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LAMPIRAN 

Lampiran 1 Objek Penelitian 
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Lampiran 2 Spesifikasi Mesin 

 

Model Specification 

Travel  

X-Axis 500 mm (19.7”) 

Y-Axis 460 mm (18.1”) 

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/cm2 (85psi) (0.6MPa) 
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Lampiran 3 Hasil Wawancara Penelitian 
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Lampiran 4 Hasil Pengamatan Waktu 

 

Tanggal 
Available Time 

(menit) 

Planned Downtime 

(menit) 

Loading Time 

(menit) 

Setup and Adjustment 

(menit) 
Operator 

Istirahat 

(menit) 

Machine Break 

(menit) 

Machine 

Cleaning 

(menit) Setup Adjustment 

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 0 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 

8
5
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Lampiran 5 Tabel Penilaian FMECA 

Tabel penilaian Severity 

Tingkat Keparahan Tingkat Keparahan Dampak Peringkat 

Berbahaya tanpa peringatan 
Kegagalan tidak didahului oleh 

peringatan 
10 

Berbahaya dengan 

perihangatan 
Kegagalan didahului oleh peringatan 9 

Sangat tinggi Produk tidak dapat dioperasikan 8 

Tinggi 
Produk dapat dioperasikan dengan 

tingkat kinerja yang banyak berkurang 
7 

Sedang 

Produk dapat dioperasikan tetapi 

sebagian item tambahan (fungsi 

sekunder) tidak dapat berfungsi 

6 

Rendah 
Produk dapat dioperasikan dengan 

tingkat kinerja yang sedikit berkurang 
5 

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 

Tinggi Terjadi berulang 

9 

8 

7 

Sedang Jarang terjadi 

6 

5 

4 

Rendah Sangat kecil terjadi 
3 

2 

Sangat rendah Hamper tidak pernah terjadi 1 
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Tabel Penilaian Detection 

Deteksi Kemungkinan Deteksi Peringkat 

Hampir tidak 

mungkin 
Pengontrol tidak dapat mendeteksi kegagalan 10 

Sangat jarang 
Sangat jauh kemungkinan pengontrol akan menemukan 

potensi  kegagalan 9 

Jarang 
Jarang kemungkinan pengontrol akan menemukan potensi 

kegagalan 
8 

Sangat Rendah 
Kemungkinan pengontrol untuk mendeteksi kegagalan 

sangat rendah 
7 

Rendah 
Kemungkinan pengontrol untuk mendeteksi kegagalan 

rendah 
6 

Sedang 
Kemungkinan pengontrol untuk mendeteksi kegagalan 

sedang 
5 

Agak tinggi 
Kemungkinan pengontrol untuk mendeteksi kegagalan 

agak tinggi 
4 

Tinggi 
Kemungkinan pengontrol untuk mendeteksi kegagalan 

tinggi 
3 

Sangat tinggi 
Kemungkinan pengontrol untuk mendeteksi kegagalan 

sangat tinggi 
2 

Hampir pasti 
Kegagalan dalam proses tidak dapat terjadi karena telah 

dicegah melalui desain solusi 1 

 

Tabel Pengisian Severity 

Jenis Kegagalan Efek Yang Ditimbulkan dari Kegagalan S 

Idle and Minor Stoppages 
Mesin Shoda NC-Router 2001-1321 beroperasi 

tetapi tidak menghasilkan output produk 

 

Setup and Adjustment 

Losses 

Berkurangnya waktu produksi Mesin Shoda NC-

Router 2001-1321 

 

 

Tabel Pengisian Occurance 

Jenis Kegagalan Faktor Penyebab Kegagalan Proses O 

Idle and Minor 

Stoppages 

Mesin   

Material   

Manusia   

Metode   

Setup and Adjustment 

Losses 

Mesin   

Material   

Manusia   

Metode   
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Tabel Pengisian Detection 

Jenis Kegagalan Faktor Penyebab Kegagalan Proses D 

Idle and Minor 

Stoppages 

Mesin   

Material   

Manusia   

Metode   

Setup and Adjustment 

Losses 

Mesin   

Material   

Manusia   

Metode   
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Lampiran 6 Hasil Dokumentasi Penelitian 
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