LAMPIRAN

Lampiran 1 Hasil Kuesioner Critical To Quality (CTQ)

Nama Responden R

Jabatan SRR

KUESIONER NILAI PENTING HUBUNGAN CACAT NGINJEK DENGAN
FAKTOR PENYEBABNYA

Petunjuk Pengisian :

Mohon Bapak/Ibu/Sdr(i) untuk mengisi atribut-atribut (faktor-faktor) yang menjadi

prioritas yang dipertimbangkan dalam penyebab

Cacat Nginjek

Pilihlah angka 1 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Sangat tidak berpengaruh
Pilihlah angka 2 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Tidak berpengaruh
Pilihlah angka 3 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Cukup berpengaruh
Pilihlah angka 4 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Berpengaruh

Pilihlah angka 5 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Sangat berpengaruh

No Faktor Penyebab Masalah Rating

1. Manusia

Operator tidak memperhatikan semua Wafer yang
masuk ke conveyor feeding

Operator tidak peduli terhadap standar Wafer

2 Mesin
Jarak antar finger berbeda sehingga finger menabrak
Wafer.
Roll penahan Wafer tidak berfungsi dengan baik

3 Metode

Inspeksi mengunakan metode sampling

Operator hanya mengunakan feeling pada saat
menyeting

4 Material

Susunan potongan Wafer jatuh

Dimensi potongan Wafer tidak standar

Susunan potongan Wafer berantakan

Susunan Wafer miring
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Nama Responden 3 Hhmod Reards

Jabatan . fo7182 [, Fek)

KUESIONER NILAI PENTING HUBUNGAN CACAT NGINJEK DENGAN
FAKTOR PENYEBABNYA

Petunjuk Pengisian
Mohon i) untuk mengisi atriby ibut (faktor-faktor) yang menjadi
prioritas yang dipertimbangkan dalam penyebab

Cacat Nginjek
Pilihlah angka 1 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Sangat tidak berpengaruh
Pilihlah angka 2 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Tidak berpengaruh
Pilihlah angka 3 bila pendapat anda tentang atribut terscbut Cukup berpengaruh
Pilihlah angka 4 bila pendapat anda tentang atribut terscbut Berpengaruh
Pilihlsh angka § bila pendapat anda tentang atribut tersebut Sangat berpengaruh

No Faktor Penyebab Cacat Nginjek | Rating
1. | Manusia

Oprator tidak memperhatikan semua wafer yang
masuk ke conveyor feedin;

Oprator tidak _peduli terhadap standard wafer 9

2. | Mesin )
Jarak antar finger berbeda schingga finger
menabrak wafer. 5
Roll penahan wafer tidak berfungsi dengan baik 3
3. | Metode =
Inspeksi mengunakan metode samplin,
Oprator hanya mengunakan feeling pada saat

menyeting 2

4. | Material SNy £ e
Susunan potongan wafer jatuh s
Dimensi Potongan wafer tidak standard 3
| Susunan potongan wafer berantakan 5
Susunan wafer mirin; s

Nama Responden + MOY. =282 |

Jabatan

KUESIONER NILAI PENTING HUBUNGAN CACAT NGINJEK DENGAN
FAKTOR PENYEBABNYA

Petunjok Pengisian
Mohon Bapak/Tbw Sdr(i) untuk mengisi atribut-atribut (faktor-{akior) yung menjodi
priontas yang dipcrtimbangkan dalam penycbab

Cacat Nginjek ‘

Piliblab angka 1 bila pendapat anda tentang atribut tcrscbut Sangat tidak berpengsruh
Pilihlah angka 2 bila pendapat anda tentang atribut terschut Tidak berpengaru ‘

Pilibtab angka 3 bila pendapat c
Piliblah angka 4 bila pendspat anda tentang atribut terscbut Berpengaruh
Piliblah angka § bila pendapat anda tentang atribut terscbut Sangat berpengaruh

No Faktor Penyebab Cacat Nginjek [ Rating
1 anusia
Oprator tidak memperhatikan semua wafer yang 3
|| masuk keconveyor feeding
tor tidak_peduli terhadap standard wafer
2. | Mesin
Jarak antar finger berbeda schingga finger l q
_ |menabrok wafer.
Roll penahan wafer tidak berfungsi dengan baik 3
3. | Metode
Inspekst kan metode sampling |
Oprator hanya mengunakan fecling pada saat I 3
4. | Matenial
sunan potongan wafer jatuh 4
| Dimensi Potongan LJ[L.InOLk standard. 3
| § an potongan wafer A =8
| Susunan waferminng [ |
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Nama Respond 3 “alfiﬂ il

Jabatan

Jabatan Jexwir .

KUESION'  <ILAI PENTING HUB
FAKTOR PE.

Petunjuk
Mohor  ikiTbwSdr(3) untuk mengisi a
prioritas yang dipertimt
Cacai

Pilihlah a: 1 bila pendapat anda tentang
Piliblah s 2 bila pendapat anda tentang

AN CACAT NGINJEK DENGAN
BABNYA

an:
atribut (faktor-faktor) yang menjadi
1 dalam penycbab
ik
tersebut Sangat tidak berpengaruh
tersebut Tidak berpengaruh

‘abrak wafer.

' penahan wafer tidak be
ade.

Piliblah ¢ + bila pendapat anda tentang tersebut Cukup berpengaruh
Pilihlah * bila pendapat anda tentany \ersebut Berpengaruh
Piliblah - bila pendapat anda tentang tersebut Sangat berpengaruh
No Faktor Penycebab € ‘ginjek l Rating,
1 1usia
ator tidak memperhatik: nua wafer yang
uk ke conveyor feeding 2
ator tidak uli terhad indard wafer %
in
Kk antar finger berbeda s i linger

cksi mengunakan metoo

R 2
1 dengan baik 3
z

npling |

Nama Responden

KUESIONER NILAI PENTING HUBUN!
FAKTOR PENY

Mk Pene

Mohon Bapak/Tbu/Sdr(3) untuk mengisi atribu
prionitas yang dipertimbang |

Cacat Ng:

Piliblah angka 1 bila pendapat anda tentang atrib:
Pilihloh angka 2 bila pendapat anda tentang atrib
Pilihlah angka 3 bila pendapat anda tentang it

stor hanya mengunakan 11 pada saat
yeting 3
— —hoi
mdard e
san_ Sl

. CACAT NGINJEK DENGAN
BNYA

at (faktor-faktor) yang menjadi
slam penyebab

ebut Sangat tidak berpengaruh
<but Tidak berpenganih
<but Cukup berpengaruh

Piliblah angka 4 bila pendapat anda 3 but
Pilihlah angka § bila pendapat anda tentang atril _but Sangat berpengaruh
[ No Faktor Penyebab Caca. ick [ Ratin
Manusia
Oprator tidak memperhatikan s wafer yang l 3
masuk ke conveyor feeding
Oprator tidak_peduli terhadap « ird wafer =
L2 |
Jarak antar finger berbeda sehir inger I
menabrak wafer. H
Roll penahan wafer tidak berfur — lengan baik | 2
letode:
Inspekst kan metode s ng [ 2
Oprator hanya mengunakan fee  ada saat | >
menycting
Susunan potongan wafer jatuh 5
Dimensi Potongan wafer tidak wd )
Susunan potongan wafer berant 5
Susunan wafer miring = s




Nama Responden

Jabatan

Nama Responden

Jabatan

KUESIONER NILAI PENTING HUBUNGAN CACAT NGINJEK DENGAN

Mohon Bapak/Ib

Pilihlah angka 1 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Sangat tidak ber

FAKTOR PE}

prioritas yang dipertimbangkan dalam penyebab

EBABNYA

" Petunjuk Pengisian

wSdr(i) untuk mengisi atribut-atribut (faktor-faktor) yang menjadi

Cacat Nginjek

rpengaruh

Piliblah angka 2 bila pendapat anda tentang atribut terscbut Tidak berpenganuh

Pilihlah angka 3 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Cukup berpengaruh |

‘ Pilihlah angka 4 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Berpengaruh

pilihiah angka 5 bila pendapat anda teniang atrbut tersebut Sangat berpengaruh |

Faktor Penyebab Cacat Nginjek Rating

No

SRS SO I LS AR

Manusia

masuk ke conveyor feedin

[ Manusia_____
Oprator tidak memperhatikan semua wafer yang 2

rator tidak_peduli terhadap standard wafer =
2, | Mesin =
Jarak antar finger berbeda sehingga finger 4
menabrak wafer.
Roll penahan waer tidak berfungsi dengan baik /
3. | Metode
| Inspeksi mengunakan metode sampling Vi
Oprator hanya mengunakan feeling pada saat 2
menyeting
Material
Susunan potongan wafer jatuh (&

Dimensi Potongan wafer tidak standard

Susunan potongan wafer berantakan
Susunan wafer miring

Nama Responden

Jabatan

KUESIONER NILAT PENTING HUBUNGAN CACAT NGINJEK DENGAN

FAKTOR PENYEBABNYA

Petunjuk Pengisian :
Mohon Bapak/Tbu/Sdr(1) untuk mengisi atribut-atribut (faktor-faktor) yang me
prioritas yang dipertimbangkan dalam penycbab

njadi

Cacat Nginjek

Pilihlah angka 1 bila pendapat anda tentang. atribut terscbut Sangat tidak berpengaruh

Piliblah angka 2 bila pendapat anda tentang atrbu tersebut Tidak berpengaruh

Piliblah angka 3 bila pendapat anda tentang atribut terscbut Cukup berpengaruh

pililah angka 4 bila pendapat anda tentang atribut terscbut Berpengaruh

Pilihlah angka § bila pendapat anda tentang atribut tersebut Sangat berpengaruh

[I} Manusia
Oprator tidak ‘memperhatikan semua wafer yang 2
| | masukkeconveyorfeeding
__MMM_‘L_ﬂ
2. | Mesin
Jarak antar finger berbeda sehingga finger 5
menabrak wafer.
Roll penahan wafer tidak berfungsi dengan baik !
3. | Metode
Inspeks: mengunakan metode sampling 3
Oprator hanya mengunakan feeling pada saat 2
menyeting
4. | Maten:
| Susunan potongan waferjawh [ ¥
| Dimensi Potongan wafer udak standard | !
Susunan wafer berantakan S
Susunan wafer miring 5

KUESIONER NILAI PENTING HUBUNGAN CACAT NGINJEK DENGAN

Mohon Bap:

FAKTOR PENYEBABNYA

Petunjuk Pengisian :

b  (fak
ibut (

faktor) yang menjadi

untuk mengisi

prioritas yang dipertimbangkan dalam penycbab
Cacat Nginjek

Pilihlah angka 1 bila pendapat anda tentang atribut terscbut Sangat tidak berpengaruh
Piliblah angka 2 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Tidak berpengaruh
Piliblah angka 3 bila pendapat anda tentang atribut terscbut Cukup berpengaruh
Pilihlah angka 4 bila pendapat anda tentang atribut tersebut Berpengaruh

Pilihlah angka § bila pendapat anda tentang atribut tersebut Sangat berpengaruh

Faktor Penyebab Cacat Nginjek | Rating

1. | Manusia
Oprator tidak memperhatikan semua wafer yang 3
masuk ke conveyor feedin;
Oprator tidak_peduli terhadap standard wafer 1
2. | Mesin
Jarak antar finger berbeda sehingga finger
menabrak wafer. 3
Roll penahan wafer tidak berfungsi dengan baik 3
3. | Metode
Inspeksi mengunakan metode sampling 3
Oprator hanya mengunakan feeling pada saat 3
menyeting
4. | Material
Susunan potongan wafer jatuh S
Dimensi Potongan wafer tidak standard
| Susunan potongan wafer berantakan

Susunan wafer miring

o | |
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Lampiran 2 Hasil Kuesioner Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

KUESIONER PENELITIAN
PEMBOBOTAN NILAI SKALA JENIS REJECT BERDASARKAN PADA
AKIBAT YANG DITIMBULKAN, FREKUENSI KEJADIANNYA, SERTA
KEMAMPUAN MENDETEKSINYA

Kuesioner ini bertujuan untuk melakukan penelitian mengenai bobot skala
nilai dari jenis reject nginjek yang muncul di PT. XYZ. Pembobotan skala nilai
tersebut didasarkan pada tingkat keseriusan dampak yang ditimbulkan (severity),
potensi seringnya terjadi (occurrence), serta tingkat kesulitan untuk
mendeteksinya (detection) terjadinya reject. Hasil dari kuesioner ini akan diolah
lebih lanjut untuk digunakan dalam keperluan penyelesaian laporan tugas akhir.

Atas kerjasama Bapak/Ibu yang telah berkenan untuk melakukan pengisian
kuesioner ini, saya ucapkan terima kasih.

PENILAIAN RISIKO

Kriteria dalam memberikan skala nilai risiko mengacu pada tabel berisi
FMEA (Failure Mode and Effect Analysis), dengan kriteria — kriteria sebagai
berikut.
1. Severity (tingkat keparahan)

Tabel Skala Peringkat Severity

Rangking Severity (S)

1 Minor. Customer tidak akan menyadari efeknya atau bahkan
menganggap hal itu tidak penting
Customer akan mengetahui efeknya
Customer akan merasa terganggu terhadap kinerja yang rendah

4 Sedang. Customer akan merasakan ketidakpuasan kinerja yang
rendah

5 Produktivitas akan customer menurun

6 Customer akan melakukan complain. Sangat mungkin terjadi
customer meminta perbaikan, return atau bahkan uang ganti rugi

7 Kritis. Loyalitas customer akan berkurang dan operasional juga
terkena imbasnya

3 Goodwill customer akan hilang sepenuhnya sebagai akibat dari
efeknya. Operasional internal sangat terganggu

9 Keselamatan customer atau karyawan lemah

10 Bencana. Customer atau karyawan berada dalam bahaya
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2. Occurrence (frekuensi kejadian)

Tabel Skala Peringkat Occurrance

Rating Occurrence (O)

1 Hampir tidak pernah terjadi.

2 Tingkat kegagalan yang terdokumentasi rendah.

3 Tingkat kegagalan tidak terdokumentasi rendah.

4 Kegagalan yang terjadi dari waktu ke waktu.

5 Tingkat kegagalan yang terdokumentasi sedang.
Tidak kegagalan yang tidak terdokumentasi tinggi.
Tingkat kegagalan yang terdokumentasi tinggi.

8 Tingkat kegagalan yang tidak terdokumentasi tinggi.
Kegagalan yang sering terjadi.

10 Kegagalan yang hampir selalu terjadi.

3. Detection (kemampuan mendeteksi)

Tabel Skala Peringkat Detection

Rangking Detection (D)

1 Hampir pasti bisa terdeteksi sebelum sampai ke tangan
customer (p = 0)

5 Kemungkinan sangat rendah untuk sampai ke tangan
customer tanpa terdeteksi (0 <p <0.01)

3 Kemungkinan rendah untuk sampai ke tangan customer
tanpa terdeteksi (0.01 <p <0.05)

4 Biasanya terdeteksi sebelum sampai ke tangan customer
(0.05<p=<0.20)

5 Kemungkinan bisa terdeteksi sebelum sampai ke tangan
customer (0.20 <p <0.50)

6 Kemungkinan tidak terdeteksi sebelum sampai ke tangan
customer (0.50 <p <0.70)

7 Sangat tidak mungkin terdeteksi sebelum sampai ke tangan
customer (0.70 <p <0.90)
Kemungkinan terdeteksi buruk (0.90 <p <0.95)
Kemungkinan terdeteksi (0.95 <p < 0.99)

10 Hampir pasti kegagalan terdeteksi (p ~ 1)
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Petunjuk pengisian

Berdasarkan keterangan pada tabel — tabel diatas, maka Bapak/Ibu dimohon
untuk menilai potensi kegagalan dan efek yang terjadi pada reject nginjek

dibawah ini dengan nilai skala 1-10 sesuai dengan Kkriteria yang telah
dijelaskan sebelumnya diatas.
Nama
Nik
Bagian
Tabel Pengisian Kuesioner FMEA
Process
Fuction . . Potential Cause Current Process D
Potential Potential Effect . Controls
. . (s) / Mechainsm . e
Failure Mode (s) of Failure . Prevention
(s) of Failure . t
Detection

Requirements

Potongan Wafer

Susunan . . Terdapat ga Inspeksi standar
bagian depan Tidak ada . pat gap P
potongan (jarak) antara ukuran Wafer
terangkat karena | standard ukuran .
Wafer . . . Wafer dan secara sampling
berantakan dimensi \EERr | flamecieQi frame cuttin oleh QC
tidak standard g
Operator tidak .
P . Operator Dilakukan
Bentuk memperhatikan 4 .
Susunan kesulitan untuk penyortiran
potongan kue bentuk semua .
potongan . melihat kue bentuk Wafer
. bagian bawah kue yang masuk
Wafer jatuh . pada tumpukan oleh operator
tidak utuh ke conveyor .
A bawah sortir
feeding
. 5N Operator
Finger tidak (.EUIde Ja!u_r Tidak ada packaging harus
finger miring .
Susunan mendorong kue . standar ukuran memperhatikan
. sehingga Wafer . .
Wafer miring | tepat pada lebar guide pada setiap Wafer
. terdorong secara . X
bagian tengah . jalur finger yang masuk ke
miring .
forming box
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Petunjuk pengisian

Berdasarkan keterangan pada tabel — tabel diatas, maka Bapak/Ibu dimohon
untuk menilai potensi kegagalan dan efek yang terjadi pada reject nginjek dibawah
ini dengan nilai skala 1-10 sesuai dengan kriteria yang telah dijelaskan
sebelumnya diatas.
Nama < hbmedd Rovibs'
Nik 107482

Bagian COH Tetik .

Tabel 4. 4 Pengisian Kuesioner FMEA

Process Fuction
S | Potential | O Current D
i Potential Cause () / Process
Potential 9 s
P IO ur:::I © of | ¢ Mc(c:;a:rnm c P('::»vnn:ls e
rention
o v | Failwre | ¢ | Detection | ¢
Potongan Inspeksi
wafer bagian | Tidak ada e i
Susunan depan standard £ap Garak) ukuran
potongan wafer | terangkat ukuran frame "“?" wafer
berantakan kama dimensi | cuting 7 | vakrdan | G| i 3
wm c"‘ o i;g sampling
st 5 oleh QC
perator
tidak = Dilakukan
: Kesuli
p— Benuk | memperhatika b penyortiran
potongan wafer | Potongankue |  bentuk melihat kue Lnd
Jatub bagian bawah | semua kue 6 sy 5 | wafer oleh 7
tidak utuh yang masuk Caisiah oprator
ke conveyor iy sonti
feeding ™
Oprator
g | Gt || Tk | ) S
Susunan wafer k‘: l“" "' "% | sehinggn L akiaa memperhati | 8
miring m:“m wals Schar guide 8 | akan setiap
esiers terdorong, pada jalur w":'k"”'“
secara miring finger masek ke
forming
box
Petunjuk pengisian

Berdasarkan keterangan pada tabel - tabel diatas, maka Bapak/Ibu dimohon
untuk menilai potensi kegagalan dan efek yang terjadi pada reject nginjek dibawah
i dengan nilai skala 1-10 sesuai dengan kriteria yang telah dijelaskan

sebelumnya diatas.

iz oo Mok b -2awra
NIk  hygeq
Bagian : Sh@c

Tabel 4. 4 Pengisian Kuesioner FMEA

[Fross T
§ Potential | O Current
Pounial | Pkl Cause (s) Process
Fatoeige | Effect(s)of | ¢ | Mechainsm | ¢ | Controls
; Failure (s)of Prevention
/ Regurmments v Failure c Detection
Potongan ; Tns
wafer bagian | Tidak uda Terdapsc J‘.‘..".‘Z‘;'
Susunan depan standard 8o (jarsk) ukuran
potongan wafer | terangkat ukuran frame | @ Ani wafer
berantakan Kama dimensi | culting Al dm } secara
wafer tidak e
4 cutting ;:"P ling
Opc rale
i Opec Dilakuk:
ukan
S Bentuk memperhatika ::l‘::l'\"“" Pnyortinm
potongan wafer [ POOnEen kue | bentuk 9 | melihat kue [ | bentuk
sy bagian bawah | semua kue ’ wafer oleh
tidok utuh | yang masuk pada opraioe
ke conveyor tusipokn sotir
feeding ol
Oprator
Finger tidak :3:::::"" ik de :::::“‘
inng standar
Susunan wafer m:z’:’l"x schingga 3 s §); [‘mmeperti]
wmiring s i | waler lebar guide skan setion
g terdorong pada jalur Vale yang
Secara minng finger mAnicke
::nmn'
o

Petunjul st

Berdasarkan keterangan pada tabel - tabel diatas, maka Bapak/Ibu dimohon
untuk menilai potensi kegagalan dan efek yang terjadi pada reject nginjek dibawah
ini dengan nilai skala 1-10 sesuai dengan kriteria yang telah dijelaskan

sebelumnya diatas.
Nama L al f( ﬂ G
Nik LT 0 A

Bagian %5 fmd"‘e}«'

Tabel 4. 4 Pengisian Kuesioner FMEA

Process Fuction /’
vl s | poentit | O | Cumet | P
/ " Potential Cause (s)/ Process
/ Potential | prreciiyof | e | Mechainsm | ¢ | Conwols | e
4 FailuroMade: | gy () of Prevention
AN v | Feitwe | o | Detection |
Potongan Tnspeksi
wafer bagian | Tidak ada ';‘ﬁ::” standart
Susunan depan standard E.:m ukuran
potongan wafer | terangkat wkuran frame | (| W0ER | (| water ?
berantakan Karma dimensi | cutting gl secara
wafer tdak e sampling
standard olch QC
Operator
tidak Sihind Dilakukan
Bentuk memperhatika iy penyortiran
Susnan o | potonsan kue | n bentok 1 | meharkoe bentuk &
P“"‘h""' wafer | ooian bawah | semua kue pala ] wafer olch
And tidak utuh yang masuk Al oprator
ke conveyor elosy sortir
feeding
Oprator
packing
e da
Finger tidak ?r""ﬁ f:::’" I‘m: harus
: | mendorong 08 8 memperhati
Susunan wafer | sehingga ¢ | wkuran 8 gl B ¢
ue tepat akan setiap
miring wafer lebar guide ’
pada bagian char g waer yang
terdorong pada jalur
tengah s masuk ke
secara minng finger fi
forming
box
Petunjuk pengisian

{a tabel — tabel diatas, maka Bapak/Ibu dimohon
tan efek yang terjadi pada reject nginjek dibawah
sesuai dengan kriteria yang telah dijelaskan

Berdasarkan keteranga
untuk menilai potensi kegag:
ini dengan nilai skala 1

sebelumnya diatas.

Nama :Trisolis
Nik :35086
Bagian Teknik

Tabel 4 ‘engisian Kuesioner FMEA

| Process Fuction.
S | potential | O | Current D
Potential Cause (5)/ Process
Poten Efiect(s)of | ¢ | Mechainsm | ¢ | Conwols | e
BB Failure (s)of Prevention
Recquirements v | Fature Detection | ¢
Toons: Tnspekst
waer b Tdkods | o :.p“""“om“‘” standart
Susunan depan stondard Lol & | vk <
potongan wafer | terangh ukuran frame. b8 wafer
berantakan | kama ¢ cutting 2 sccara
fame :
wafer 1 s sampling
standarc ad oleh QC
Operator g
tidak el Dilskukan
Bentuk memperhatika penyortran
Susunan untuk ‘bentuk
et e e LA
Jabdy tidak ut yang masuk pode oprator
ke conveyor ot sortir
r:nhn:y Lo
Oprator
- Guide jalur Tidok ada g
finger miring Stndar .
Susunon vafer | TePdon schingga 7 | G 9 ﬂ:‘“";’:‘:"' g |
miring Serbrs wafer Iehar guide i !
Lk erdorong pads jalur e vieg
Secara miring finger s
box
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Petuniul isi
Petunjuk pengisian
Berdasarkan keterangan pada tabel — tabel diatas, maka Bapak/Tbu dimohon
Berdasarkan keterangan pada tabel — tabel diatas, maka Bapak/Tbu dimohon

untuk menilai potensi kegagalan dan efek yang terjadi ada reject nginjek dibawah N Ak
PO Lag yagierjact pRghsiest Al untuk menilai potensi kegagalan dan efek yang terjadi pada reject nginjek dibawah
- i A he pot BAE yang terjadi p: il
ini dengan nilai skala 1-10 sesuai dengan kriteria yang telah dijelaskan s ” 3 e "
ini dengan nilai skala 1-10 sesuai dengan kriteria yang telah dijelaskan
sebelumnya diatas. "
y: it - sebelumnya diatas.
o UKL
Nama AL -l M e
Nik : 65608 i :
' Nik PoSM89
i s ;
Bagian WA TRV Bagian Douk frodeks
Tabel 4. 4 Pengisian Kuesioner FMEA Tabel 4. 4 Pengisian Kuesioner FMEA
N e LB
| Process Fuction : | Process Fuction
/ S Potential o Current D s | Potentit | © Current D
/ ial Potential Cause (s)/ Process Potential Potential Cause (3)/ Process
/ Potential | pec(gof | ¢ | Mechainsm | e | Conwrols | e Pl | g or | e | Medhainan | ¢ | Conmle | e
/ Failure Mode Failure () of Prevention i Failure (5) of Prevention
p  S—— v Failure ¢ | Detection t / Requrcments v Failure ¢ | Detection | ¢
Potongan Tnspeksi
L o . Terdapat Lippsks wafer bagian | Tidak ada Terdkph standart
wafer bagian | Tidak ada standart o gap Qarak)
y il iy gap (Jarak) axan Susunan depan stand R ukuran
Susunan i % i dhm ? antara € | ek potongan wafer | terangkat ukuran frame 7 o L wafer S
potongan wafer | ferangkat | ukuran frame il don . berantakan kama dimensi | cutling b secara
berantakan Kama dimensi | cutting frame secars wafer tidak Pl sampling
wafer tidak coting :n:‘p(l;-g sandard - oleh QC
standard d Oriérwoe Operator
Operator udak S Dilakukan
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Petunjuk pengisian

Berdasarkan keterangan pada tabel ~ tabel diatas, maka Bapak/Ibu dimohon
untuk menilai potensi kegagalan dan cfek yang terjadi pada reject nginjek dibawah
ini dengan nilai skala 1-10 sesuai dengan kriteria yang telah dijelaskan

sebelumnya diatas.

Nema Bl wids Iotpennty, s
Nik 1 567/3
Bagian tud b

Tabel 4. 4 Pengisian Kuesioner FMEA
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