Mesin Niigata HN50C Ke-1

LAMPIRAN 5

Hasil Pengolahan Data FMEA

Failure Mode And Affect Analysis (P1)

Date :
System : Crank Case
Plant : Machining Shop
Machine Name :Niigata HN50C
frequency
. . . . of degree of Change Of RPN | Rank
No | Functional Failure Failure mode Failure Cause Failure Effect occurance saverity Detection
local system plant
tidak bisa proses mesin berhenti selama .
1 ATCp ATC abnormal selang ATC patah pergantian selang ATC line OFF none 1 7 49 3
2 hidrolik pump oli hidroulik volume oli yang Penambahan oli hidrolik line OFF
lemah pressure lemah kurang none 1 7 49 2
oli hidroulik selang hidroulik Penambahan oli hidrolik line OFF
. . berkurang bocor dan ganti selng hidroulik none 1 7 49 4
tidak bisa proses : >
3 ATC alarm OT Z + mesin berhenti selama )
ATC berhenti saat | efek PLN padam PLN padam (release line OFF
proses Alarm) none 4 8 32 5
4 conveyor tidak conveyor conveyor terganjal mesin berhenti selama line OFF
berfungsi overload patahan tools perbaikan pada conveyor none 1 8 24 9
spindle air blast alarm spindle air spindle air blast mesin berhenti s_elama . .
5 tidak berfungsi blast abnormal selama pembersihan dari line OFF
Sludge none 1 8 24 7
dudukan ATC getaran yang tinggi mesin berhenti selama line OFF
6 tidak bisa proses unit patah proses repair dudukan none 1 8 72 1
ATC . tekanan hidroulik mesin berhenti selama .
ATC interlock abnormal perbaikan pintu ATC line OFF none 1 8 24 6
. . . . mesin berhenti selama
7 | tdakbisaproses | .o 10 Apc tekanan hidroulik perbaikan pada hidroulik line OFF
APC abnormal
pump none 1 8 24 8




Mesin Niigata HN50C Ke-2

Failure Mode And Affect Analysis (P2)

Date
System : Crank Case
Plant : Machining Shop
Machine Name :Niigata HN50C
frequency degree
Functional . . of of Change Of | RPN | Rank
No Failure Failure mode Failure Cause Failure Effect occurance | saverity | Detection
local System plant
. . . . mesin berhenti selama
1 | tidak dapat ﬁr:ilr;nml_osf; idak filjgekmbzlg?;“k perbaikan pompa Line OFF
unclamp ) hidrolik none 1 8 3 24 4
. . . mesin berhenti selama
2 Trlgsgsdzgact ATC Abnormal Ze_lraggbglc%rroullk pergantian selang Line OFF
P hidrolik none 1 7 7 49 2
putaran magazine .
3 tidak mau magazine m:clgze;tnseho;g rr]] mesin berhenti selama Line OFF
berhenti abnormal g P pergantian pin magazine none 1 8 8 64 1
4 safety door tidak | safety door proxy rusak mesin berhenti selama Line OFF
dapat ditutup abnormal pergantian proxy none 1 9 3| 27 3




Mesin Niigata HN50C Ke-3

Failure Mode And Affect Analysis (P3)

Date :
System : Crank Case
Plant : Machining Shop
Machine Name :Niigata HN50C
Failure Effect frequency | degree
No Functional Failure mode Failure Cause Local Svstem lant of of Change Of | RPN | Rank
Failure y P occurance | saverity | Detection
. oli hidroulik mesin berhenti proses
1 E?fIIEt clam LS ;Elr?gfr%dal habis, Coil selama pengecekan Line OFF
konslet tekanan pompa hidroulik none 1 8 4 32 4
gram yang tidak
2 Eglrlgak:lt&; e pernah di mesin berhenti selama Line OFF
saat APC tiba- g bersihkan pembersihan sludge none 1 5 5 25 7
tiba berhenti pergerakan kabel | mesin berhenti selama
proxy alarm S . g .
3 abnormal pI’OXImIty., adanya pergantlan proximity Line OFF
uap chemical Switch none 1 6 4 24 8
pergerakan kabel | mesin berhenti selama
4 | ATC abnormal proximity rusak | proximity, adanya | pergantian proximity Line OFF
uap chemical Switch none 1 6 4 24 9
usia pakai
5 | ATC LS/PS Off dispring pecah dispring yang mesin berhenti selama Line OFF
sudah lama pergantian dispring none 5 8 4] 160 1
supply udara mesin berhenti proses
6 dari kompresor | adanya kecocoran | selama pengecekan suply | Line OFF
drop saluran udara none 1 6 2 12 10
selenoid oli hidrou_lik mesin berhenti proses _
7 APC abnormal abnormal habis, Coil selama pengecekan Line OFF
konslet tekanan pompa hidroulik none 1 8 4 32 3
gram yang tidak
8 table APC kotor | pernah di mesin berhenti selama Line OFF
bersihkan pembersihan sludge none 1 6 1 6 13




Functional _ _ Failure Effect frequency | degree
No Failure Failure mode Failure Cause Local System plant of of Change Of | RPN | Rank
occurance | saverity | Detection
adanya kabel
9 mesin tidak bisa | tombol cycle putus, usia mesin berhenti selama Line OFF
start proses start rusak komponen sudah | perganntian tombol cycle
lama start none 1 7 1 7 12
Alarm SPN
(spindle poscoder socket sensor
10 | disconect) Rpm kelembapan Line OFF
Spindle servo tempat pada mesin berhenti selam
alarm 27 komponen tinggi repair puscoder none 1 8 1 8 11
trouble pallet selenoid oli hidrou_lik mesin berhenti proses _
11 clamp PS off abnormal habis, Coil selama pengecekan Line OFF
konslet tekanan pompa hidroulik none 1 8 4 32 2
adanya ganjalan
Spindle kotoran gram mesin berhenti selama .
12 interlock yang tidak pembersihan sensor Line OFF
spindle start dibersihkan spindle chip none 1 8 4 32 6
interlock adanya ganjalan
13 iensor spindle kotora_n gram mesin be_rhenti selama Line OFF
otor yang tidak pembersihan sensor
dibersihkan spindle chip none 1 8 4 32 5




Mesin Niigata HN50C Ke-4

Failure Mode And Affect Analysis (P4)

Date :
System : Crank Case
Plant : Machining Shop
Machine Name :Niigata HN50C
No | Functional Failure Failure mode Failure Cause Failure Effect frequency of degree_ of Change_ Of RPN | Rank
Local System plant occurance saverity Detection
1 tidak dapat magazine in magazine aus mesin berhenti selama
mengganti tools abnormal P g pergantian pin magzine Line OFF none 1 8 8 64 1
emergency stop mesin berhenti selama
2 emergency eror tiba-tiba kabel ATC Abnormal perbaikan kabel ATC Line OFF none 1 8 5 40 4
5 | hidroulik pumpa | oli hidroulik celang bocor B";Z';‘ﬁ;?ggf;g'ama
lemah pressure lemah hidroulik Line OFF none 1 8 7| 56 2
pada proses ATC baut pada lengan
4 proses ATC tidak | saat mengambil atahp osisi gto or mesin berhenti selama
lembut tools ada suara ﬁwirin’ P P penggantian baut pada
keras Y lengan dan setting stoper Line OFF none 1 7 7 49 3
Tidalk dapat oroses | APC berhenti shaft cylinder pallet mesin berhenti selama
5 AFF’JC P tiba-tiba clamp/unclamp kotor | pembersihan kotoran dari
banyak studge sludge pada pallet Line OFF none 1 6 5 30 5
tidak dapat clamp clamp/unclam
6 dan unclamp pada tablepabnorma? Cylinder clamp patah | mesin berhenti selama
table pergantian cylinder clamp | Line OFF none 1 8 3 24 6
tidak dapat proses mesin berhenti selama
7 AF')I'Cp ATC abnormal sping ATC patah pergantian pergantian
Srping ATC Line OFF none 1 8 3 24 7
Puscoder tidak Alarm DGN CNC
8 berfunasi signal, Alarm kelembapan mesin berhenti selama
g DGN puscoder repair puscoder Line OFF none 1 8 1 8 8
Puscoder tidak Alarm DGN
9 berfunasi poscoder signal kelembapan mesin berhenti selama
9 off repair puscoder Line OFF none 1 8 1 8 9




Mesin Niigata HN50 C Ke -5

Failure Mode And Affect Analysis (P5)

Date :
System : Crank Case
Plant : Machining Shop
Machine Name :Niigata HN50C
Failure Effect frequency degree Chanae Of
No | Functional Failure Failure mode Failure Cause Local Svstem lant of of Detegtion RPN Rank
Y P occurance | saverity
1 mesin berhenti saat magazine pin magazine aus mesin berhent_l ganti pin Line OFF None 1 8 8 64 1
proses abnormal magazine
2 tidak bisa proses ATC abnormal spring gripper ATC mesin bgrhentl ganti Line OFF None 1 8 7 56 5
ATC putus spring baru
spring lock grip tersumbat kotoran
saat ATC tools abnormal gram mesin berhenti ganti .
3 - - - Line OFF None 1 8 5 40 5
jatuh selenoid kotor kema§ukan dgby atau spring lock grip ATC
cairan (oli/air)
tools clamp tidak - . . .
4 dapat memegang tools clamp Cylinder Clamp mesin berhentl ganti Line OFF None 1 7 7 49 4
tools abnormal kendur spring
. . . mesin berhenti sementara
tidak bisa proses APC abnormal kondisi shutter APC . .
5 APC (berhenti) Kotor selamasplnjfrjrz;er&han Line OFF None 1 6 5 30 7
6 thp conveyor chip conveyor chip conveyor mesin berher_m selama Line OFF None 1 7 3 21 10
tidak berfungsi over load melengkung perbaikan chi conveyor
ATC berhenti saat
tidak bisa proses proses (tools . . mesin berhenti selama .
7 ATC digripper tidak spring gripper patah perbaikan spring gripper Line OFF None 1 8 3 24 9
terdeteksi)
8 pintu tidak dapat pintu dep_an sinyal brak_e release mesin berhe_ntl selama Line OFF None 1 9 3 27 8
menutup mlorot/anjlok terus hidup perbaikan
tidak bisa proses penggantian seal USH
9 APCp APC abnormal seal cylinder bocor 22.5 (1pcs) dan UHS 22.5 Line OFF None 1 7 5 35 6
(1pcs)
tidak bisa proses tools jatuh saat mesin berhenti selama .
10 ATC ATC toolpot aus perbaikan toolpot Line OFF None 1 8 7 56 3




Mesin Niigata HN50 C ke-1

LAMPIRAN 6
Hasil Pengolahan Data LTA

No

Functional Failure

Failure mode

criticaly

efident

safety

outage

category

Comment

tidak bisa proses ATC

ATC abnormal

ya

tidak

Ya

B

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
terjadi pada saat melakukan proses ATC, harus
segera diperbaiki atau diganti

hidrolik pump lemah

oli hidroulik pressure lemah

ya

tidak

Ya

dapat terdeteksi dari kesigapan sistem ATC
dan APC saat melakukan proses ATC dan
APC, harus segera diperbaiki atau diganti

tidak bisa proses ATC

oli hidroulik berkurang

ya

tidak

Ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
terjadi pada saat melakukan proses ATC, harus
segera diperbaiki atau diganti

alarm OT Z + ATC berhenti
saat proses

ya

tidak

Ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
terjadi pada saat melakukan proses ATC, harus
segera diperbaiki atau diganti

conveyor tidak berfungsi

conveyor overload

ya

tidak

Ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
terjadi pada saat melakukan proses operasi,
harus segera diperbaiki atau diganti

spindle air blast tidak
berfungsi

alarm spindle air blast

ya

tidak

Ya

B/D

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
terjadi pada saat melakukan proses operasi,
harus segera diperbaiki atau diganti

tidak bisa proses ATC

dudukan ATC unit patah

ya

tidak

Ya

B/D

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
terjadi pada saat melakukan proses ATC, harus
segera diperbaiki atau diganti

ATC interlock

ya

tidak

Ya

B/D

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
terjadi pada saat melakukan proses ATC, harus
segera diperbaiki atau diganti

tidak bisa proses APC

trouble APC

ya

tidak

Ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
terjadi pada saat melakukan proses APC, harus
segera diperbaiki atau diganti




Mesin Niigata HN50C ke-2

criticaly

No Functional Failure Failure mode ofident Safety outage category Comment
dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
1 tidak dapat unclamp Alarm LS tidak unclam off ya tidak ya B terjadi pada saat melakukan proses paca table,
harus segera diperbaiki atau diganti
dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
2 Tidak dapat proses ATC ATC Abnormal ya tidak ya B terjadi pada saat melakukan proses ATC, harus
segera diperbaiki atau diganti
utaran macazine tidak dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
3 P 9 . magazine abnormal ya tidak ya B terjadi pada saat melakukan proses ATC, harus
mau berhenti . L N
segera diperbaiki atau diganti
4 safety door tidak dapat safety door abnormal ya Ya tidak A dapat terdeteksi pada waktu pintu keamanan

ditutup

tidak dapat ditutup secara lembut atau mudah




Mesin Niigata HN50C ke-3

No

Functional Failure

Failure mode

criticaly

efident

safety

outage

category

Comment

Pallet clam LS off

selenoid abnormal

ya

tidak

ya

B

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses APC, harus segera diperbaiki atau
diganti

saat APC tiba-tiba berhenti

pallet kotor karena sludge

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses ATC, harus segera diperbaiki atau
diganti

proxy alarm abnormal

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses APC, harus segera diperbaiki atau
diganti

ATC abnormal

proximity rusak

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses APC, harus segera diperbaiki atau
diganti

ATC LS/PS Off

proximity rusak

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses operasi, harus segera diperbaiki atau
diganti

APC abnormal

supply udara dari kompresor drop

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses ATC, harus segera diperbaiki atau
diganti

selenoid abnormal

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses APC, harus segera diperbaiki atau
diganti

table APC kotor

ya

tidak

tidak

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses ATC, harus segera diperbaiki atau
diganti

mesin tidak bisa start proses

tombol cycle start rusak

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari display panel saat mulai melakukan
pekerjaan, harus segera diperbaiki atau diganti

10

Alarm SPN (spindle poscoder
disconect) Spindle servo alarm
27

socket sensor Rpm

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses ATC, harus segera diperbaiki atau
diganti

11

trouble pallet clamp PS off

selenoid abnormal

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses APC, harus segera diperbaiki atau
diganti

12

13

spindle start interlock

Spindle interlock

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses APC, harus segera diperbaiki atau
diganti

sensor spindle kotor

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi pada
saat melakukan proses APC, harus segera diperbaiki atau
diganti




Mesin Niigata HN50C Ke-4

No Functional Failure Failure mode - criticaly category Comment
efident safety outage
. . dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
tidak daptat rlnenggantl magazine abnormal terjadi pada saat melakukan proses ATC,
1 ools ya tidak ya B harus segera diperbaiki atau diganti
dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
emergency eror emergency stop tiba-tiba terjadi pada saat melakukan proses ATC,
2 ya tidak ya B harus segera diperbaiki atau diganti
dapat terdeteksi dari kesigapan sistem ATC
hidroulik pumpa lemah oli hidroulik pressure lemah dan APC saat melakukan proses ATC dan
3 ya tidak ya B APC, harus segera diperbaiki atau diganti
pada proses ATC saat dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
proses ATC tidak lembut mengambil tools ada suara terjadi pada saat melakukan proses ATC,
4 keras ya tidak ya B harus segera diperbaiki atau diganti
dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
Tidalk dapat proses APC APC berhenti tiba-tiba terjadi pada saat melakukan proses APC,
5 ya tidak tidak C harus segera diperbaiki atau diganti
. dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
tldglélg;pat Zldaangb(?gn clamp/unclamp table abnormal terjadi pada saat melakukan proses paca table,
6 u PP ya tidak ya B harus segera diperbaiki atau diganti
dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
tidak dapat proses ATC ATC abnormal terjadi pada saat melakukan proses ATC,
7 ya tidak ya B harus segera diperbaiki atau diganti
. dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
Puscoder tidak berfungsi Af{::n?ggNC Nuicsgggzral, terjadi pada saat melakukan proses , harus
8 P ya tidak tidak C segera diperbaiki dan dibersihkan
: dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang
Puscoder tidak berfungsi Alarm DGN p?fscoder signal terjadi pada saat melakukan proses , harus
9 ° ya tidak tidak C segera diperbaiki dan dibersihkan




Mesin Niigata HN50C Ke-5

No

Functional Failure

Failure mode

criticaly

efident

safety

outage

category

Comment

mesin berhenti saat proses

magazine abnormal

ya

tidak

ya

B

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi
pada saat melakukan proses ATC, harus segera
diperbaiki atau diganti

tidak bisa proses ATC

ATC abnormal

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi
pada saat melakukan proses ATC, harus segera
diperbaiki atau diganti

saat ATC tools jatuh

spring lock grip abnormal

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi
pada saat melakukan proses ATC, harus segera
diperbaiki atau diganti

selenoid kotor

ya

tidak

tidak

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi
pada saat melakukan proses ATC, harus segera
diperbaiki atau diganti

tools clamp tidak dapat
memegang tools

tools clamp abnormal

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi
pada saat melakukan proses ATC, harus segera
diperbaiki atau diganti

tidak bisa proses APC

APC abnormal (berhenti)

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi
pada saat melakukan proses APC, harus segera
diperbaiki atau diganti

Chip conveyor tidak
berfungsi

chip conveyor over load

ya

tidak

ya

D/B

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi
pada saat melakukan proses operasi, harus segera
diperbaiki atau diganti

tidak bisa proses ATC

ATC berhenti saat proses (tools
digripper tidak terdeteksi)

ya

tidak

ya

D/B

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi
pada saat melakukan proses operasi, harus segera
diperbaiki atau diganti

pintu tidak dapat menutup

pintu depan mlorot/anjlok

ya

ya

tidak

harus segera diperbaiki

tidak bisa proses APC

APC abnormal

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi
pada saat melakukan proses APC, harus segera
diperbaiki atau diganti

10

tidak bisa proses ATC

tools jatuh saat ATC

ya

tidak

ya

dapat terdeteksi dari getaran atau bunyi yang terjadi
pada saat melakukan proses ATC, harus segera
diperbaiki atau diganti




LAMPIRAN 7
Hasil Pengolahan Data Task Selection
Mesin Niigata HN50C Ke-1

No Fun(_:tlonal Failure mode Candidate task Effective Information Selektive Information Estimasi
Failure Category
1. melakukan inspeksi visual terhadap 1. komponen terdeteksi melakukan inspeksi
Selang Hidroulik, lakukan pergantian ' mela?ui mesin saat visual terhadap Selang
1 tidak bisa ATC abnormal selang hidroulik jika diperlukan (CD) 2. berialan. 2. berpotensi Hidroulik, lakukan cD
proses ATC pemeriksaan kebersihan dari tumpukan ti daf< da .at. roszs ATC pergantian selang
gram pada sekeliling selang hidroulik secara Ien?butpatau normal hidroulik jika diperlukan
Sepekan sekali(TD) ' (CD)
1. melakukan inspeksi visual terhadap 1. komponen terdeteksi
- . . Volume Oli Hidrouik , lakukan melalui mesin saat -
2 u?r:dr?e:::?ah ?;;;L'?;?:#Eh Penambahan volume oli hidroulik jika berjalan. 2. berpotensi Pengeegskat?a\r/io(lgg;e ol TD
pump P diperlukan (CD) 2. Pengecekan volume oli tidak dapat proses ATC P
setiap hari (TD) secara lembut atau normal.
. . melakukan inspeksi
1. melakukan inspeksi visual terhada . .
Selang Hidroulik apF;kah terjadi kebocoFr)an 1. komponen terdeteksi visual terhadap Selang
5 oli hidroulik lakukan pergantian selang hidroulik jika paneialu mesin saat | Hidroulik apakeh terjad |
berkurang diperlukan (CD) 2. pemeriksaan berjalan. 2. berpotensi €bocoran, fakukan
kebersihan dari tumpukan gram pada tidak dapat proses ATC pergantian selang
tidak bisa sekeliling selang hidroulik (CD) secara lembut atau normal. | hidroulik jika diperlukan
proses ATC (CD) _
. - 1. terdeteksi melalui mesin _melakukan inspeksi
alarm OT Z + 1. melakukan inspeksi visual terhadap ' saat berhenti berialan visual terhadap sumber
4 ATC berhenti sumber listrik apakah terjadi kepadaman secara tiba-tib ; 5 listrik apakah terjadi cD
listrik, lakukan pengkondisian terhadap L ' kepadaman listrik,
saat proses berpotensi tidak dapat -
genset (CD) roses permesinan lakukan pengkondisian
P P ' terhadap genset (CD)
1. melakukan inspeksi visual terhadap 1. komponen terdeteksi
convevor conveyor , lakukan pergantianjika melalui mesin saat berjalan melakukan inspeksi
5 ti da>k/ conveyor diperlukan (CD) 2. pemeriksaan dan pada conveyor tidak visual terhadap conveyor cD
berfunasi overload kebersihan dari tumpukan gram pada dapat berjalan. 2. , lakukan pergantianjika
9 sekeliling conveyor dan apakah terdapat berpotensi tidak dapat diperlukan (CD)
ganjalan pada conveyo (CD) proses permesinan.




No Fungtlonal Failure mode Candidate task Effechye Selektive Information Estimasi
Failure Information Category
1. melakukan inspeksi visual terhadap 1. komponen emeriksaan kebersihan dari
Spindle air blast, lakukan pergantian jika terdeteksi melalui p .
. . - - - - tumpukan gram pada sekeliling
spindle air . diperlukan (CD) 2. pemeriksaan mesin saat berjalan . .
- alarm spindle - - S Spindle air blast dan
6 blast tidak - kebersihan dari tumpukan gram pada 2. berpotensi tidak - FF
. air blast - - . pemeriksaan menemukan
berfungsi sekeliling Spindle air blast dan dapat proses
. - kegagalan pada komponen
pemeriksaan menemukan kegagalan pada permesinan secara
tersebut (FF)
komponen tersebut (FF) normal
1. melakukan inspeksi visual terhadap unit 1. komponen
ATC apakah terdapat komponen yang ) P . . . .
. terdeteksi melalui pemeriksaan kebersihan dari
patah karena getaran pada unit ATC, mesin saat tumpukan gram pada sekeliling
lakukan pergantian selang hidroulik jika . p .
dudukan ATC - - berjalan. 2. ATC dab pemeriksaan gejala
7 - diperlukan (CD) 2. pemeriksaan L - FF
unit patah - : berpotensi tidak terjadinya kegagalan dapat
kebersihan dari tumpukan gram pada
T . - dapat proses ATC menyeabkan dudukan ATC
sekeliling ATC dab pemeriksaan gejala secara lembut atau atah (FF)
terjadinya kegagalan dapat menyeabkan normal P
tidak bisa dudukan ATC patah (FF) )
proses ATC 1. melakukan inspeksi visual terhadap ATC ter%jélt(;kr:ipr%r:glui - pemeriksaan kebersihan dari
interlock apakah kinerja kasar atau tidak, mesin saat berialan tumpukan gram pada sekeliling
lakukan pelumasan dan pergantian jika ] . .
A - dengan suara ATC | selang hidroulik dan pada
. diperlukan (CD) 2. pemeriksaan
8 ATC interlock - - yang kasar 2. - . - FF
kebersihan dari tumpukan gram pada berpotensi tidak sistem hidroulik untuk
sekgllllng_selang hidroulik dan pada sistem dapat proses ATC | menemukan kegagalan ATC
hidroulik untuk menemukan kegagalan secara lembut atau
ATC interlock (FF) interlock (FF)
normal.
1. melakukan inspeksi visual terhadap pemeriksaan kebersihan dari
sistem Hidroulik apakah tekan_an optimal 1. kom_ponen | tumpukan gram pada sekeliling
atau rendah, lakukan pergantian selang terdeteksi melalui . .
hidroulik, penambahan oli hidroulik atau mesin saat selang hidroulik dan pada
tidak bisa komponen lain jika diperlukan (CD) 2. . berjalan. 2. sistem hidroulik untuk
9 proses APC trouble APC pemeriksaan kebersihan dari tumpukan berpotensi tidak FF

gram pada sekeliling selang hidroulik dan
pada sistem hidroulik untuk menemukan
kegagalan yang dapat menjadikan APC
trouble (FF)

dapat proses ApC
secara lembut atau
normal.

menemukan kegagalan yang
dapat menjadikan APC trouble
(FF)




Mesin Niigata HN50C Ke-2

No

Functional
Failure

Failure mode

Candidate task

Effective Information

Selektive Information

Estimasi
Category

tidak dapat
unclamp

Alarm LS tidak
unclam off

1. melakukan inspeksi visual terhadap
sistem hidroulik, lakukan pergantian pin
magazine jika diperlukan (CD) 2.
pemeriksaan kebersihan dari tumpukan
gram pada sekeliling sistem hidroulik
sehingga dapat menyebabkan tidak dapat
unclam (TD)

1. komponen terdeteksi
melalui mesin saat
berjalan melakukan clam
pada tools tidak dapat
lepas. 2. berpotensi tidak
dapat proses ATC secara
lembut atau normal.

melakukan inspeksi visual
terhadap sistem hidroulik,
lakukan pergantian pin
magazin jika diperlukan
(CD)

CD

Tidak dapat
proses ATC

ATC Abnormal

1. melakukan inspeksi visual terhadap
Selang ATC, lakukan pergantian selang
ATC jika diperlukan (CD) 2.
pemeriksaan kebersihan dari tumpukan
gram pada sekeliling selang ATC (CD)

1. komponen terdeteksi
melalui mesin saat
berjalan melakukan

proses ATC tidak dapat

lembut dan lambat. 2.

berpotensi tidak dapat
proses ATC secara
lembut atau normal.

melakukan inspeksi visual
terhadap Selang ATC,

lakukan pergantian selang

ATC jika diperlukan (CD)

CD

putaran

magazine
tidak mau
berhenti

magazine
abnormal

1. melakukan inspeksi visual terhadap
bracket short in, lakukan pergantian
bracket short in jika diperlukan (CD) 2.
pemeriksaan kebersihan dari tumpukan
gram pada sekeliling bracket short in
(FF)

1. komponen terdeteksi
melalui mesin saat
berjalan dan putaran
magazine tidak dapat
berhenti. 2. berpotensi
tidak dapat proses ATC
secara lembut atau
normal.

melakukan inspeksi visual

terhadap bracket short in,

lakukan pergantian bracket
short in jika diperlukan (CD)

CD

safety door
tidak dapat
ditutup

safety door
abnormal

1. melakukan inspeksi visual terhadap
safety door, lakukan pergantian safety
door jika diperlukan (CD) 2.
pemeriksaan kebersihan dari tumpukan
gram pada sekeliling safety door (CD)

1. komponen terdeteksi
melalui mesin saat akan
dijalankan pintu
keamanan tidak dapa
ditutup dengan normal.
2. berpotensi tidak dapat
proses permesinan.

pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram pada
sekeliling safety door (CD)

CD




Mesin Niigata HN50C Ke-3

No

Functional
Failure

Failure mode

Candidate task

Effective Information

Selektive Information

Estimasi
Category

Pallet clam LS
off

selenoid abnormal

1. melakukan inspeksi visual
terhadap selenoid, lakukan
pergantian selenoid jika diperlukan
dan  lakukan pemeriksaan
kebersihan dari tumpukan
gram(CD)

1. komponen terdeteksi melalui
mesin saat berjalan. 2.
berpotensi tidak dapat proses
APC

melakukan inspeksi visual
terhadap selenoid, lakukan
pergantian selenoid jika
diperlukan dan lakukan
pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram(CD)

Cbh

saat APC tiba-
tiba berhenti

pallet kotor
karena sludge

1. pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram setiap sepekan
sekali (TD) 2. melakukan inspeksi
visual terhadap spring griper,
lakukan pergantian spring griper
(CD)

1. kerusakan komponen terdeteksi
saat proses ATC 2. berpotensi
terjadinya kegagalan proses ATC

pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram setiap
sepekan sekali (TD)

D

proxy alarm
abnormal

1. melakukan inspeksi visual
terhadap proximity  switch,
lakukan  pergantian  proximity
switch jika diperlukan dan lakukan
pemeriksaan  kebersihan  dari
tumpukan gram(CD)

1. kerusakan komponen terdeteksi
pergantian pallet proses APC 2.
berpotensi terjadinya kegagalan
proses APC

melakukan inspeksi visual
terhadap selenoid, lakukan
pergantian selenoid jika
diperlukan dan lakukan
pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram(CD)

CD

ATC abnormal

proximity rusak

1. melakukan inspeksi visual
terhadap  proximity  switch,
lakukan  pergantian  proximity
switch jika diperlukan dan lakukan
pemeriksaan  kebersihan  dari
tumpukan gram(CD)

1. komponen terdeteksi melalui
mesin saat berjalan. 2. berpotensi
tidak dapat menggunakan APC

melakukan inspeksi visual
terhadap proximity switch,
lakukan pergantian proximity
switch jika diperlukan dan
lakukan pemeriksaan
kebersihan dari tumpukan
gram(CD)

CD

ATC LS/PS
Off

proximity rusak

1. melakukan inspeksi visual
terhadap proximity  switch,
lakukan  pergantian  proximity
switch jika diperlukan dan lakukan
pemeriksaan  kebersihan  dari
tumpukan gram(CD)

1. komponen terdeteksi melalui
mesin saat berjalan. 2. berpotensi
tidak dapat proses APC

melakukan inspeksi visual
terhadap proximity switch,
lakukan pergantian proximity
switch jika diperlukan dan
lakukan pemeriksaan
kebersihan dari tumpukan
gram(CD)

CD




Functional

Estimasi

No Failure Failure mode Candidate task Effective Information Selektive Information Category
1. melakukan inspeksi visual terhadap
kompresor terhadap kapasitas secara 1. komponen terdeteksi melalui melakukan inspeksi visual
supply udara dari berkala setiap hari (TD) 2. Melakukan - Komp . . | terhadap kompresor terhadap
6 . R mesin saat berjalan. 2. berpotensi . D
kompresor drop inspeksi visual terhadap komponen tidak danat proses APC kapasitas secara berkala
pembantu supply udara, jika ada kegagalan patp setiap hari (TD)
lakukan perbaikan atau pergantian (CD)
melakukan inspeksi visual
1. melakukan inspeksi visual terhadap | 1. komponen terdeteksi melalui terhadap selenoid, lakukan
APC abnormal . - . - - ] ) . i
7 selenoid selenoid, lakukan pergantian selenoid jika | mesin saat berjalan dan saat pergantian  selenoid  jika cD
abnormal diperlukan dan lakukan  pemeriksaan | proses APC 2. berpotensi tidak diperlukan  dan  lakukan
kebersihan dari tumpukan gram(CD) dapat proses APC pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram(CD)
1. pemeriksaan kebersihan dari tumpukan | 1. komponen terdeteksi melalui . . .
- - - - pemeriksaan kebersihan dari
gram setiap sepekan sekali (TD) 2. | mesin saat berjalan dan saat .
8 table APC kotor H g L tumpukan gram setiap TD
melakukan inspeksi visual terhadap table, | proses ATC 2. berpotensi tidak sepekan sekali (TD
lakukan repaitable (CD) dapat proses APC P
mesin tidak 1. melakukan inspeksi visual terhadap 1. komponen terdeteksi melalui melakukan inspeksi visual
9 bisa start tombol cycle start tombol cycle start lakukan pergantian mesin saa_t a_kan dijalankan. 2. terhadap tombol_ cycle start cD
rusak berpotensi tidak dapat proses lakukan pergantian tombol
proses tombol (CD) .
permesinan. (CD)
A'%"“ SPN 1. melakukan inspeksi visual terhadap - .
(spindle 1. komponen terdeteksi melalui . . .
socket sensor Rpm puskoder apakah - - . | pemeriksaan kebersihan dari
10 ppscoder socket sensor tersambung atau tidak. (CD) 2 pemeriksaan mesin saat be_rjalan. 2. berpotensi tumpukan gram setiap D
dls_conect) Rpm kebersihan dari tumpukan gram setiap sensor Rpm tidak dapat sepekan sekali (TD)
Spindle servo . berfungsi.
sepekan sekali (TD)
alarm 27
melakukan inspeksi visual
1. melakukan inspeksi visual terhadap . . terhadap selenoid, lakukan
. - . P 1. komponen terdeteksi melalui ) . i
11 trouble pallet selenoid se;lenond, lakukan pergantian selenon_d jika mesin saat berjalan, 2. berpotensi pergantian selenoid  jika cD
clamp PS off abnormal diperlukan dan lakukan  pemeriksaan tidak dapat proses APC diperlukan dan  lakukan
kebersihan dari tumpukan gram(CD) patp pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram(CD)
1. pemeriksaan kebersihan dari tumpukan | 1. komponen terdeteksi melalui . . .
- - - - .| pemeriksaan kebersihan dari
. . gram setiap sepekan sekali (TD) 2. | mesin saat berjalan. 2. berpotensi .
12 Spindle interlock ! S . - tumpukan gram setiap TD
melakukan inspeksi visual terhadap sensor | sensor spindle start mengunci sepekan sekali (TD)
spindle start spindle, lakukan pergantian sensor (CD) tidak dapat berfungsi. P
interlock 1. pemeriksaan kebersihan dari tumpukan | 1. komponen terdeteksi melalui . - .
sensor spindle gram setiap sepekan sekali (TD) 2. | mesin saat berjalan. 2. berpotensi pemeriksaan kebers_|han glani
13 ’ . tumpukan gram setiap D

kotor

melakukan inspeksi visual terhadap sensor
spindle, lakukan pergantian sensor (CD)

sensor spindle start mengunci
tidak dapat berfungsi.

sepekan sekali (TD)




Mesin Niigata HN50C Ke-4

No Funqtlonal Failure mode Candidate task Effective Information Selektive Information Estimasi
Failure Category
1. komponen terdeteksi
1. melakukan inspeksi visual terhadap melalui mesin saat . Lo
. . - S - melakukan inspeksi visual
tidak dapat . pin magazin, lakukan pergantian pin berjalan melakukan - .
- magazine A - terhadap pin magazin,
1 mengganti magazin jika diperlukan (CD) 2. pergantian tools. 2. - . CD
abnormal ; - - o lakukan pergantian pin
tools pemeriksaan kebersihan dari tumpukan berpotensi tidak dapat magazin jika diperlukan (CD)
gram pada sekeliling pin magazin (CD) proses ATC secara 9 ] P
lembut atau normal.
1. komponen terdeteksi
. - melalui mesin saat melakukan inspeksi visual
emergency | emergency stop 1. melakukan inspeksi wsual_terhadap berjalan. 2. berpotensi terhadap kabel ATC, lakukan
2 o kabel ATC, lakukan pergantian kabel - . - CD
eror tiba-tiba ) tidak dapat proses ATC pergantian kabel ATC jika
ATC jika diperlukan (CD) .
secara lembut atau diperlukan (CD)
normal.
1. melakukan inspeksi visual terhadap L kompqnen tgrdetek5|
hidroulik Volume Oli Hidrouik , lakukan melalui mesin saat o
oli hidroulik S o berjalan. 2. berpotensi Pengecekan volume oli setiap
3 pumpa ressure lemah Penambahan volume oli hidroulik jika tidak danat proses ATC hari (TD) TD
lemah P diperlukan (CD) 2. Pengecekan volume pat p
S : secara lembut atau
oli setiap hari (TD)
normal.
1. melakukan inspeksi visual terhadap - rlfw()ezr:;rl)ﬁ;]r?]ne;?rzds(ﬁtl( ! melakukan inspeksi visual
pada proses ATC stoper dan lengan shaft , lakukan : : P
. . - berjalan dan pergantian terhadap stoper dan lengan
4 proses ATC | saat mengambil pergantian stoper dan lengan shaft jika tools. 2. berpotensi shaft , lakukan pergantian cD
tidak lembut | tools ada suara diperlukan (CD) 2. pemeriksaan . '

keras

kebersihan dari tumpukan gram pada
sekeliling stoper dan lengan shaft (CD)

tidak dapat proses APC
secara lembut atau
normal.

stoper dan lengan shaft jika
diperlukan (CD)




No

Functional
Failure

Failure mode

Candidate task

Effective Information

Selektive Information

Estimasi
Category

Tidalk dapat
proses APC

APC berhenti
tiba-tiba

1. melakukan inspeksi visual terhadap
Pallet, lakukan pergantian Pallet jika
diperlukan (CD) 2. pemeriksaan
kebersihan dari tumpukan gram pada
sekeliling Pallet untuk mencegah
terjadinya kegagalan (FF)

1. komponen terdeteksi
melalui mesin saat
berjalan lalu tiba-tiba
berhenti. 2. berpotensi
tidak dapat proses APC
secara lembut atau
normal.

pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram pada
sekeliling Pallet untuk
mencegah terjadinya
kegagalan (FF)

FF

tidak dapat

clamp dan
unclamp
pada table

clamp/unclamp
table abnormal

1. melakukan inspeksi visual terhadap
Tabel , lakukan pergantianTabel jika
diperlukan (CD) 2. pemeriksaan
kebersihan dari tumpukan gram pada
sekeliling Table untuk mencegah
terjadinya kegagalan dan menemukan
kegagalan yang dapat di repair pada
komponen tersebut (FF)

1. komponen terdeteksi
melalui mesin saat
berjalan dan waktu

clamp benda kerja pada
table. 2. berpotensi

tidak dapat proses ATC
secara lembut atau
normal.

pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram pada
sekeliling Table untuk
mencegah terjadinya
kegagalan dan menemukan
kegagalan yang dapat di
repair pada komponen
tersebut (FF)

FF

tidak dapat
proses ATC

ATC abnormal

1. melakukan inspeksi visual terhadap
Spring ATC, lakukan pergantian Spring
ATC jika diperlukan (CD) 2.
pemeriksaan kebersihan dari tumpukan
gram pada sekeliling Spring ATC (FF)

1. komponen terdeteksi
melalui mesin saat
berjalan. 2. berpotensi
tidak dapat proses ATC
secara lembut atau
normal.

melakukan inspeksi visual
terhadap Spring ATC,

lakukan pergantian Spring

ATC jika diperlukan (CD)

CD

Puscoder
tidak
berfungsi

Alarm DGN CNC
signal, Alarm
DGN puscoder

1. melakukan inspeksi visual terhadap
Puscoder , lakukan pergantian Puscoder
jika diperlukan (CD) 2. pemeriksaan
kebersihan dari tumpukan gram pada
sekeliling sensor Puscoder sehingga
sensor dapat berfungsi dengan
sebagaimana mestinya, (CD)

1. komponen terdeteksi
melalui mesin saat
berjalan. 2. berpotensi
sensor tidak dapat
membaca

pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram pada
sekeliling sensor puskoder
(CD)

CD

Puscoder
tidak
berfungsi

Alarm DGN
poscoder signal
off

1. melakukan inspeksi visual terhadap
Puscode, lakukan pergantian Puscoder
jika diperlukan (CD) 2. pemeriksaan
kebersihan dari tumpukan gram pada
sekeliling Puscode (CD)

1. komponen terdeteksi
melalui mesin saat
berjalan. 2. berpotensi
tidak dapat membaca

pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram pada
sekeliling sensor puskoder
(CD)

CD




Mesin Niigata HN50C Ke-5

No Funqtlonal Failure mode 1123 Candidate task Effective Information Selektive Information Estimasi
Failure Category
1. periksa kebersihan magazine dari 1. komponen terdeteksi
mesin maaazine penumpukan gram (CD) melalui mesin saat melakukan pembagian tools
1 berhenti saat g - |- ]Y 2. melakukan pembagian tools yang berjalan. 2. berpotensi yang rata dan meminimalisir CDh
abnormal P - - -
proses rata dan meminimalisir pergantian tidak dapat pergantian tools (CD)
tools (CD) menggunakan ATC
1. pemeriksaan kebersihan dari 1. kerusakan komponen . .
- melakukan inspeksi visual
tidak bisa tumquan grqm.(CD) terdeteksi saat Proses terhadap spring griper
2 ATC abnormal - - 1Y 2. melakukan inspeksi visual terhadap ATC 2. berpotensi : iy CD
proses ATC - . . . lakukan pergantian spring
spring griper, lakukan pergantian terjadinya kegagalan riper (CD)
spring griper (CD) proses ATC gnp
1. pemerlkslfan kebersihan dari 1. kerusakan terdet_ek3| melakukan inspeksi visual
spring lock grip tumpukan gram (CD) pada saat pergantian terhadap spring lock griper
abnormal - |- 1Y 2. melakukan inspeksi visual terhadap | tools di proses ATC 2. lakukan pergantian sprin ' CD
spring lock griper, lakukan pergantian berpotensi terjadinya ﬁ egr (CD) pring
saat ATC spring griper (CD) kegagalan proses ATC arp
3 tools jatuh melakukan inspeksi visual
1. melakukan inspeksi visual terhadap | 1. komponen terdeteksi terhadap selenoid, lakukan
- ) ) selenoid, lakukan pergantian selenoid jika melalui mesin saat pergantian selenoid jika
selenoid kotor Y diperlukan dan lakukan pemeriksaan berjalan. 2. berpotensi diperlukan dan lakukan cb
kebersihan dari tumpukan gram(CD) tidak dapat proses APC pemeriksaan kebersihan dari
tumpukan gram(CD)
tools clamp 1. pemeriksaan kebersihan dari L I;g;uss:alianetrer;iﬁttiealﬁla melakukan inspeksi visual
tidak dapat tools clamp tumpukan gram (FF) 2. melakukan P aal perg terhadap tools clamp,
4 - 1- 1Y . S tools di proses ATC 2. - CD
memegang abnormal inspeksi visual terhadap tools clamp, o kencangkan cylinder clam
tools kencangkan cylinder clam (CD) berpotensi terjadinya (CD)
kegagalan proses ATC
1. kerusakan terdeteksi
. . . . . pada saat pergantian 1. pemeriksaan kebersihan
| ikt | Aol |||y T D ey | Pl APC . | tmpkan gramta | o
P P 9 P berpotensi terjadinya shutter APC (FF)
kegagalan proses APC




No Funqtlonal Failure mode Candidate task Effective Information Selektive Information Estimasi
Failure Category
1. pemeriksaan kebersihan dari melakukan inspeksi visual
Chip tumpukan gram pada chip conveyor 1. kerusakan terdeteksi 1P
. . oo terhadap chip conveyor,
conveyor chip conveyor (CD) 2. melakukan inspeksi visual conveyor macet 2. -
6 . - Lo lakukan perbaikan conveyor CD
tidak over load terhadap chip conveyor, lakukan berpotensi terjadinya A
. . ’ melengkung dan ganti jika
berfungsi perbaikan conveyor melengkung dan conveyor berhenti diperlukan (CD)
ganti jika diperlukan (CD) P
1 pemgrlksaan I§eber_3|han sensor pada 1. kerusakan terdeteksi pemeriksaan dan inspeksi
. tools gripper dari partikel partikel (CD) . : ;
ATC berhenti saat : . o pada control cabinet visual pada tools griper,
. . 2. pemeriksaan dan inspeksi visual - L2 R
7 tidak bisa proses (tools pada tools griper, melakukan perbaikan yang menunjukan tools melakukan perbaikan jika cD
proses ATC digripper tidak - s N griper tidak terdeteksi memungkinkan. Jika tidak
. jika memungkinkan. Jika tidak - .
terdeteksi) - - 2. berpotensi kegagalan memungkinkan lakukan
memungkinkan lakukan perbaikan roses ATC erbaikan tools gripper (CD)
tools gripper (CD) P P gripp
1. melakukan pemeriksaan kebersihan | 1. kerusakan terdeteksi emeriksaan dan inspeksi
dari penumpukan gram pada sensor dari sinyal pada pintu P - P
. . - - pada sinyal brake release,
pintu tidak intu d brake release (CD) 2. pemeriksaan dan 2. berpotensi proses kondisi lakuk
8 dapat pintu epan inspeksi pada sinyal brake release terganggu karena jika Onaisi sensor, lakukan CD
mlorot/anjlok - o - - . - perbaikan jika memungkinkan
menutup kondisi sensor, lakukan perbaikan jika | pintu tidak ditutup tidak -
> - - lakukan pergantian sensor
memungkinkan lakukan pergantian dapat menjalankan (CD)
sensor (CD) proses
1. kerusakan terdeteksi
1. melakukan pemeriksaan pada seal dari adanya resapan oli melakukan pemeriksaan pada
. . cylinder APC, lakukan secara visual hidrolik dan pergeseran anp P
tidak bisa .. . . seal cylinder APC, lakukan
9 APC abnormal dan jika perlu lakukan pergantin seal pallet tidak halus daat . . D
proses APC - secara visual dan jika perlu
(CD) 2. pemeriksaan seal secara proses APC 2. lakukan pergantin seal (CD)
periodik (TD) berpotensi pergantian Perg
pallet yang kasar.
. 1. kerusakan terdeteksi
1. melakukan pemeriksaan secara .
. - pada saat melakukan . melakukan pemeriksaan
visual pada toolpod dari keausan dan -
. . . I - proses ATC untuk secara visual pada toolpod
10 tidak bisa tools jatuh saat jika perlu lakukan perbaikan atau mengganti tools. 2 dari keausan dan jika perlu cD
proses ATC ATC diganti (CD) 2. melakukan -

pemeriksaan kebersihan pada bagian
magazine dan toolpot (CD)

berpotensi tidak dapat
melakukan pergantian
tools atau proses ATC

lakukan perbaikan atau
diganti




LAMPIRAN 8
Hasil Perhitungan MTTF
Mesin Niigata HN50C Ke-2

Pareto Chart of C1

80

S
10 60 5
o~
8 g
8 o
40
6
4 20
: N Y IR
0 0
c1 ) 5 & & ot &
* '(\qu é‘?' & & &
“ S & = &
o & & &
& ) &
¢ & B
c2 8 3 2 2 1 1
Percent 47.1 17.6 .8 .8 5.9 5.9
Cum % 47.1 64.7 76.5 88.2 941 100.0

Berdasarkan pengolahan dengan diagram pareto komponen yang dipilih adalah selang

hidroulik karena jumlah kerusakan mencapai 47,1% dan dengan jumlah kerusakan sebanyak

8 kali kerusakan.

selang hidroulik p2

tanggal jenis kerusakan bagian yang rusak pe:zg:ian mulai | selesai (1?:2 (}—;—n':)
5-Oct-15 | ATC Abnormal selang hidroulik bocor 30 8:20 8:50 30 0
10-Oct-15 | selang hidroulik pecah selang hidroulik bocor 10 | 10:00 10:10 10 120
27-Oct-15 | ATC Abnormal selang hidroulik bocor 210 | 13:20 16:50 210 288
1-Feb-16 | selang hidroulik bocor selang hidroulik pecah 300 9:00 14:00 300 1512
25-Mar-16 | ATC Abnormal selang hidroulik bocor 45 | 15:00 15:45 45 960
2-Apr-16 | ATC Abnormal selang hidroulik bocor 60 | 10:00 11:00 60 120
17-Jul-16 | ATC Abnormal selang hidroulik pecah 120 8:00 10:00 120 1680
1-Jun-17 | ATC Abnormal selang hidroulik bocor 105 | 14:00 15:45 105 4752
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Perhitungan MTTF sebagai berikut:

0=1585.8 p=1179

MTTF=p

MTTF=1179 jam

Berdasarkan pengolahan data dilakukan komponen selang hidroulik mesin ke 2 Niigata
HNS50C berdistribusi normal dengan parameter 6=1585.8 pu=1179 maka komponen selang

hidroulik memunyai interval waktu pergantian komponen selama 1179 jam.



Mesin Niigata HN50C Ke-4

Pareto Chart of C1
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Percent 29.2 16.7 8.3 83 8.3 83 8.3 83 4.2
Cum % 29.2 45.8 54.2 62.5 70.8 79.2 87.5 95.8 100.0

Berdasarkan pengolahan dengan diagram pareto komponen yang dipilih adalah selang
hidroulik karena jumlah kerusakan mencapai 29,2 % dan dengan jumlah kerusakan sebanyak

7 kali kerusakan.

selang hidroulik p4

Tanggal jenis kerusakan bagian yang rusak pe:gr;iian mulai selesai (1?:2 (J.T;—n']:)
13-Aug-15 | selang hidroulik pecah selang hidroulik rusak 60 10:00 11:00 60 0
22-Dec-15 | ATC ambormal selang hidroulik bocor 45 8:15 9:00 45 2088

3-Jun-16 | ATC ambormal selang hidroulik bocor 75 11:00 12:15 75 2640
12-Aug-16 | ATC ambormal selang hidroulik pecah 90 14:30 16:00 90 1128
12-Apr-17 | olie hidroulik presure lemah selang hidroulik bocor 75 9:00 10:15 75 3840
18-Sep-17 | selang hidroulik bocor selang hidroulik bocor 60 8:00 9:00 60 2496




Probability Density Function
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Perhitungan MTTF sebagai berikut: 6=1671.0 u=1264.6

0=1671 p=1264,6

MTTF=p

MTTF=1264,6 jam

Berdasarkan pengolahan data dilakukan komponen selang hidroulik mesin ke 2Niigata HN50C
berdistribusi normal dengan parameter 6=1671 p=1264,6maka komponen selang hidroulik

memunyai interval waktu pergantian komponen selama 1264,6 jam.



Mesin Niigata HN50C Ke-5

cz

Pareto Chart of C1

25

20

a

c2 5 4 4
Percent 20.0 16.0 16.0
Cum %

2 1 1 1 1
80 40 40 40 40

20.0 360 52.0 640 720 800 B840 88.0 920 96.0 100.0

80

60

40

20

Percent

Berdasarkan pengolahan dengan diagram pareto komponen yang dipilih adalah selang

hidroulik karena jumlah kerusakan mencapai 20 % dan dengan jumlah kerusakan sebanyak 5

kali kerusakan.

proximity switch p5

Tanggal jenis kerusakan bagian yang rusak Iam_a mulai | selesai dgwn U=
perbaikan time (jam)
22-Feb-14 | indikator gripper hilang kabel proximity putus 150 8:00 10:30 150 0
28-Jan-15 | ATC abnormal proximity switch rusak 540 9:30 18:30 540 2352
28-Jan-15 | ATC abnormal sensor proximity kotor 75 | 13:15 14:30 75 20
3-Feb-15 | ATC abnormal kabel proximity putus 30 | 10:00 10:30 30 96
23-Apr-15 | mesin berhenti saat APC proximity switch rusak 45 | 10:15 11:00 45 1320
26-May-15 | ATC abnormal proximity switch rusak 60 8:30 9:30 60 552
24-Mar-16 | ATC abnormal kabel proximity putus 150 | 14:00 16:30 150 4512




Probability Density Function
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Perhitungan MTTF sebagai berikut:

0=1326,9 p=2032

MTTF=p

MTTF=2032 jam

Berdasarkan pengolahan data dilakukan komponen selang hidroulik mesin ke 2 Niigata
HNS50C berdistribusi normal dengan parameter ¢ =1326.9 p =2032maka komponen selang

hidroulik memunyai interval waktu pergantian komponen selama 2032 jam.
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Lampiran Fungsi kegagalan P3

sub sistem no fungsi no kegagalan diskripsi kegagalan
1 melakukan pergantian tools secara otomatis
1.1 ATC LS/PS Off
ATC 15 ATC interlock
1.6 ATC abnormal
2 melakukan pergantian pallet secara otomatis
2.1 Pallet clam LS off
2.2 supply udara dari kompresor drop
APC 2.3 APC abnormal
2.4 trouble APC, spindle mengunci
25 Tidalk dapat proses APC
2.7 saat APC tiba-tiba berhenti
3 mengatur putaran dan penggerakan spindle pada sumbu
Spindle unit 3.1 Spindle interlock
3.2 Spindle servo alarm 27
CNC Control 4 Sebagai Sumber perintah yang dimasukan pada mesin CNC
Unit 4.1 tombol cycle start rusak

Matrik Hubungan Komponen DanKegagalan MesinNiigata HN50C 3
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Equipment Name
selenoid X X
Proximit
ximity X X
Switch
sensor spindle X X X
Kompresor X
Table APC X
Puscoder X
tombol Cycle X




Fungsi kegagalan P1

sub sistem no fungsi no kegagalan diskripsi kegagalan
1 melakukan pergantian tools secara otomatis
ATC 1.5 ATC interlock
1.6 ATC abnormal
APC 2 melakukan pergantian pallet secara otomatis
2.4 trouble APC
Spindle unit 5 mengatur putaran dan peng.geraka}n spindle pada sumbu
5.4 alarm spindle air blast
CNC antrol 7 SCS:e’\E)ggai Sumber perintah yang dimasukan pada mesin
Unit 7.1 sumber arus mati
4 sebagai sumber tenaga dengan menggunakan sistem
hidoulik Pump hidrolik
Unit 4.1 oli hidroulik kurang
4.2 Oli hidrolik pressure lemah

Matrik Hubungan Komponen DanKegagalan MesinNiigata HN50C 1
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Equipment Name
Chip Conveyor X | X
selang Hidroulik X | X | X X | X
sensor spindle X
tombol Cycle X X




Fungsi kegagalan P2

sub sistem no fungsi no kegagalan diskripsi kegagalan
ATC 1 melakukan pergantian tools secara otomatis
1.6 ATC abnormal
Magazine 3 tempat menampung dan pergantian tools pada ATC
3.2 putaran magazine tidak mau berhenti
hidoulik Pump 4 sebagai sumber tenaga dengan menggunakan sistem hidrolik
Unit 4.1 Alarm LS tidak unclam off

Matrik Hubungan Komponen DanKegagalan MesinNiigata HN50C 2
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Equipment Name
Pompa
hidroulik X
tidak bekerja
selang
hidroulik X
ATC bocor
bracket shot
pin magazine X
patah
proxy rusak X




Fungsi kegagalan P4

sub sistem no fungsi no kegagalan diskripsi kegagalan
1 melakukan pergantian tools secara otomatis
ATC 1.1 proses ATC tidak lembut
1.2 ATC abnormal
APC 2 melakukan pergantian pallet secara otomatis
2.1 saat APC tiba-tiba berhenti
Magazine 3 tempat menampung dan per.gantlan tools pada ATC
3.1 pin magazine aus
hidoulik Pump 4 sebagai sumber tenaga dengan menggunakan sistem hidrolik
Unit 4.1 Oli hidrolik pressure lemah
Spindle unit 5 mengatur putaran dan penggerakan spindle pada sumbu
5.1 Alarm DGN CNC signal, Alarm DGN puscoder
Table 6 tempat benda kerja untuk proses permesinan
6.1 Table Abnormal
CNC Control 7 Sebagai Sumber perintah yang dimasukan pada mesin CNC
Unit 7.4 emergency eror
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Equipment
Name
Pin Magazine X
Kabel ATC X
selang
. . X X
Hidroulik
Spring X
Cylinder X
Clamp
Puscoder X
h
Shaft X
Cylinder




Fungsi kegagalan P5

sub sistem no fungsi no kegagalan diskripsi kegagalan
1 melakukan pergantian tools secara otomatis
1.2 saat ATC tools jatuh
ATC 1.6 ATC abnormal
1.7 tools clamp tidak dapat memegang tools
APC 2 melakukan pergantian pallet secara otomatis
2.3 APC abnormal
Magazine 3 tempat menampung dan per.gantlan tools pada ATC
3.1 pin magazine aus

Matrik Hubungan Komponen DanKegagalan MesinNiigata HN50C 5
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Equipment Name
Pin Magazine X X
Spring gripper X
tools Clamp X X X
Shutter X X
Chip Conveyor X X
Seal Cylinder X
Toolpot X




Rekapitulasi pengolahan data

No Mesin Komponen kritis Kategori Jeni.s tindakan Interval waktu pergantian
kegagalan maintenance komponen

1 | Niigata HN50C ke 3 Selenoid B Condition Directed 4653,549

2 | Niigata HN50C ke 3 | Proximity Switch B Condition Directed 782,0138

3 | Niigata HN50C ke 3 Sensor spindle B Time Directed 1713,663

4 | Niigata HN50C ke 2 | Selang Hidroulik B Time Directed 1179

5 | Niigata HN50C ke 4 | Selang Hidroulik B Time Directed 1264,6

6 | Niigata HNS0C ke 5 | Selang Hidroulik B Time Directed 2032




