LAMPIRAN 1

Tabel dampak kegagalan (Severity)

Ranking Efek Kriteria
1 Tidak ada Tidak ada pengaruh
2 Sangat minor Item tidak sesuai, Cacat dilihat oleh konsumen tertentu
3 Minor Item tidak sesuai, Cacat dilihat oleh sebagian konsumen
4 Sangat rendah Item tidak sesuai, Cacat dilihat oleh kebanyakan konsumen
5 Rendah Item dapat dioperasikan, tetapi kenyamanan item mengalami
penurunan. Konsumen merasa agak kecewa
6 Sedang Item dapat dioperasikan, tetapi kenyamanan item tidak ada.
Konsumen merasa tidak senang
7 Tinggi Item dapat dioperasikan, tetapi ada penurunan tingkat performansi
Konsumen kecewa
8 Sangat tinggi | Item tidak dapat dioperasikan, dengan kehilangan fungsi utamanya
9 Berbahaya Pengaruh buruk yang sangat tinggi ketika mode kegagalan
dengan mempengaruhi keselamatan dari operasi dan atau bertentangan
peringatan dengan peraturan pemerintah dengan peringatan.
10 Berbahaya Pengaruh buruk yang sangat tinggi ketika mode kegagalan
tanpa mempengaruhi keselamatan dari operasi dan atau bertentangan
peringatan dengan peraturan pemerintah tanpa peringatan.
Tabel kemungkinan kegagalan (Occurence)
Ranking| Kemungkinan kegagalan Angka Kemungkinan Kegagalan
1 Tidak ada: Kegagalan tidak < 1 dalam 1.500.000
mungkin terjadi
2 Rendah:Kegagalan sangat 1 dalam 150.000
3 sedikit terjadi 1 dalam 15.000
4 Sedang:Kegagalan kadang - 1 dalam 2000
5 kadang terjadi 1 dalam 400
6 1 dalam 80
7 Tinggi:Kegagalan berulang - 1 dalam 20
8 ulang terjadi 1 dalam 8
9 Sangat tinggi:Kegagalan 1 dalam 3
10 hampir tidak bisa dihindarkan > 1 dalam 2
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Tabel Kemudahan Mendeteksi (Detectability)

Ranking| Kemampuan Deteksi Kriteria Deteksi oleh Kontrol Kualitas
1 Hampir Pasti Hampir pasti bahwa kontrol akan mendeteksi
penyebab potensial kegagalan
2 Sangat Tinggi Kemungkinan sangat tinggi kontrol akan
mendeteksi penyebab potensial kegagalan
3 Tinggi Kemungkinan tinggi kontrol akan mendeteksi
penyebab potensial kegagalan
4 Agak Tinggi Kemungkinan agak tinggi kontrol akan
mendeteksi penyebab potensial kegagalan
5 Sedang Kemungkinan sedang kontrol akan mendeteksi
penyebab potensial kegagalan
6 Rendah Kemungkinan rendah kontrol akan mendeteksi
penyebab potensial kegagalan
7 Sangat Rendah Kemungkinan sangat rendah kontrol akan
mendeteksi penyebab potensial kegagalan
8 Kecil Kemungkinan kecil kontrol akan mendeteksi
penyebab potensial kegagalan
9 Sangat Kecil Kemungkinan sangat kecil kontrol akan
mendeteksi penyebab potensial kegagalan
10 Sangat Tidak Pasti Kontrol tidak akan dapat mendeteksi penyebab
potensial kegagalan
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LAMPIRAN 2

Lembar Pemeriksaan Mesin Jahit JUKI

Keterangan
Nama | Tanggal | Komponen yang diperiksa | Hasil pemeriksaan
Lembar Pemeriksaan Mesin Neci JUKI
Keterangan
Nama | Tanggal | Komponen yang diperiksa | Hasil pemeriksaan
Lembar Pemeriksaan Mesin Potong MK
Keterangan
Nama | Tanggal | Komponen yang diperiksa | Hasil pemeriksaan
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LAMPIRAN 3

PETA PROSES OPERASI

Nama objek : Seprei rumbai
Dipetakan oleh : Andi Suryanto

Kain rumbai

Diukur

@ (pensil,penggaris kayu)
Dipola
0-2 (pola)

Dipotong
0-3 (mesin potong MK)

Neci kain rumbai
@9 bagian panjang kiri

Benang

bagian lebar atas
(Mesin neci)

o
o

Kain seprei

Diukur
O-1) (pensil,penggaris kayu)
Dipola
0-2 (pola)
Dipotong
O-3 ) (mesin potong MK)

Benang

Benang (Mesin neci) Jahit ujung kain
bagian kiri bawah
Neci kain rumbai (Mesin jahit)
O-14) hagian lebar bawah o _
Benang (Mesin neci) Jghlt ujung kain
bagian kanan bawah
(Mesin jahit)
Neci kain rumbai
0-15 bagian panjang kanan Jahit ujung kain
Benang (Mesin neci) bagian kanan atas
(Mesin jahit)
Neci kain rumbai Benang |

Jahit ujung kain
@D bagian Kkiri atas
(Mesin jahit)

Jahit sekeliling
bagian kain seprei
(Mesin jahit)

)
®
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PETA PROSES OPERASI
Nama objek  : Seprei rumbai
Dipetakan oleh : Andi Suryanto
() O
Karet
Pasang karet dibagian
ujung Kiri atas
(mesin jahit,gunting)
Karet
Pasang karet dibagian
@ ujung kiri bawah
(mesin jahit,gunting)
Karet
Pasang karet dibagian
0-11 ujung kanan bawah
(mesin jahit,gunting)
Karet
Pasang karet dibagian
0-12 ujung kanan atas
(mesin jahit,gunting)
Benang |
Pemasangan rumbai
O-17)  pada sekeliling seprei
(mesin jahit)
1-1
Label
Plastik
Pemasangan label
O-18 dan packing
Kegiatan Jumlah Total Waktu
Operasi 18
Pemerikasaan 3
TOTAL 21
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Masih ada salah ketik.
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