
LAMPIRAN 1 

 

Tabel Dampak Kegagalan (Severity) 

Akibat Kriteria Severity Ranking 

Hazardous 

without 

warning 

Tingkat yang sangat tinggi ketika mode kegagalan 

potensial mempengaruhi keamanan pengoperasian dan 

atau melibatkan peraturan pemerintah tanpa peringatan 

10 

Hazardous 

with 

warning 

Tingkat yang sangat tinggi ketika mode kegagalan 

potensial mempengaruhi keamanan pengoperasian dan 

atau melibatkan peraturan pemerintah dengan peringatan 

9 

Very high Item tidak beroperasi dengan kehilangan fungsi utama 8 

High 
Item dapat berfungsi tetapi pada tingkat pengurangan 

performansi. Konsumen merasa tidak puas 
7 

Moderate 
Item dapat berfungsi tetapi tidak ada kenyamanan. 

Konsumen yang berpengalaman merasa tidak puas 
6 

Low 

Item dapat berfungsi tetapi kenyamanan berada pada 

tingkat pengurangan performansi. Konsumen yang 

berpengalaman sebagian merasa tidak puas 

5 

Very low 
Cocok, penyelesaian dan item tidak ada konfirmasi. 

Cacat disadari oleh sebagian besar konsumen  
4 

Minor 
Cocok, penyelesaian dan item tidak ada konfirmasi. 

Cacat disadari oleh sebagian konsumen  
3 

Very 

minor 

Cocok, penyelesaian dan item tidak ada konfirmasi. 

Cacat disadari oleh konsumen tertentu 
2 

None Tidak ada efek 1 

 

Tabel Kemungkinan Kegagalan (Occurrence) 

Probilitas Kegagalan Kemungkinan Kegagalan Ranking 

≥ 1 in 2 10 Very high : kegagalan hampir tidak 

dapat dihindarkan 1 in 3 9 

1 in 8 8 High : kegagalan yang berulang-

ulang 1 in 20 7 

1 in 80 6 

1 in 400 5 
Moderate : kegagalan yang sekali-

kali 
1 in 2.000 4 

1in 15.000 3 
Low : kegagalan yang relatif sedikit 

1in 150.000 2 

Remote : Kegagalan tidak mungkin ≤ 1 in 15.000.000 1 

 



Tabel Kemudahan Mendeteksi (Detectability) 

Deteksi Kriteria Detectability Ranking 

Absolute 

uncertainty 

Kontrol desain tidak dapat mendeteksi penyebab 

potensial dan mode kegagalan atau tidak ada kontrol 

desain 

10 

Very 

remote 

Kesempatan sangat jarang dalam kontrol desain 

mendeteksi  penyebab potensial dan mode kegagalan  
9 

Remote 
Kesempatan jarang dalam kontrol desain mendeteksi 

penyebab potensial dan mode kegagalan  
8 

Very low 
Kesempatan sangat rendah dalam kontrol desain 

mendeteksi penyebab potensial dan mode kegagalan  
7 

Low 
Kesempatan rendah dalam kontrol desain mendeteksi 

penyebab potensial dan mode kegagalan  
6 

Moderate 
Kesempatan tengah-tengah dalam kontrol desain 

mendeteksi penyebab potensial dan mode kegagalan  
5 

Moderately 

high 

Kesempatan tengah-tengah sedikit besar dalam kontrol 

desain mendeteksi penyebab potensial dan mode 

kegagalan  

4 

High 
Kesempatan besar dalam kontrol desain mendeteksi 

penyebab potensial dan mode kegagalan  
3 

Very high 
Kesempatan sangat besar dalam kontrol desain 

mendeteksi penyebab potensial dan mode kegagalan  
2 

Almost 

certain 

Kesempatan pasti dalam kontrol desain mendeteksi 

penyebab potensial dan mode kegagalan  
1 

 

Sumber: Elmar.com (diterjemahkan dari bahasa Inggris) 
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Tabel Peta u Keseluruhan untuk Proses Pemotongan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sumber : hasil perhitungan penulis 

 

1 30 18 0.600 0.872 0.489 0.106

2 30 3 0.100 0.872 0.489 0.106

3 30 4 0.133 0.872 0.489 0.106

4 30 19 0.633 0.872 0.489 0.106

5 30 17 0.567 0.872 0.489 0.106

6 30 12 0.400 0.872 0.489 0.106

7 30 22 0.733 0.872 0.489 0.106

8 30 16 0.533 0.872 0.489 0.106

9 30 10 0.333 0.872 0.489 0.106

10 30 12 0.400 0.872 0.489 0.106

11 30 20 0.667 0.872 0.489 0.106

12 30 2 0.067 0.872 0.489 0.106

13 30 21 0.700 0.872 0.489 0.106

14 30 19 0.633 0.872 0.489 0.106

15 30 16 0.533 0.872 0.489 0.106

16 30 26 0.867 0.872 0.489 0.106

17 30 21 0.700 0.872 0.489 0.106

18 30 21 0.700 0.872 0.489 0.106

19 30 26 0.867 0.872 0.489 0.106

20 30 16 0.533 0.872 0.489 0.106

21 30 13 0.433 0.872 0.489 0.106

22 30 24 0.800 0.872 0.489 0.106

23 30 13 0.433 0.872 0.489 0.106

24 30 6 0.200 0.872 0.489 0.106

25 30 19 0.633 0.872 0.489 0.106

26 30 23 0.767 0.872 0.489 0.106

27 30 8 0.267 0.872 0.489 0.106

28 30 10 0.333 0.872 0.489 0.106

29 30 7 0.233 0.872 0.489 0.106

30 30 15 0.500 0.872 0.489 0.106

31 30 24 0.800 0.872 0.489 0.106

32 30 21 0.700 0.872 0.489 0.106

33 30 16 0.533 0.872 0.489 0.106

34 30 15 0.500 0.872 0.489 0.106

35 30 17 0.567 0.872 0.489 0.106

36 30 8 0.267 0.872 0.489 0.106

37 30 7 0.233 0.872 0.489 0.106

38 30 6 0.200 0.872 0.489 0.106

39 30 5 0.167 0.872 0.489 0.106

40 30 9 0.300 0.872 0.489 0.106

BKA GT BKBk
Jumlah 

Diperiksa 

Jumlah 

Cacat ( c)
u



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar Peta u Keseluruhan untuk Proses Pemotongan 

 

Berdasarkan tabel  dan gambar di atas dapat diketahui: 

• Titik yang keluar dari BKA (Batas Kendali Atas) adalah tidak ada. 

• Titik yang keluar dari BKB (Batas Kendali Bawah) adalah data ke-2 dan 3. 

Data yang keluar dari BKB tidak dibuang karena produk tersebut diperiksa 

oleh operator QC dengan teliti dan benar, dimana hasil pemeriksaan 

menunjukkan kualitas produk  yang baik.  

Kesimpulan: proses berada dalam keadaan yang terkendali. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Peta u Keseluruhan untuk Proses Pemotongan

0

0.2

0.4

0.6

0.8

1

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34 37 40

K

u

u

BKA

GT

BKB



LAMPIRAN 3 

 

Tabel Peta u Keseluruhan untuk Proses Pembentukan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sumber : hasil perhitungan penulis 

 

1 30 22 0.733 0.931 0.532 0.132

2 30 9 0.300 0.931 0.532 0.132

3 30 11 0.367 0.931 0.532 0.132

4 30 10 0.333 0.931 0.532 0.132

5 30 10 0.333 0.931 0.532 0.132

6 30 25 0.833 0.931 0.532 0.132

7 30 14 0.467 0.931 0.532 0.132

8 30 8 0.267 0.931 0.532 0.132

9 30 26 0.867 0.931 0.532 0.132

10 30 21 0.700 0.931 0.532 0.132

11 30 13 0.433 0.931 0.532 0.132

12 30 16 0.533 0.931 0.532 0.132

13 30 15 0.500 0.931 0.532 0.132

14 30 26 0.867 0.931 0.532 0.132

15 30 8 0.267 0.931 0.532 0.132

16 30 8 0.267 0.931 0.532 0.132

17 30 21 0.700 0.931 0.532 0.132

18 30 15 0.500 0.931 0.532 0.132

19 30 20 0.667 0.931 0.532 0.132

20 30 15 0.500 0.931 0.532 0.132

21 30 25 0.833 0.931 0.532 0.132

22 30 10 0.333 0.931 0.532 0.132

23 30 21 0.700 0.931 0.532 0.132

24 30 24 0.800 0.931 0.532 0.132

25 30 22 0.733 0.931 0.532 0.132

26 30 19 0.633 0.931 0.532 0.132

27 30 8 0.267 0.931 0.532 0.132

28 30 17 0.567 0.931 0.532 0.132

29 30 16 0.533 0.931 0.532 0.132

30 30 17 0.567 0.931 0.532 0.132

31 30 15 0.500 0.931 0.532 0.132

32 30 9 0.300 0.931 0.532 0.132

33 30 13 0.433 0.931 0.532 0.132

34 30 18 0.600 0.931 0.532 0.132

35 30 12 0.400 0.931 0.532 0.132

36 30 25 0.833 0.931 0.532 0.132

37 30 17 0.567 0.931 0.532 0.132

38 30 9 0.300 0.931 0.532 0.132

39 30 20 0.667 0.931 0.532 0.132

40 30 8 0.267 0.931 0.532 0.132

BKA GT BKBk
Jumlah 

Diperiksa 

Jumlah 

Cacat ( c)
u



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar Peta u Keseluruhan untuk Proses Pembentukan 

 

Berdasarkan tabel dan gambar di atas dapat diketahui: 

• Titik yang keluar dari BKA (Batas Kendali Atas) adalah tidak ada. 

• Titik yang keluar dari BKB (Batas Kendali Bawah) adalah tidak ada.  

Kesimpulan: proses berada dalam keadaan yang terkendali. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Peta u Keseluruhan untuk Proses Pembentukan
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Tanggal : No :

Jumlah Produksi :

Jumlah Periksa (n) Unit : 

Keterangan gambar:

1. Tinggi Potong (TP)

Lembar Check Sheet untuk Inspeksi Pemotongan

Gores KasarTP (mm)No GramUlir HalusUlir KasarGores Halus

 

 

 

 

 

 

 



Tanggal : No :

Jumlah Produksi :

Jumlah Periksa (n) Unit : 

Keterangan gambar:

1. Diameter Luar Kepala Atas (DLKA)

2. Tebal Kepala Atas (TKA)

3. Tinggi Dalam Kepala Atas (TDKA)

4. Tinggi Luar Kepala Atas (TLKA)

5. Tinggi Sambungan (TS)

6. Diameter Luar Kepala Bawah (DLKB)

7. Tebal Kepala Bawah (TKB)

8. Tinggi Dalam Kepala Bawah (TDKB)

9. Tinggi Luar Kepala Bawah (TLKBawah)

DLKA TKA TDKA TLKA DLKB TKB TDKB TLKB

Lembar Check Sheet untuk Inspeksi Pembentukan

No
Kepala Atas (mm) Kepala Bawah (mm)

TS Gores
Ulir 

Kasar

Ulir 

Halus
Crack



 

LAMPIRAN 5 

 

Periode Waktu:

Oleh                    :

Nilai GT             :

Penyebab

Lembar Kerja Peta Kendali u

No
Subgrup 

(k)

Jumlah 

Diperiksa (n)

Jumlah Cacat 

( c )

Nilai u   

u = c/n

BKA BKB
Keputusan

nGTGT /3+= nGTGT /3−=

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Periode Waktu:

Oleh                  :

Nilai GT            :

Penyebab

Lembar Kerja Peta Kendali 

No Subgrup (k)
Jumlah 

Diperiksa (n)
Nilai 

BKA BKB
Keputusan

X

X sAGT .3−=sAGT .3+=

 

 

 

Periode Waktu:

Oleh                  :

Nilai GT            :

Penyebab

Lembar Kerja Peta Kendali s

No Subgrup (k)
Jumlah 

Diperiksa (n)
Nilai s

BKA BKB
Keputusan

3.BGT=
4.BGT=
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Tanggal             :

Mesin               :

No. Mesin        : 

Dilakukan oleh :

Nama Komponen (Part ) Mesin 

Dilakukan oleh : Disetujui oleh :

(Bagian maintenance ) (Kabag maintenance )

Lembar Check Sheet untuk Perawatan Mesin

Kondisi
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Tabel Faktor-Faktor Penetapan Batas Kendali 3σ dari Bagan Kendali X dan s 

A3 A B3 B4 B5 B6

2 2.66 2.12 0 3.27 0 2.61

3 1.95 1.73 0 2.57 0 2.28

4 1.63 1.5 0 2.27 0 2.09

5 1.43 1.34 0 2.09 0 1.96

6 1.29 1.22 0.03 1.97 0.03 1.87

7 1.18 1.13 0.12 1.88 0.11 1.81

8 1.1 1.06 0.19 1.81 0.18 1.75

9 1.03 1 0.24 1.76 0.23 1.71

10 0.98 0.95 0.28 1.72 0.28 1.67

11 0.93 0.9 0.32 1.68 0.31 1.64

12 0.89 0.87 0.35 1.65 0.35 1.61

13 0.85 0.83 0.38 1.62 0.37 1.59

14 0.82 0.8 0.41 1.59 0.4 1.56

15 0.79 0.77 0.43 1.57 0.42 1.54

16 0.76 0.75 0.45 1.55 0.44 1.53

17 0.74 0.73 0.47 1.53 0.46 1.51

18 0.72 0.71 0.48 1.52 0.48 1.5

19 0.7 0.69 0.5 1.5 0.49 1.48

20 0.68 0.67 0.51 1.49 0.5 1.47

21 0.66 0.65 0.52 1.48 0.52 1.46

22 0.65 0.64 0.53 1.47 0.53 1.45

23 0.63 0.63 0.54 1.46 0.54 1.44

24 0.62 0.61 0.55 1.45 0.55 1.43

25 0.61 0.6 0.56 1.44 0.56 1.42

30 0.55 0.55 0.6 1.4 0.6 1.38

35 0.51 0.51 0.63 1.37 0.63 1.36

40 0.48 0.47 0.66 1.34 0.66 1.33

45 0.45 0.45 0.68 1.32 0.68 1.31

50 0.43 0.42 0.7 1.3 0.69 1.3

55 0.41 0.4 0.71 1.29 0.71 1.28

60 0.39 0.39 0.72 1.28 0.72 1.27

65 0.37 0.37 0.73 1.27 0.73 1.26

70 0.36 0.36 0.74 1.26 0.74 1.25

75 0.35 0.35 0.75 1.25 0.75 1.24

80 0.34 0.34 0.76 1.24 0.76 1.24

85 0.33 0.33 0.77 1.23 0.77 1.23

90 0.32 0.32 0.77 1.23 0.77 1.22

95 0.31 0.31 0.78 1.22 0.78 1.22

100 0.3 0.3 0.79 1.21 0.78 1.21

Jumlah pengamatan 

dalam subgrup n

Faktor untuk bagan Faktor untuk bagan sX
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          Pipe frame head                                                      Pipe frame head  

  (hasil proses pembentukan)                                   (hasil proses pemotongan) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

               Pipe frame head                                                Contoh penggunaan jig  

        (hasil operasi  forming 1)                         
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Proses pembentukan kepala atas : 

 

 
Pada proses pembentukan kepala atas atau forming atas (2), tinggi ukuran 

dies bawah sudah pasti sebesar X mm, sehingga : 

A + B = X 

Keterangan :  

A = Tinggi Luar Kepala Atas 

B = Tinggi Sambungan 

 Tinggi sambungan (B) dibentuk pada saat proses ini, sehingga tinggi 

sambungan yang dihasilkan akan tergantung dari tinggi luar kepala atas. Misalnya 

X = 100 mm, maka: 

T Jika A = 10 mm, ukuran daripada B adalah 90 mm 

T Jika  A= 12 mm, ukuran daripada B adalah 88 mm 



Proses double boring atau finishing: 

 

Keterangan : 

A = Tinggi Luar Kepala Bawah 

B = Tinggi Sambungan 

C = Tinggi Luar Kepala Atas 

Clamping adalah tempat kedudukan benda kerja yang dapat membuka dan 

menutup. Pemakanan pisau potong bagian kepala bawah tetap, tidak terpengaruh 

oleh ukuran bagian lain karena adanya pembatas pada clamping. Sedangkan 

pemakanan pisau potong bagian kepala atas dipengaruhi oleh tinggi sambungan 

yang dibentuk pada saat forming 2, maka: 

A � tetap 

C � tergantung B 

Tetapi jika penyimpanan posisi kepala bawah tidak pas, akan berpengaruh 

pada tinggi luar kepala atas yang dihasilkan, dimana hasilnya akan lebih tinggi. 

Selain itu hasil dari tinggi luar kepala bawah akan lebih pendek. 
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Contoh Work Check List 

Alat bantu: Jig

                 : Sesuai         : Tidak sesuai

No Keterangan 

1 Tinggi Potong

2 Kondisi pisau potong

Mesin

Work  Check List untuk Operator Chamfer

Kondisi

Barang 1/2 jadi

V X

 

 

Alat bantu: Jig

                 : Sesuai         : Tidak sesuai

No Keterangan 

1 Tinggi Kepala 

2 Diameter luar

3 Tinggi Total

Work  Check List untuk Operator Forming 

Bawah

Kondisi

Barang 1/2 jadi

V XV

 

 

Alat bantu: Jig

                 : Sesuai         : Tidak sesuai

No Keterangan 

1 Tinggi Kepala 

2 Diameter luar

3 Tinggi Total

Work  Check List untuk Operator Forming 

Atas

Kondisi

Barang 1/2 jadi

V XVVV

 

 

Alat bantu: Jig

                 : Sesuai         : Tidak sesuai

No Keterangan 

1 Tinggi Kepala Atas

2 Diameter Luar Kepala Atas

3 Tinggi Total

4 Tinggi Kepala Bawah

5 Diameter Luar Kepala Bawah

Work  Check List untuk Operator Double Boring

Kondisi

Barang 1/2 jadi

V XVVVV
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