BULLET : Jurnal Multidisiplin llmu
Volume 5, No. 02, April 2026

ISSN 2829-2049 (media online)

Hal 53-75

Analisa Produktivitas Sistem Perawatan Mesin Penggiling
Kedelai Menggunakan Metode Overall Equipment Effectiveness
(OEE) Dan Failure Mode And Effects Analysis (FMEA) Dengan

Pendekatan CMMS Di CV. Tahu Bandung NN

Siska Wahyuningsih!, Sri Hartini?, Atikah®", Tiara*, Surya Perdana’

3Fakultas Teknik dan [lmu Komputer, Program Studi Teknik Informatika, Universitas Indraprata PGRI,
Jakarta Selatan, Indonesia
1245Fakultas Teknik dan [Imu Komputer, Program Studi Teknik Industri, Universitas Indraprata PGRI,
Jakarta Selatan, Indonesia
Email: "atikahmardil @gmail.com, “tiaramardi.04@gmail.com, *suryaperdana.st nm@gmai.com,
4srihartini.smtc@gmail.com, Ssiskawahyuningsih28@gmail.com
(* : coressponding author)

Abstrak — Perawatan mesin penting untuk menjaga kelancaran produksi, karena penurunan kondisi dan
produktivitas mesin dapat mengganggu proses produksi. CV Tahu Bandung NN merupakan perusahaan yang
memproduksi tahu bandung dan berlokasi di JI. Aridho, Kelurahan Jatimulya, Kecamatan Cilodong, Kota
Depok, Jawa Barat 16413. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui nilai OEE, jenis kerugian (losses) yang
paling berpengaruh terhadap mesin, mengidentifikasi kegagalan utama, serta menyusun jadwal perawatan
mesin yang efektif untuk meningkatkan produktivitas. Metode yang digunakan dalam penelitian ini yaitu
Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).
Metode OEE digunakan untuk mengukur efektivitas mesin. Six Big Losses mengidentifikasi enam kerugian
utama yang menurunkan kinerja mesin, sementara metode FMEA menganalisis potensi kegagalan komponen
dan menentukan prioritas penanganannya berdasarkan tingkat risiko. Hasil penelitian menunjukkan bahwa nilai
rata-rata Overall Equipment Effectiveness (OEE) mesin penggiling kedelai pada November 2024 sebesar
68,34%, masih di bawah standar JIPM >85%, yang menandakan efektivitas mesin belum optimal. Analisis Six
Big Losses menunjukkan bahwa losses yang paling berpengaruh terhadap kinerja mesin adalah Reduced Speed
Losses (35,60%) dan Breakdown Losses (5,68%). Hasil analisis menggunakan metode Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) menunjukkan bahwa komponen motor penggerak memiliki nilai RPN tertinggi sebesar 252,
sehingga menjadi prioritas utama dalam perawatan. Penyusunan jadwal perawatan mesin dapat dilakukan
secara efektif menggunakan software CalemEAM CMMS.

Kata Kunci: CMMS, Failure Mode and Effect Analysis, Overall Equipment Effectiveness, Perawatan, Six Big
Losses

Abstract - Machine maintenance is important to maintain smooth production, because a decrease in the
condition and productivity of the machine can disrupt the production process. CV Tahu Bandung NN is a
company that produces Bandung tofu and is located at JI. Aridho, Jatimulya Village, Cilodong District, Depok
City, West Java 16413. This study aims to determine the OEE value, the types of losses that most affect the
machine, identify major failures, and compile an effective machine maintenance schedule to increase
productivity. The methods used in this study are Overall Equipment Effectiveness (OEE), Six Big Losses, and
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). The OEE method is used to measure machine effectiveness. Six Big
Losses identifies six major losses that reduce machine performance, while the FMEA method analyzes potential
component failures and determines the priority of handling them based on the level of risk. The results showed
that the average value of the Overall Equipment Effectiveness (OEE) of the soybean grinding machine in
November 2024 was 68.34%, still below the JIPM standard >85%, which indicates that the machine's
effectiveness is not optimal. Six Big Losses analysis shows that the losses that most affect machine performance
are Reduced Speed Losses (35.60%) and Breakdown Losses (5.68%). The results of the analysis using the
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) method show that the drive motor component has the highest RPN
value of 252, making it a top priority in maintenance. The preparation of machine maintenance schedules can
be done effectively using CalemEAM CMMS software.

Keywords: CMMS, Failure Mode and Effect Analysis, Overall Equipment Effectiveness, Maintenance, Six Big
Losses
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1. PENDAHULUAN

Persaingan industri dalam skala global semakin ketat seiring dengan perkembangan
teknologi di era modern. Setiap industri berusaha meningkatkan kuantitas dan kualitas produksinya
(Tama & Ayik Pusaka Ningwati, 2017). Penggunaan teknologi dalam bentuk berbagai jenis mesin
produksi yang andal bertujuan untuk memperlancar proses produksi. Setiap mesin membutuhkan
perawatan agar tetap beroperasi optimal. Penurunan kinerja mesin dapat menghambat proses
produksi. Perusahaan harus melakukan perawatan rutin untuk menjaga efisiensi dan mencegah
gangguan selama produksi berlangsung.

Perawaan di dunia industri merupakan salah satu faktor penting dalam mendukung suatu
proses produksi yang mempunyai daya saing dipasaran, sebab produk yang dibuat industri harus
mempunyai hal-hal berikut: Kualitas baik, harga pantas, dan pengiriman tepat waktu. Setiap me sin
harus dipelihara agar tetap beroperasi secara optimal Kondisi dan produktivitas mesin yang menurun
dapat mempengaruhi sebagian besar proses produksi di perusahaan. Perusahaan perlu melakukan
kegiatan perawatan mesin guna memaksimalkan kinerja mesin dalam proses produksi untuk
mengatasi hal tersebut. (Bakti & Kartika, 2019)

Kegiatan maintenance diperlukan karena merupakan kegiatan yang bertujuan untuk
memelihara dan menjaga kualitas dari fasilitas, peralatan atau mesin agar dapat berfungsi dengan
baik dan dapat beroperasi sesuai dengan keadaan semula. Kegiatan maintenance yang dilakukan
dapat berupa pemeriksaan, perbaikan, pergantian, penyetelan atau penyesuaian. Kebutuhan akan
fungsi perawatan akan semakin bertambah besar seiring dengan meningkatnya kebutuhan akan
produktivitas dan penggunaan teknologi tinggi berupa mesin dan fasilitas produksi. Perusahaan
merencanakan kegiatan perawatan yang dapat menunjang keandalan mesin atau fasilitas produksi
agar kontinuitas produksi tetap terjamin.

CV. Tahu Bandung NN merupakan perusahaan yang didirikan pada tahun 2004 dan berlokasi
di JI. Aridho, Kelurahan Jatimulya, Kecamatan Cilodong, Kota Depok, Jawa Barat 16413.
Perusahaan ini bergerak dalam bidang pembuatan tahu bandung dengan berbagai ukuran sesuai
kebutuhan pasar. CV. Tahu Bandung NN menggunakan mesin penggiling kedelai sebagai alat utama
dalam proses produksinya. Mesin ini berfungsi untuk menggiling kedelai menjadi bubur sebagai
bahan dasar pembuatan tahu.

Permasalahan utama yang dihadapi perusahaan adalah belum diterapkannya sistem
perawatan mesin yang baik. Perawatan mesin saat ini hanya dilakukan secara corrective
maintenance, yaitu setelah mesin mengalami kerusakan dan perusahaan belum memiliki informasi
yang terstruktur mengenai riwayat kerusakan mesin. Kondisi tersebut berdampak pada menurunnya
efisiensi mesin dan menghambat kelancaran proses produksi. Perbaikan sistem perawatan mesin
menjadi hal yang penting agar siklus produksi dapat berjalan lancar tanpa hambatan. Data CV. Tahu
Bandung NN pada bulan November 2024 menunjukkan bahwa penyebab terhambatnya produksi
dapat diidentifikasi ke dalam beberapa faktor yang ditampilkan pada Tabel 1.

Tabel 1. Faktor Penyebab Terhambatnya Produksi

Faktor Penyebab Kategori Persentase
Kerusakan Mesin Penggiling Mesin 25%
Keterlambatan Pasokan Kedelai Bahan Baku 20%
Tidak Ada Jadwal Perawatan Mesin Mesin 15%
Kurangnya Tenaga Kerja Harian Operator 10%
Jadwal Produksi Tidak Terencana Manajemen 10%
Kualitas Kedelai Tidak Konsisten Bahan Baku 8%
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Gangguan Listrik atau Air Lingkungan 7%
Pengemasan Manual Lambat Operator 5%

Sumber: CV. Tahu Bandung NN

Tabel 1. menunjukkan bahwa faktor mesin tercatat sebagai penyebab utama terhambatnya
produksi di CV. Tahu Bandung NN, dengan kontribusi sebesar 40%. Faktor bahan baku
menyumbang sebesar 28%, diikuti oleh faktor operator sebesar 15%, faktor manajemen sebesar
10%, dan faktor lingkungan sebesar 7%. Temuan ini menunjukkan bahwa CV. Tahu Bandung NN
perlu meningkatkan utilitas dan keandalan mesin penggiling kedelai guna mencapai target produksi
yang telah ditetapkan perusahaan. Penelitian ini akan difokuskan pada upaya perbaikan sistem
perawatan mesin sebagai faktor utama.

Penyelesaian masalah ini dapat dilakukan dengan menerapkan metode Overall Equipment
Effectiveness (OEE) untuk mengevaluasi tingkat efektivitas mesin. Perusahaan dapat mengetahui
nilai efektivitas mesin secara keseluruhan melalui perhitungan OEE, yang mencakup tiga faktor
utama, yaitu availability rate, performance rate, dan quality rate. Analisis Six Big Losses digunakan
untuk mengidentifikasi kerugian utama yang menyebabkan penurunan efektivitas mesin. Metode
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) diterapkan untuk menganalisis penyebab kegagalan
mesin sehingga dapat dirancang tindakan pencegahan yang lebih tepat berdasarkan nilai Risk
Priority Number (RPN). Pendekatan Computerized Maintenance Management System (CMMS)
juga digunakan dengan bantuan Software CalemEAM untuk menyusun jadwal perawatan secara
terstruktur dan teratur memungkinkan pencatatan riwayat perawatan, perencanaan aktivitas
perawatan preventif, serta pengelolaan suku cadang secara digital. Kombinasi dari metode-metode
ini diharapkan dapat meningkatkan produktivitas sistem perawatan mesin penggiling kedelai di CV.
Tahu Bandung NN.

Penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh May Dian et al. (2021) menggunakan metode
Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
menunjukkan bahwa rata-rata nilai OEE pada mesin injection moulding sebesar 63,27%. Nilai
tersebut masih berada di bawah standar OEE kelas dunia. Hasil analisis Six Big Losses dan diagram
fishbone menunjukkan bahwa faktor utama yang memengaruhi kinerja mesin adalah Breakdown
Losses sebesar 34,46% dan Reduce Speed Losses sebesar 33,51%. Hasil FMEA menunjukkan bahwa
kerusakan pada mold memiliki nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi, yaitu sebesar 280.
Skenario perbaikan yang diusulkan adalah dengan melatih operator untuk meningkatkan
keterampilan perawatan, menyusun jadwal penggantian masing-masing komponen mesin, serta
melakukan penggantian komponen secara rutin sesuai dengan interval waktu yang telah ditentukan.

Penelitian ini dilakukan untuk memperoleh solusi dalam menunjang kelancaran proses
produksi pada CV. Tahu Bandung NN. Objek penelitian difokuskan pada mesin penggiling kedelai
yang digunakan dalam proses produksi. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Overall
Equipment Effectiveness (OEE) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk
menyelesaikan permasalahan yang dihadapi. OEE merupakan metode pengukuran tingkat
efektivitas penggunaan peralatan atau sistem dengan mempertimbangkan beberapa aspek utama,
sehingga dapat diidentifikasi akar permasalahan dan dirumuskan tindakan perbaikan yang tepat.

2. METODE

Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif yang bersifat deskriptif yaitu penelitian
yang menekankan fenomena objektif yang dipelajari dengan cara kuantitatif atau dilakukan dengan
menggunakan angka atau hitungan.dan dilakukan di CV. Tahu Bandung NN. Prosedur penelitian
diawali dengan dengan menelusuri, membaca, dan menganalisis berbagai sumber seperti buku,
jurnal, dan skripsi yang berkaitan dengan teori-teori relevan, seperti Overall Equipment
Effectiveness (OEE), Six Big Losses, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), dan Computerized
Maintenance Management System (CMMS). Studi ini bertujuan untuk memperoleh landasan teoritis
yang relevan guna mendukung pembahasan dalam penelitian. Informasi yang diperoleh dari studi
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literatur ini diharapkan dapat memberikan wawasan yang lebih mendalam dan memperkuat argumen
dalam penelitian.

Studi lapangan dilakukan melalui observasi langsung terhadap aktivitas mesin penggiling
kedelai selama proses produksi. Wawancara dilakukan kepada operator mesin penggiling kedelai.
Pelaksanaan wawancara menggunakan metode tanya jawab sehingga diperoleh informasi mengenai
perusahaan serta ditemukan permasalahan yang terjadi di CV. Tahu Bandung NN. Kuesioner
disebarkan untuk untuk memperoleh skor Severity, Occurrence, dan Detection (SOD) sebagai dasar
perhitungan Risk Priority Number (RPN) dalam analisis FMEA.

Data yang dikumpulkan meliputi data operasional dan data produksi mesin selama bulan
November 2024. Analisis dilakukan melalui perhitungan nilai OEE, analisis Six Big Losses, dan
identifikasi kegagalan berdasarkan metode FMEA. Hasil analisis digunakan sebagai dasar dalam
penyusunan jadwal perawatan mesin secara digital berbasis CMMS menggunakan sofiware
CalemEAM.

Flowchart Penelitian

Flowchart menjelaskan tahapan proses penelitian dari awal hingga usulan perbaikan dapat
dilihat pada gambar 1.

Pengumpulan Data
1. Data Operasional Mesin

Mesin penggiling kedelai yang digunakan pada CV. Tahu Bandung NN adalah merek
Maksindo type SY-300 dan beroperasi rutin setiap hari kerja dengan motor
penggerak565656565656565656565656565656565656565656565656565656565656565656
56565656565656565656565656565656565656565656565656565656565656565656565656
5656565656565656565656565656565656565656565656565656. Data operasional mesin
penggiling kedelai di CV. Tahu Bandung NN pada November 2024 mencerminkan kondisi
kerja mesin selama produksi, termasuk waktu operasional dan waktu berhenti. Data
operasional mesin penggiling kedelai pada CV. Tahu Bandung NN bulan November 2024
dapat dilihat pada tabel 2.

2. Data Produksi Mesin

Data produksi mesin di CV. Tahu Bandung NN mencakup produksi aktual, target produksi,
dan produksi cacat. Produksi aktual menunjukkan jumlah unit yang dihasilkan, target produksi
adalah jumlah yang direncanakan, sedangkan produksi cacat mencatat jumlah produk yang
tidak sesuai standar. Data ini digunakan untuk menilai kinerja mesin dan efektivitas proses
produksi. Berikut data jam produksi mesin di CV. Tahu Bandung NN bulan November 2024
dapat dilihat pada tabel 3
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Gambar 1. Flowchart Penelitian

Sumber: Pengolahan Data (th 2025)
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Tabel 2. Data Operasional Mesin

Total Plann Loadi Set up Breakd Unplan O[?er

Availab ed ng and o ned Downt | ation

No Tanggal . Downt . Adjusm . Downti | ime Time

le Time . Time Time . .

. ime . ent . me (menit) | (menit
(menit) | enity | O (heniey | T | (menit) )

1| 01/11/2024 480 0 480 12 55 65 65 415
2 | 02/11/2024 480 5 475 12 0 45 50 425
3 [ 03/11/2024 480 0 480 18 45 55 55 425
4 | 04/11/2024 480 3 477 20 50 57 60 417
5 [ 05/11/2024 480 2 478 15 0 38 40 438
6 [ 06/11/2024 480 0 480 10 50 65 65 415
7 | 07/11/2024 480 2 478 18 60 68 70 408
8 | 08/11/2024 480 0 480 13 66 66 66 414
9 [ 09/11/2024 480 0 480 12 0 50 50 430
10| 10/11/2024 480 0 480 10 55 96 96 384
11| 11/11/2024 480 0 480 13 0 38 38 442
12| 12/11/2024 480 5 475 15 0 37 42 433
13| 13/11/2024 480 0 480 10 65 100 100 380
14| 14/11/2024 480 3 477 12 0 47 50 427
15| 15/11/2024 480 0 480 18 0 59 59 421
16| 16/11/2024 480 4 476 18 50 61 65 411
17| 17/11/2024 480 0 480 12 0 36 36 444
18| 18/11/2024 480 0 480 13 55 120 120 360
19| 19/11/2024 480 0 480 15 60 62 62 418
20| 20/11/2024 480 10 470 10 0 48 58 412
21| 21/11/2024 480 0 480 10 0 55 55 425
22| 22/11/2024 480 0 480 12 50 60 60 420
23| 23/11/2024 480 3 473 15 0 42 45 428
24| 24/11/2024 480 0 480 17 80 100 100 380
25| 25/11/2024 480 0 480 18 0 57 57 423
26| 26/11/2024 480 0 480 15 0 35 35 445
27| 27/11/2024 480 0 480 15 0 60 60 420
28| 28/11/2024 480 0 480 21 75 96 26 384
29| 29/11/2024 480 0 480 22 0 60 60 420
30| 30/11/2024 480 3 477 20 0 55 55 422

Sumber: CV. Tahu Bandung NN
Tabel 3. Data Produksi Mesin

No Tanggal Produksi Aktual | Target Produksi | Defect Amount
(pcs) (pcs) (pcs)
1 01/11/2024 12.100 12.500 22
2 02/11/2024 12.155 12.500 23
3 03/11/2024 12.223 12.500 27
4 04/11/2024 12.150 12.500 25
5 05/11/2024 12.250 12.500 20
6 06/11/2024 12.050 12.500 35
7 07/11/2024 12.235 12.500 25
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8 08/11/2024 12.075 12.500 30
9 09/11/2024 12.300 12.500 22
10 10/11/2024 11.889 12.500 18
11 11/11/2024 12.337 12.500 20
12 12/11/2024 12.158 12.500 135
13 13/11/2024 11.885 12.500 19
14 14/11/2024 12.308 12.500 21
15 15/11/2024 12.115 12.500 125
16 16/11/2024 12.302 12.500 17
17 17/11/2024 12.200 12.500 20
18 18/11/2024 11.858 12.500 19
19 19/11/2024 12.100 12.500 22
20 20/11/2024 12.200 12.500 18
21 21/11/2024 12.227 12.500 21
22 22/11/2024 12.232 12.500 20
23 23/11/2024 12.250 12.500 19
24 24/11/2024 12.000 12.500 24
25 25/11/2024 12.118 12.500 22
26 26/11/2024 12.300 12.500 20
27 27/11/2024 12.400 12.500 18
28 28/11/2024 11.995 12.500 21
29 29/11/2024 12.152 12.500 75
30 30/11/2024 12.200 12.500 20

Sumber: CV. Tahu Bandung NN

Pengolahan Data

Pengolahan data bertujuan untuk melakukan penyelesaian dari masalah yang diteliti.

Langkah-langkah yang dilakukan pada tahap pengolahan data ini adalah:

1.

Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE) Nilai OEE digunakan mengetahui
seberapa besar efektivitas yang ada dalam pengoperasian mesin tersebut. Langkah perhitungan
nilai OEE dilakukan antara lain adalah sebagai berikut :

a.

Perhitungan Nilai Availability Rate, perhitungan ini bertujuan untuk menunjukkan tingkat
kesiapan mesin atau peralatan produksi untuk digunakan.

Perhitungan Performance Rate, perhitungan ini bertujuan untuk mengetahui sejauh mana
efisiensi peralatan atau mesin yang digunakan dalam proses produksi.

Perhitungan Quality Rate, perhitungan ini bertujuan untuk menunjukkan kemampuan
peralatan dalam menghasilkan produk yang sesuai dengan standar yang ditetapkan
sebelumnya.

Perhitungan OEE, perhitungan ini bertujuan untuk mengevaluasi efektivitas penggunaan
mesin dalam mendukung produktivitas secara keseluruhan.
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2. Perhitungan Six Big Losses
Tujuan dilakukan perhitungan Six Big Losses adalah untuk mengetahui losses mana yang
menyebabkan nilai efektivitas mesin rendah.

3. Failure Mode and Effect Analysze (FMEA)
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) merupakan metode yang digunakan untuk
mengidentifikasi, mengevaluasi, dan mengelola potensi risiko kerusakan secara efektif
(Hasanudin, 2020, dalam Dika dkk., 2022). Risiko dianggap bersifat kritis apabila nilai RPN
melebihi batas yang telah ditetapkan. Risiko dengan nilai RPN tinggi tersebut akan menjadi
fokus utama dalam penanganan, karena berkontribusi signifikan terhadap penurunan
efektivitas mesin penggiling kedelai.

4.  Pembuatan Jadwal Perawatan Mesin dengan Software CalemEAM CMMS

Metode FMEA menghasilkan temuan nilai RPN tertinggi pada beberapa potensi masalah yang
dapat menyebabkan kerusakan mesin. Temuan ini akan dijadikan dasar dalam penyusunan
jadwal perawatan mesin di CV. Tahu Bandung NN dengan menggunakan software CalemEAM
CMMS.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Perhitungan Availability Rate

Availability merupakan rasio yang menggambarkan pemanfaatan waktu yang tersedia untuk

kegiatan operasi mesin. Rasio ini menunjukkan pemanfaatan waktu operasi dibandingkan dengan
waktu yang direncanakan. Nilai availability yang tinggi menandakan bahwa mesin jarang
mengalami downtime dan lebih sering digunakan untuk produksi. Perhitungan availability
membantu perusahaan dalam mengevaluasi seberapa optimal mesin dimanfaatkan sesuai jadwal
kerja. Availability dihitung dengan rumus (Gunadi, dkk., 2021, dalam Rendy dkk., 2022):

o Operating time
Availability rate = ———— x 100% (1)
Loading time

Contoh perhitungan nilai availability pada data di tanggal 1 November sebagai berikut:

Operating time = Loading time — downtime

Operating time = 480 — 65 = 415 menit

Loading Time = Available time — downtime terencana = 480 — 0 = 480 menit

415
Availability rate = 180 * 100% = 86,46%

Perhitungan availability rate periode bulan November 2024 dapat dilihat pada tabel 4.

Tabel 4. Perhitungan Availability Rate

No Tanggal Operating Time (menit) | Loading Time (menit) | Availability (%)
1 01/11/2024 415 480 86,46%
2 02/11/2024 425 475 89,47%
3 03/11/2024 425 480 88,54%
4 04/11/2024 417 477 87,42%
5 05/11/2024 438 478 91,63%
6 06/11/2024 415 480 86,46%
7 07/11/2024 408 478 85,36%
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8 08/11/2024 414 480 86,25%
9 09/11/2024 430 480 89,58%
10 10/11/2024 384 480 80,00%
11 11/11/2024 442 480 92,08%
12 12/11/2024 433 475 91,16%
13 13/11/2024 380 480 79,17%
14 14/11/2024 427 477 89,52%
15 15/11/2024 421 480 87,71%
16 16/11/2024 411 476 86,34%
17 17/11/2024 444 480 92,50%
18 18/11/2024 360 480 75,00%
19 19/11/2024 418 480 87,08%
20 20/11/2024 412 470 87,66%
21 21/11/2024 425 480 88,54%
22 22/11/2024 420 480 87,50%
23 23/11/2024 428 473 90,49%
24 24/11/2024 380 480 79,17%
25 25/11/2024 423 480 88,13%
26 26/11/2024 445 480 92,71%
27 27/11/2024 420 480 87,50%
28 28/11/2024 384 480 80,00%
29 29/11/2024 420 480 87,50%
30 30/11/2024 422 477 88,47%

Avarage 86,98%

Sumber: Pengolahan Data (th 2025)

Tabel 4. menunjukkan bahwa rata-rata availability rate seebsar 86,98% belum memenuhi
standar global untuk nilai availability rate yaitu sebesar 90% yang di tetapkan oleh JIPM. Nilai
availability rate tertinggi berada pada tanggal 26 November yaitu sebesar 92,71% dan nilai
availability rate terendah berada pada tanggal 18 November yaitu sebesar 75,00%.

Perhitungan Performance Rate

Performance rate digunakan untuk mengukur seberapa cepat mesin beroperasi dibandingkan
dengan kondisi idealnya. Indikator ini penting untuk menilai efisiensi kecepatan produksi mesin
dalam menjalankan proses secara optimal. Waktu siklus ideal yang dibutuhkan mesin untuk
memproduksi tahu adalah 0,02499 menit per pcs dan digunakan dalam perhitungan performance
rate. Perhitungan performance rate menggunakan rumus (Gunadi, dkk., 2021, dalam Rendy dkk.,

2022):

Performance rate =

Total part run x ideal cycle time

Operating time

x100% (2)

Contoh perhitungan nilai performance rate pada tanggal 1 November sebagai berikut:
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12.100 x 0,02499

x 10 = 72,86
415

Performance rate =

Perhitungan availability rate periode bulan November 2024 dapat dilihat pada tabel 5.

Tabel 5. Perhitungan Performance Rate

No | Tamagal | IO e | Time (mensy | Rate 5y
1 01/11/2024 12.100 0,02499 415 72,86%
2 02/11/2024 12.155 0,02499 425 71,47%
3 03/11/2024 12.223 0,02499 425 71,87%
4 04/11/2024 12.150 0,02499 417 72,81%
5 05/11/2024 12.250 0,02499 438 69,89%
6 06/11/2024 12.050 0,02499 415 72,56%
7 07/11/2024 12.235 0,02499 408 74,94%
8 08/11/2024 12.075 0,02499 414 72,89%
9 09/11/2024 12.300 0,02499 430 71,48%
10 10/11/2024 11.889 0,02499 384 77,37%
11 11/11/2024 12.337 0,02499 442 69,75%
12 12/11/2024 12.158 0,02499 433 70,17%
13 13/11/2024 11.885 0,02499 380 78,16%
14 14/11/2024 12.308 0,02499 427 72,03%
15 15/11/2024 12.115 0,02499 421 71,91%
16 16/11/2024 12.302 0,02499 411 74,80%
17 17/11/2024 12.200 0,02499 444 68,67%
18 18/11/2024 11.858 0,02499 360 82,31%
19 19/11/2024 12.100 0,02499 418 72,34%

20 20/11/2024 12.200 0,02499 412 74,00%

21 21/11/2024 12.227 0,02499 425 71,89%

22 22/11/2024 12.232 0,02499 420 72,18%

23 23/11/2024 12.250 0,02499 428 71,53%

24 24/11/2024 12.000 0,02499 380 78,92%

25 25/11/2024 12.118 0,02499 423 71,59%

26 26/11/2024 12.300 0,02499 445 69,07%
27 27/11/2024 12.400 0,02499 420 73,78%
28 28/11/2024 11.995 0,02499 384 78,06%
29 29/11/2024 12.152 0,02499 420 72,30%
30 30/11/2024 12.200 0,02499 422 72,25%

Avarage 73,15%

Sumber.: Pengolahan Data (th 2025)

Tabel 5. menunjukkan bahwa rata-rata performance rate sebesar 73,15% belum memenuhi
standar global untuk nilai performance rate yaitu sebesar 95% yang di tetapkan oleh JIPM. Nilai
performance rate tertinggi berada pada tanggal 18 November yaitu sebesar 82,31 % dan nilai
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performance rate terendah berada pada tanggal 17 November yaitu sebesar 68,67%.
Perhitungan Quality Rate

Quality rate diukur berdasarkan jumlah produksi dan data produk reject atau cacat. Nilai ini
menunjukkan persentase produk yang memenuhi standar kualitas dari total produksi. Perhitungan
quality rate penting untuk mengetahui keberhasilan proses produksi dalam menghasilkan produk
sesuai spesifikasi. Quality rate yang tinggi mencerminkan efektivitas proses dalam menjaga mutu
dan mengurangi pemborosan. Perhitungan quality rate menggunakan rumus (Gunadi, dkk., 2021,
dalam Rendy dkk., 2022):

Total part run — defect amount

lit te = 100% (3
Quality rate Total part run x % (3)

Contoh perhitungan nilai quality rate pada tanggal 1 November sebagai berikut:
. 12.100 — 22
Quality rate = 12100 x 100%
12.078
12.100

Perhitungan quality rate periode bulan November 2024 dapat dilihat pada tabel 6.

Quality rate = x 100% = 99,82%

Tabel 6. Perhitungan Quality Rate

No Tanggal Total(ggsr)t Run Defei; fslgwunt TOtalA}ZZ; 5;{3); s?efect RQaLttézl(ig)
1 01/11/2024 12.100 22 12078 99,82%
2 02/11/2024 12.155 23 12132 99,81%
3 03/11/2024 12.223 27 12196 99,78%
4 04/11/2024 12.150 25 12125 99,79%
5 05/11/2024 12.250 20 12230 99,84%
6 06/11/2024 12.050 35 12015 99,71%
7 07/11/2024 12.235 25 12210 99,80%
8 08/11/2024 12.075 30 12045 99,75%
9 09/11/2024 12.300 22 12278 99,82%
10 10/11/2024 11.889 18 11871 99,85%
11 11/11/2024 12.337 20 12317 99,84%
12 12/11/2024 12.158 135 12023 98,89%
13 13/11/2024 11.885 19 11866 99,84%
14 14/11/2024 12.308 21 12287 99,83%
15 15/11/2024 12.115 125 11990 98,97%
16 16/11/2024 12.302 17 12285 99,86%
17 17/11/2024 12.200 20 12180 99,84%
18 18/11/2024 11.858 19 11839 99,84%
19 19/11/2024 12.100 22 12078 99,82%
20 20/11/2024 12.200 18 12182 99,85%
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21 21/11/2024 12.227 21 12206 99,83%
22 22/11/2024 12.232 20 12212 99,84%
23 23/11/2024 12.250 19 12231 99,84%
24 24/11/2024 12.000 24 11976 99,80%
25 25/11/2024 12.118 22 12096 99,82%
26 26/11/2024 12.300 20 12280 99,84%
27 27/11/2024 12.400 18 12382 99,85%
28 28/11/2024 11.995 21 11974 99,82%
29 29/11/2024 12.152 75 12077 99,38%
30 30/11/2024 12.200 20 12180 99,84%

Avarage 99,75%

Sumber: Pengolahan Data (th 2025)

Tabel 6. menunjukkan bahwa rata-rata quality rate sebesar 99,75% sudah memenuhi standar
global untuk nilai quality rate yaitu sebesar 99% yang di tetapkan oleh JIPM. Nilai quality rate yang
tidak memenuhi standar hanya terjadi pada tanggal 12 dan 15 November 2024.

Perhitungan Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Tahap ini bertujuan menghitung nilai OEE mesin penggiling kedelai untuk menilai
efektivitas total kinerja peralatan. Nilai OEE diperoleh dari hasil perkalian tiga indikator utama,
yaitu Availability, Performance, dan Quality. Ketiga indikator tersebut memberikan gambaran
menyeluruh mengenai ketersediaan mesin, kecepatan produksi, dan kualitas output. Perhitungan
OEE memungkinkan perusahaan untuk mengevaluasi kinerja mesin secara kuantitatif. Nilai OEE
dihitung dengan mengalikan ketiga hasil perhitungan sebelumnya menggunakan rumus (Gunadi,
dkk., 2021, dalam Rendy dkk., 2022):

OEE = Availability x Performance x Quality
Contoh perhitungan nilai OEE pada tanggal 1 November sebagai berikut:
OEE = Availability x Per formance x Quality (4)
OEE =90,63% X 69,51% X 99,82% = 62,88%
Perhitungan nilai OEE periode bulan November 2024 dapat dilihat pada tabel 7.
Tabel 7. Perhitungan OEE

No Tanggal Ava;'elstbeilizy Pe}f;’;’:leance Quality Rate OEE
1 01/11/2024 86,46% 72,86% 99,82% 62,88%
2 02/11/2024 89,47% 71,47% 99,81% 63,83%
3 03/11/2024 88,54% 71,87% 99,78% 63,50%
4 04/11/2024 87,42% 72,81% 99,80% 63,52%
5 05/11/2024 91,63% 69,89% 99,84% 63,94%
6 06/11/2024 86,46% 72,56% 99,71% 62,55%
7 07/11/2024 85,36% 74,94% 99,80% 63,83%
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8 08/11/2024 86,25% 72,89% 99,75% 62,71%
9 09/11/2024 89,58% 71,48% 99,82% 63,92%
10 10/11/2024 80,00% 77,37% 99,85% 61,81%
11 11/11/2024 92,08% 69,75% 99,84% 64,13%
12 12/11/2024 91,16% 70,17% 98,89% 63,25%
13 13/11/2024 79,17% 78,16% 99,84% 61,78%
14 14/11/2024 89,52% 72,03% 99,83% 64,37%
15 15/11/2024 87,71% 71,91% 98,97% 62,42%
16 16/11/2024 86,34% 74,80% 99,86% 64,50%
17 17/11/2024 92,50% 68,67% 99,84% 63,41%
18 18/11/2024 75,00% 82,31% 99,84% 61,64%
19 19/11/2024 87,08% 72,34% 99,82% 62,88%
20 20/11/2024 87,66% 74,00% 99,86% 64,77%
21 21/11/2024 88,54% 71,89% 99,83% 63,55%
22 22/11/2024 87,50% 72,78% 99,84% 63,58%
23 23/11/2024 90,49% 71,53% 99,84% 64,62%
24 24/11/2024 79,17% 78,92% 99,80% 62,35%
25 25/11/2024 88,13% 71,59% 99,82% 62,97%
26 26/11/2024 92,71% 69,07% 99,84% 63,93%
27 27/11/2024 87,50% 73,78% 99,85% 64,46%
28 28/11/2024 80,00% 78,06% 99,83% 62,34%
29 29/11/2024 87,50% 72,30% 99,38% 62,88%
30 30/11/2024 88,47% 72,25% 99,84% 63,81%

Avarage 63,34%

Sumber: Pengolahan Data (th 2025)

Tabel 7. menunjukkan besar nilai rata-rata OEE adalah 63,34%, nilai ini jauh dari ketetapan
standar nilai OEE yaitu 85% yang di tetapkan oleh JIPM. Nilai OEE tertinggi berada pada tanggal
20 November yaitu sebesar 64,77% dan nilai OEE terendah berada pada tanggal 18 November yaitu
sebesar 61,64%.

Six Big Losses

Six Big Losses merupakan 6 kelompok besar kerugian yang menyebabkan target produksi
tidak tercapai dikarenakan tidak menghasilkan output yang sesuai. Kerugian ini berdampak
langsung pada efektivitas mesin (Damos, 2018, dalam Rendy dkk., 2022 )

Perhitungan Breakdown Losses (BL)

Kerusakan mendadak pada mesin atau peralatan dapat mengakibatkan kerugian karena
menghentikan operasional dan menghambat pencapaian hasil produksi yang diharapkan.
Perhitungan Breakdown losses dengan rumus (Nurhayati dkk., 2021, dalam Rendy dkk., 2022):

Total breakdown time

100% (5
Loading time * % ()
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816
14356
Perhitungan Sefup and Adjusment Losses (SAL)

BL X 100% = 5,68%

Set up and adjustment losses adalah kerugian akibat perubahan sistem kerja saat mesin
beroperasi. Kerugian ini biasanya terjadi saat pengaturan ulang mesin atau penyesuaian parameter
produksi yang memerlukan waktu henti tambahan. Perhitungan Setup and Adjusment Losses dengan
rumus (Nurhayati dkk., 2021, dalam Rendy dkk., 2022):

Total setup and adjusment time

SAL = 100%(6
Loading time X %(6)

SAL = —41 4 00% = 3,07%
~ 14356 0T SR

Perhitungan Idle and Minor Stoppages Losses (IMSL)

Kerugian akibat kemacetan atau pemberhentian sementara pada mesin sulit terdeteksi tanpa
alat pemantau. Kejadian ini, meskipun berlangsung singkat, dapat terjadi berulang kali dan secara
akumulatif mengurangi efektivitas mesin. Perhitungan Idle and Minor Stoppages Losses dengan
rumus (Nurhayati dkk., 2021, dalam Rendy dkk., 2022):

(Target Production — Total Part Run) x Ideal Cycle time

IMSL = 1009
Loading Time x %

(375.000 — 354.764)X 0,002499
IMSL = 14356 X 100% = 1,78%

Perhitungan Reduced Speed Losses (RSL)

Kerugian ini disebabkan karena mesin/ peralatan mengalami penurunan kecepatan. Hal ini
berdampak pada menurunnya output produksi dari waktu yang tersedia. Perhitungan Reduced Speed
Losses dengan rumus (Nurhayati dkk., 2021, dalam Rendy dkk., 2022):

_ (Actual cycle time — Ideal cycle time)x total part run

RSL x 100%

Loading time
L= (0,03900 — 0,02499) x 364.764
14356
Perhitungan Process Defect Losses (PDL)

x 100% = 35,60%

Kerugian terjadi saat produk cacat karena tidak sesuai standar, sehingga menyebabkan
pemborosan bahan dan menurunnya kualitas produksi. Perhitungan Proces Defect Losses dengan
rumus (Nurhayati dkk., 2021, dalam Rendy dkk., 2022):

Ideal cycle time x Total process defect
PDL = - - x100% (9)
Loading time
~0,02499 X 923

PDL = 14356

X 100% = 0,16%

Perhitungan Reduced Yield Loss (RYL)

Reduce yield loss kerugian yang disebabkan karena adanya sampah bahan baku (scrap)
ataupun jumlah sisa produk yang tidak terpakai. Kerugian ini berdampak pada rendahnya efisiensi
pemanfaatan bahan baku . Perhitungan Redecued Yield Losses dengan rumus (Nurhayati dkk., 2021,
dalam Rendy dkk., 2022):

__Ideal cycle time x Total reduced yield

RYL = 100% (10
Loading time x % (10)
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RYL = 14356

_0,02499X 0

X100% =0

Persentase kumulatif hasil perhitungan six big losses dapat dilihat pada tabel 8.

Tabel 8. Persentase Kumulatif Six Big Losses

Losses Frekuensi Persentase Kumulatif

Reduce Speed Losses 35,6 76,91 76,91
Breakdown Losses 5,68 12,27 89,18
Setup & Adjusment Losses 3,07 6,63 95,81
Idling Minor & Stoppage Losses 1,78 3,85 99,7
Process Defect Losses 0,16 0,35 100
Reduced Yield 0 0 100
Total 46,29 100

Sumber: Pengolahan Data (th 2025)

Diagram pareto berdasarkan persentase kumulatif six big losses dapat dilihat pada Gambar

Pareto Chart of Losses
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Gambar 2. Diagram Pareto Six Big Losses
Sumber: Software Minitab

Gambar 2. menunjukkan bahwa /Josses terbesar adalah Reduced Speed Losses sebesar
35,60%. Urutan kedua yaitu Breakdwon Losses sebesar 5,68%. Urutan ketiga yaitu Setup and
Adjusment Losses sebesar 3,07%. Urutan keempat Idling Minor and Stoppage Losses sebesar 1,78%.
Urutan kelima yaitu Process Defect Losses sebesar 0,16%. Urutan terakhir yaitu Reduced Yield
sebesar 0%.

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) merupakan metode yang digunakan untuk
mengidentifikasi, mengevaluasi, dan mengelola potensi risiko kerusakan secara efektif (Hasanudin,
2020, dalam Dika dkk., 2022). Hasil perhitungan nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) dan
six big losses pada mesin penggiling kedelai menunjukkan bahwa breakdown losses dan reduced
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speed losses menjadi penyumbang kerugian paling signifikan. Metode FMEA digunakan untuk
mengidentifikasi penyebab utama dari kedua losses tersebut.

RPN digunakan oleh banyak prosedur FMEA untuk menaksir risiko menggunakan tiga
kriteria yaitu Keparahan efek (Severity), Kejadian penyebab (Occurrence), Deteksi penyebab
(Detection). Penilaian ketiga kriteria tersebut diperoleh melalui kuesioner, dengan nilai S, O, dan D
dihitung dari rata-rata hasil penilaian responden pada setiap komponen mesin. Pengukuran Risk
Priority Number (RPN) dilakukan dengan menggunakan persamaan berikut. (11):

RPN=SX0XD (11)
Dimana:
S (Severity): Tingkat keparahan dampak jika kegagalan terjadi
O (Occurance): Kemungkinan terjadinya kegagalan
D (Detection): Kemungkinan kegagalan terdeteksi

Hasil Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) mesin penggiling kedelai dapat dilihat pada
gambar 3.
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Gambar 3. Tabel Hasil Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
Sumber: Pengolahan Data (th 2025)

Gambar 3. menunjukkan bahwa komponen motor penggerak memiliki nilai RPN tertinggi
sebesar 252. Komponen V-belt memiliki nilai RPN sebesar 240. Komponen boks penggiling
memiliki nilai RPN sebesar 140. Komponen bearing dan roda gigi memiliki nilai RPN sebesar 224.
Komponen sistem pengaturan kecepatan dengan memiliki nilai RPN sebesar 210.
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Diagram Fishbone

Diagram Fishbone adalah alat pengendali kualitas yang berguna untuk mengetahui masalah
yang terjadi pada suatu proses pada industry (Khafizh dkk, 2021). Diagram sebab akibat juga dikenal
sebagai diagram tulang ikan dikarenakan bentuknya seperti tulang ikan. Diagram Fishbone
digunakan untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kerusakan mesin dengan cara
mengelompokkan penyebab ke dalam beberapa kategori utama seperti manusia (man), mesin
(machine), metode (method), material, lingkungan (environment), dan pengukuran (measurement).

Analisis FMEA menunjukkan bahwa kerusakan motor penggerak memiliki nilai RPN
tertinggi sebesar 252. Analisis lanjutan menggunakan diagram sebab-akibat dilakukan untuk
mengidentifikasi akar penyebab kegagalan utama secara lebih terstruktur.

Diagram Fishbone berdasarkan analisis FMEA dapat dilihat pada Gambar 4.

Komponen Motor

Mesin Manusia

kurangnya pelatihan
operator

Moror aus karena usia pakai

Tidzk ada SOP
perawatan harian

Pendingin motor tidak optimal|

Kesalzshan
pengoperasian

Komponen internal russk
Kerusakan
motor

penggerak

ondisi lembab menyebabkan
arat

Tidak adanya sistem
pencatatan kondisi
mesin

Pemeriksaan hanya
dilakukan setelah
kerusakan

Tidzk ada jadwal
perawatan rutin

Ventilasi tidask memadai

Suhu ruang kerja terlalu panas

Lingkungan Metode

Gambar 4. Diagram Fishbone
Sumber: Software Minitab

Gambar 4. menunjukkan bahwa kerusakan motor pada mesin penggiling kedelai di CV. Tahu
Bandung NN disebabkan oleh beberapa faktor. Faktor manusia, penyebabnya adalah kurangnya
pelatihan bagi operator, tidak adanya SOP perawatan harian, serta kesalahan dalam pengoperasian
mesin. Faktor mesin, disebabkan oleh motor yang aus, sistem pendingin tidak optimal, dan
kerusakan komponen internal. Faktor metode, permasalahan muncul akibat tidak adanya jadwal
perawatan rutin, pemeriksaan hanya dilakukan setelah kerusakan dan tidak tersedia sistem
pencatatan kondisi mesin. Faktor lingkungan, seperti suhu ruang kerja yang panas dan kelembapan
yang tinggi menyebabkan karat, turut mempercepat kerusakan komponen motor mesin.

Rekomendasi Perbaikan Failure

Hasil analisis diagram sebab akibat pada kerusakan komponen motor penggerak mesin
penggiling kedelai di CV. Tahu Bandung NN, diketahui bahwa masalah timbul dari berbagai faktor,
yaitu faktor manusia, mesin, metode, material, lingkungan, dan pengukuran. Perusahaan perlu
melakukan langkah-langkah perbaikan yang menyeluruh agar kerusakan serupa tidak terulang.
Langkah-langkah ini dirancang tidak hanya untuk mengatasi akar permasalahan, tetapi juga untuk
meningkatkan efektivitas sistem perawatan mesin secara keseluruhan. Rekomendasi perbaikan
secara lengkap dapat dilihat pada Gambar 6.

Gambar 4. menunjukkan usulan perbaikan yang dirancang berdasarkan faktor-faktor
penyebab kerusakan motor pada mesin penggiling kedelai di CV. Tahu Bandung NN. Setiap faktor,
mulai dari manusia, mesin, metode, material, lingkungan, hingga pengukuran, diuraikan akar
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masalahnya, kemudian diberikan rencana tindakan (action plan) serta solusi perbaikan yang relevan.
Tujuannya adalah untuk mengatasi berbagai penyebab kegagalan secara menyeluruh dan sistematis
agar sistem perawatan menjadi lebih efektif, salah satunya dengan menyusun jadwal perawatan
rutin. Implementasi usulan perbaikan ini diharapkan dapat meningkatkan efektivitas mesin serta
meminimalkan potensi kerusakan di masa mendatang.

Pembuatan Jadwal Perawatan Mesin dengan Software CalemEAM CMMS

Hasil analisis menggunakan metode FMEA menunjukkan bahwa nilai Risk Priority Number
(RPN) tertinggi adalah kerusakan pada motor penggerak, dengan nilai RPN sebesar 252. Hasil
analisis tersebut akan diterapkan untuk pembuatan jadwal perawatan mesin pada CV. Tahu Bandung
NN dengan menggunakan sofiware CalemEAM CMMS. Cara penggunaan software CalemEAM
CMMS dimulai dengan memasukkan data aset, seperti nama aset dan lokasi aset. Setelah itu,
langkah selanjutnya adalah membuat work order dengan menentukan jenis perawatan (preventif),
menetapkan jadwal pelaksanaan, serta menambahkan deskripsi tugas atau aktivitas perawatan yang
disesuaikan dengan hasil analisis FMEA, terutama pada komponen yang memiliki nilai RPN
tertinggi, yaitu motor penggerak. Software ini berjalan dengan bantuan perangkat lunak sebagai
server yaitu XAMPP dan phpmyadmin untuk pembuatan database.

Faktor Penysbab Akar Masalah Action Plan Usulan Perbaikan
Manusia (Man) Kurangnya pelatihan Memberikan pelatthan Menyelengzarakan palatihan
. e Operator rutin kepada operator teknis perawatan mesin
Manueia (Man) Tidak ada SOP perawatan|  Menyusun SOP dan Membuat dan menempalkan
) 2 harian mensosialisasikanaya | SOP perawatan harian di lokast
. . e o . | Menunjuk operator khusus yang
Manusia (Man) | Kesalahan pengoperasian |Supervist dan evalvast rutin telah tersartifikasi
. ’ Motor aus karenausia | Mengzanti motor sesvat Menjadwalkan penggantian
) A ; - .
Rfeeis (Maclidos) pakai vsia pakai motor secara berkala
o S o ; e
Masin (Mackine) | endingin r.notm' tidak .\I?ng.ecek sistem ‘ Meml.)emhkm dm memperbnkz
optimal pendingin secara rutin sistem pendingin motor
. " . ’ . _— Melakukan pengecekan
) A c| ) S B z 21 bl
Mesin (Machine) | Komponen internal rusak | Malakukan inspekst rutin YR 497
Metods (Method) Tidak ada jadn.'al Menyusun Jad«_'al Mengzunakan :gﬂ'ware CMMS
perawatan rutin perawatan rutin vatuk membuat jadwal perawatan
Pemeriksaan hanya | Ubah sistem ke perawatan Terapkan preventive
N A ‘
atode (Mstiad) setelah kerusakan preventif maintenance
" - . :\ . . - _\ "y
Metode (Method) Tidak ada mtem . Iembyzt Iog?n’aok atay Gunakan C BI§ mn.k
pencatatan kondist mesin ststem digital pencatatan kondist mesin
Sk Suvhu ruang kega terlaly Perbaikan siclulasi Tambahkan pendingin atau
panas exhaust fan
5 e .
Lingkongan | Ventilasi tidak memadai | Pertvas salocan ventilasi | © 23208 Ventilas tambahan &
arza mesin
Linskon Kondisi lembap Kendalikan kelembapan Gunakan dehumidifier dan
gloagan menysbabkan karat ruang kega lakukan pengecatan rutin

Gambar 5. Tabel Rekomendasi Perbaikan
Sumber: Diagram Fishbone
Langkah-langkah dalam menjalankan software CalemEAM CMMS adalah sebagai berikut:

1. Jalankan server XAMPP dan nyalakan module apache dan mysql. Gambar 6. menunjukkan
tampilan proses tersebut.
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2. Buka browser firefox, lalu ketikan alamat web http://localhost/cmms/index.php dan login
masuk ke software CalemEAM. Tampilan tersebut dapat dilihat pada Gambar 7

3. Langkah selanjutnya adalah masuk ke menu asset fype, lalu masukkan nama mesinnya.
Langkah ini terlihat pada Gambar 8

4. Langkah selanjutnya adalah membuka menu Asset List, kemudian memasukkan data mesin
seperti kode aset, lokasi, dan jenis mesin. Tampilan langkah ini dapat dilihat pada Gambar 9
dan Gambar 10

5. Tampilan menu Asset akan terlihat seperti ini. [lustrasi tampilan tersebut ditunjukkan pada
Gambar 11.

6. Pengguna masuk ke menu Schedule, lalu memilih aset yang akan dilakukan perawatan, dan
mencatatnya di bagian Nofe. [lustrasi langkah ini ditunjukkan pada Gambar 12.

7. Pengguna masuk ke menu Work Order, kemudian membuat Work Order sesuai jadwal.
Selanjutnya, pengguna memilih kategori Preventive dan mengisi deskripsi kerusakan
berdasarkan hasil analisis FMEA dengan nilai RPN tertinggi, yaitu kerusakan pada motor
penggerak. Ilustrasi langkah ini ditunjukkan pada Gambar 13.

8.  Terakhir, pengguna menggunakan menu Work Order untuk mencatat kerusakan pada
kerusakan motor penggerak beserta tindakan perbaikan yang diperlukan, seperti penggantian
komponen yang aus dan pelumasan rutin pada bagian motor, sesuai dengan jadwal perawatan
yang telah ditetapkan dalam sistem. Ilustrasi langkah ini ditunjukkan pada Gambar 14.

[Z] XAMPP Control Panel Application - (m] X

CalemEAM

COMMERCIAL OPEN SOURCE

':‘K XAMPP Control Panel Shell
K (Apache Friends Edition)
Setup

Modules Port-Check
Svc  Apache Running Admin Explore
Sve MySql Running Stop Admin SCM
[Csve FileZilla Start Admir Refresh eername; |admm‘ I
Csve Mercury Start Admir Help Password: [00000000000000 ‘
Tomcat Start Exit Language: | English (US) v
XAMPP Control Panel Version 2.5.8 (2009-07-28) ‘Logiinl

XAMPP for Windows Version 1.7.2
Windows €.2 Build 9200 Platform 2
Current Directory: C:\xampp
Status Check OK

Busy...

Apache service started

Copyright © 2007 CalemEAM Inc. All rights reserved.

< >

Gambar 6. Tampilan Server XAMPP
Sumber: XAMPP
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Gambar 8. Tampilan Menu Asset Type

Sumber: Software CalemEAM
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Gambar 9. Tampilan Menu Asset List Lokasi
Asset

Sumber: Software CalemEAM

0 0 kcahotennfrdeughp

Wekome, Advinistratoc, Yorbcal time i Wed, 57125 49 A,
CalemeAM

™ W AL R ™ )

€90 () 0 loahtmnsindrghp
ikane, Ak Yo ke S5 3S1A.
CalemEAM —
COMVERCHLCFENSOURGE  pget ;.M;Nﬂ' [',M'
\&walguli[;uw‘
Asset
R_“"—w‘ Howe Qond ot
T LU e Vet 10
Qs [*"™ w fodsis o
ke e e fdagr: et "
m e I ot r
§nety

Gambar 10, Tampilan Menu Asset Kode dan
Jenis Mesin

Sumber: Software CalemEAM
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Gambar 12. Tampilan Menu Schedule
Sumber: Software CalemEAM
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Gambar 11. Tampilan Menu Asset

Sumber: Software CalemEAM
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Gambar 13. Tampilan Menu Work Order
Sumber: Software CalemEAM
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Gambar 14. Tampilan Akhir Menu Work Order
Sumber: Software CalemEAM

4. KESIMPULAN

Kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini berdasarkan rumusan masalah adalah
sebagai berikut:

a.  Nilai rata-rata OEE mesin penggiling kedelai pada November 2024 sebesar 68,34%, masih di
bawah standar JIPM >85%, yang menandakan efektivitas mesin belum optimal. OEE dihitung
dari Availability, Performance, dan Quality rate. Analisis Six Big Losses menunjukkan bahwa
losses yang paling berpengaruh terhadap kinerja mesin adalah Reduced Speed Losses (35,60%)
dan Breakdown Losses (5,68%) sebagai penyumbang utama rendahnya OEE, schingga
keduanya perlu menjadi fokus utama dalam perencanaan perawatan mesin.

b. Hasil analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) menunjukkan bahwa komponen
prioritas perawatan pada mesin penggiling kedelai di CV. Tahu Bandung NN adalah motor
penggerak, yang memiliki nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi sebesar 252. Kegagalan
pada komponen ini berkontribusi besar terhadap tingginya Breakdown Losses, sehingga perlu
dilakukan perbaikan dan penjadwalan perawatan secara rutin. Langkah ini bertujuan untuk
mencegah kerusakan serupa di masa mendatang serta menjaga stabilitas produktivitas mesin
secara keseluruhan.

c. Cara Penyusunan jadwal perawatan mesin dapat dilakukan secara efektif menggunakan
software CalemEAM CMMS, yang mengintegrasikan data FMEA dan OEE untuk menentukan
prioritas perawatan. Komponen dengan RPN tinggi, seperti motor penggerak, dijadwalkan
untuk perawatan preventif secara otomatis. Fitur seperti Asset, Schedule, dan Work Order
membantu mencatat informasi mesin, mengelola aktivitas perawatan, dan menyusun jadwal
berbasis waktu atau jam kerja, schingga dapat mengurangi Breakdown Losses dan
meningkatkan produktivitas.
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