotongan 
bata menjadi lama 

Variasi skill 
operator 3 4 8 96 

Teamwork operator 
kurang 3 4 8 96 

Material 
Pengangkatan 
molding lama 

Material menjadi 
keras 

Material cacat 4 4 8 128 
Produksi tidak 
sempurna 4 5 8 160 

Lingkungan 

Keadaan 
lingkungan kurang 
baik 

Konsentrasi 
operator berkurang 
sehingga 
menimbulkan 
kesalahan kerja 

Peletakan peralatan 
kurang tertata 2 4 6 48 

Jarak antara mesin 
terlalu jauh 2 4 6 48 

Kondisi lingkungan 
panas 2 4 8 64 

Metode 

Proses pemotongan 
tidak optimal 

Membutuhkan 
waktu yang lama 
dalam bekerja 

Sop belum di 
jalankan dengan 
optimal 

4 4 8 128 

banyaknya aktivitas 
kurang produktiv 2 4 8 64 
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Mesin Penurunan 
efektivitas mesin 

Mesin tidak bekerja 
sesuai ketentuan 

Mesin menganggur 
 5 5 6 150 

TTD : 

 
 

2 
Reject/rework 

Losses 

Manusia 

Produksi tidak 
sempurna  

Kerugian pada 
perusahaan 

Operator Kurang 
pengawasan dan 
ketelitian  

4 4 8 128 

Kurang disiplin 4 4 8 128 

Material 

Material tidak 
kuat/rapuh 

Produk mengalami 
kecacatan 

Pencampuran 
material kurang 
merata 

6 5 6 180 

Kadar material 
silika yang tidak 
konsisten 

5 4 8 160 

Lingkungan 

Keadaan 
lingkungan kurang 
baik  

Konsentrasi 
operator berkurang 
sehingga 
menimbulkan 
kesalahan kerja 

Kurang terang 2 4 8 64 

Kondisi lingkungan 
panas 2 4 8 64 

Metode 
Proses pemotongan 
tidak optimal 

Membutuhkan 
waktu yang lama 
dalam bekerja 

sop tidak 
dijalanakan dengan 4 4 8 128 
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optimal 

Mesin 

Mesin tidak bekerja 
sesuai ketentuan 

Produk mengalami 
keretakan 

Mesin sudah 
konstan pada saat 
pemotongan akhir 
horizontal 

3 4 8 96 

Tekanan angin 
tidak maksimal (0,8 
mpa) 

6 5 6 180 

Kawat besi putus 6 5 6 180 
TTD : 

 
 

3 

Idling and 
Minor 

stoppages 
Losses 

 

Manusia 
Operator mesin 
bekerja tidak 
optimal 

Proses pemotongan 
bata menjadi lama 

Variasi skill 
operator 3 4 8 96 

Material 
Pengangkatan 
molding terlalu 
lama 

Target produksi 
tidak tercapai  

Material terlalu 
keras 4 4 8 128 

Lingkungan 
Mesin mati 
mendadak 

Mesin berhenti 
sesaat untuk 
penggantian genset 

Pemadaman listrik 2 4 8 64 

Suhu ruangan yang Operator kurang Sirkulasi udara 2 4 8 64 
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panas focus  kurang baik 

Metode 
Proses pemotongan 
tidak optimal 

Membutuhkan 
waktu yang lama 
dalam bekerja 

sop tidak  
dijalankan dengan 
maksimal 

4 4 8 128 

Mesin 

Mesin berhenti Proses produksi 
terhambat 

Kawat besi putus 3 5 6 90 
tekanan angin 
kompresor rendah 3 5 6 90 

Sensor tidak 
berfungsi 3 5 6 90 

Motor penggerak 
trip 3 5 6 90 

TTD : 
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Tabel Severity 

Rating  Kriteria 

1 
 

The defect does not affect the quality (Bentuk 
kegagalan tidak mempegaruhi kualitas) tidak 
menimbulkan dampak yang begitu berarti atau dapat 
diabaikan. 2 

3 Very low and Low (Kegagalan berpengaruh ringan). 
Menimbulkan dampak yang sangat kecil dan 
memerlukan biaya perbaikan yang rendah 4 

5 Transitory (Kegagalan yang menimbulkan sedikit 
kesulitan). 

6 Avarage (Kegagalan menyebabkan kualitas produk 
sedikit terpengaruh) 

7 Significant (Kegagalan berdampak signifikan). Perlu 
adanya sedikit perbaikan produk atau sistem. 

8 
High (Kegagalan yang terjadi memiliki dampak yang 
tinggi) Perbaikan yang dilakukan menggunakan biaya 
besar 

9 Very High (Kegagalan yang terjadi mempengaruhi 
kelayakan dan kegunaan produk atau sistem). 

10 Product Rejection (Kegagalan yang terjadi 
menyebabkan kerusakan total) 
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Tabel Occurance 

Rating  
 

Probabilitas Kegagalan No. dari kegagalan 

1 Tidak mungkin terjadinya 
kegagalan 

> per 1.000.000 

2 1 per 100.000 

3 Kegagalan sangat jarang  
Terjadi 

1 per 50.000 

4 1 per 10.000 

5 
Kegagalan hanya terjadi sesekali 

1 per 5.000 

6 1 per 1.000 

7 Kegagalan terjadi secara berulang 
diarea yang sama 

1 per 600 

8 1 per 4000 

9 
Kegagalan selalu berulang 

1 per 100 

10 1 per 10 
 
 

 
Tabel Detection 

Rating  Kategori  Tingkat Mendeteksi 

1 
2 Sangat tinggi 

Sangat besar kemungkinan untuk 
mendeteksi penyebab yang berpotensi 
merusak 

3 
4 Tinggi Besar kemungkinan untuk mendeteksi 

penyebab yang berpotensi merusak 

5 
6 Sedang Sedang kemungkinan untuk mendeteksi 

penyebab yang berpotensi merusak 

7 
8 Rendah Kecil, kemungkinan untuk mendeteksi 

penyebab yang berpotensi merusak 

9 
10 Sangat Rendah Mustahil, kemungkinan untuk mendeteksi 

penyebab yang berpotensi merusak 
 

 
 

 


