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Abstrak 
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis tingkat produktivitas mesin Induction Quenching (IQT) di PT 
KIU dengan menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE) serta mengidentifikasi akar 
penyebab utama dari tingginya downtime mesin melalui pendekatan Root Cause Analysis (RCA). 
Berdasarkan data produksi Januari hingga Agustus 2024, mesin IQT menunjukkan ketidaksesuaian antara 
target dan output aktual, dengan total kehilangan produksi mencapai 2.200 unit akibat 99 kali downtime. 
Analisis OEE dilakukan dengan menghitung tiga komponen utama, yaitu Availability, Performance, dan 
Quality Rate. Hasil analisis menunjukkan bahwa nilai OEE mesin masih berada di bawah standar 
internasional, terutama disebabkan oleh rendahnya nilai availability dan performance. Melalui RCA dan 
Fault Tree Analysis, ditemukan bahwa penyebab utama downtime adalah kerusakan komponen mekanik dan 
kurangnya pemeliharaan preventif. Usulan perbaikan yang diajukan antara lain penerapan jadwal preventive 
maintenance, penggantian komponen kritis, serta pelatihan operator untuk meningkatkan respons terhadap 
potensi kerusakan. Diharapkan hasil penelitian ini dapat menjadi dasar peningkatan efektivitas dan 
produktivitas mesin produksi di PT KIU secara berkelanjutan. 
 
Kata kunci: Root Cause Analysis (RCA),Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

 
Abstract 

This research aims to analyze the productivity level of the Induction Quenching (IQT) machine at PT KIU 
using the Overall Equipment Effectiveness (OEE) method and to identify the root causes of high machine 
downtime through a Root Cause Analysis (RCA) approach. Based on production data from January to August 
2024, the IQT machine showed a discrepancy between the production target and actual output, with a total 
production loss of 2,200 units due to 99 downtime incidents. The OEE analysis was conducted by evaluating 
three key components: Availability, Performance, and Quality Rate. The results indicated that the OEE value 
was below the international standard, mainly due to low availability and performance rates. RCA and Fault 
Tree Analysis revealed that the main causes of downtime were mechanical component failures and inadequate 
preventive maintenance. The proposed improvements include implementing a preventive maintenance 
schedule, replacing critical components, and conducting operator training to enhance their response to 
potential failures. The findings are expected to serve as a foundation for improving the effectiveness and 
productivity of production machines at PT KIU on an ongoing basis. 

 
Keywords: Root Cause Analysis (RCA),Overall Equipment Effectiveness (OEE 

 
1. Pendahuluan 

Dalam du$nia indu$stri manu$faktu$r, produ$ktivitas me$sin produ$ksi me$njadi faktor kru$sial dalam 
me$njaga kontinu$itas prose$s produ$ksi dan me$ncapai targe$t ou$tpu$t. PT KIU$ se$bagai salah satu$ 
pe$ru$sahaan manu$faktu$r kompone$n alat be$rat te$ru$s be$ru$paya me$ningkatkan e$fisie$nsi dan 
produ$ktivitasnya de$ngan me$nganalisa me$ngu$nakan me$tode$ Ove$rall E$qu$ipme$nt E$ffe$ctive$ne$ss (OE$E$) 
pada Salah satu$ me$sin vital dalam prose$s produ$ksi adalah me$sin Indu$ction Qu$e$nching yang be$rfu$ngsi 
dalam prose$s he$at tre$atme$nt kompone$n se$pe$rti pin dan bu$shing. 



Prosiding Semnastek FT-UBJ                                                                                 Received: 1 Agustus 2025                    
Vol. 1 No. 1 Agustus 2025                                                                                      Accepted: 14 Agustus 2025                   
 

 

2 

Se$lama pe$riode$ janu$ari hingga Agu$stu$s 2024, te$rcatat se$banyak 921 kali kasu$s downtime$ pada 
be$rbagai produ$ksi me$sin di PT KIU$. Dari ju$mlah te$rse$bu$t, 220 kasu$s downtime$ me$sin produ$ksi 
te$rdapat pada bagian He$at Tre$atme$nt Assy. Data te$rse$bu$t dapat dilihat pada Tabe$l 1. 

 

Tabel 1. Frequency Downtime Mesin KUI 

No Nama Mesin Bulan AVG 

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug 

1 FG & Dies 185 188 186 189 190 185 190 186 187 

2 Mch Link 179 178 181 177 180 180 183 186 181 

3 Mch Assy 176 177 181 176 177 175 179 180 178 

4 HT Assy 225 224 220 218 217 216 222 220 220 

5 Assambly 82 84 85 95 96 99 87 84 89 

6 HT Link 69 69 68 63 67 66 65 63 66 

Total 916 920 921 918 927 921 926 919 921 

 
Dari ju$mlah te$rse$bu$t, 220 kasu$s downtime$ me$sin produ$ksi te$rdapat pada bagian He$at Tre$atme$nt 

Assy dapat dilihat ju$ga dalam be$ntu$k grafik u$ntu$k me$lihat standar downtime$ pada PT KIU$ Data te$rse$bu$t 
dapat dilihat gambar Gambar 1. 

Gambar 1. Gambaran Frequency Downtime Mesin KUI 
 
Pada gambar diatas forging dan die$s fre$ku$e$nsi downtime$ 187, Machining link se$banyak 181, 

Machining assy se$banyak 178, He$at tre$atme$nt se$bayak 220, Assimbly se$banyak 89, He$at tre$atme$nt link 
66, dari ju$mlah te$rse$bu$t pe$nyu$mbang te$rbanyak kasu$s downtime$ adalah pada me$sin produ$ksi bagian 
He$at tre$atme$nt assy yaitu$ se$banyak 220 kali, yang mana total downtime$ te$rse$bu$t adalah 220 jam, 
Indu$ction qu$e$nching me$miliki 99 kasu$s te$rse$ndiri dari downtime$ te$rse$bu$t, te$rlihat pada Gambar 2. 
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Gambar 2. Frequency Downtime Mesin Produksi Heat Treatment Assy 
 
Pe$nting u$ntu$k me$ndoku$me$ntasikan u$paya pe$rbaikan ini se$bagai bagian dari kontribu$si nyata 

te$rhadap pe$nge$mbangan siste$m pe$me$liharaan me$sin, pada grafik diatas bisa kita lihat ada be$be$rapa 
me$sin produ$ksi pada prose$s He$at Tre$atme$nt yaitu$ Me$sin Indu$ction Qu$e$nching, Wate$r Spray 
Qu$e$nching, Te$mpe$ring, Fu$rnace$, Shot Blasting, Qu$e$nching, Gas Ge$ne$rator, Gas Caarbu$rizing 
Qu$e$nching, Washing, Dip Qu$e$nching Te$mpe$ring. Me$nu$ru$t data diatas Indu$ction Qu$e$nching me$miliki 
kasu$s downtime$ paling tinggi/banyak. Dan dikare$nakan me$sin Indu$ction Qu$e$nching me$miliki 
downtime$ yang banyak (99 kali) maka dari itu$ me$ngakibatkan me$sin Indu$ction Qu$e$nching me$miliki 
hasil barang pe$r bu$lan yang re$ndah dibandingkan de$ngan me$sin lainnya (tidak me$ncapai targe$t 
produ$ksi). 

Dalam hal ini peneliti menggunakan me$tode$ OE$E$ (Ove$rall E$qu$ipme$nt E$ffe$ctive$ne$ss) di 
kare$nakan OE$E$ se$bu$ah me$tode$ yang digu$nakan u$ntu$k me$ngu$ku$r su$atu$ tingkatan e$fisie$nsi su$atu$ me$sin 
produ$ksi dari be$rbagai su$du$t pandang, Te$rlihat pada data tabe$l  di atas, bahwa me$sin Indu$ction 
Qu$e$nching me$miliki Ou$tpu$t yang tidak sesuai dengan target yang di inginkan, ole$h kare$na itu$ dalam 
hal ini pe$ne$liti akan me$ncari su$mbe$r masalah pada me$sin Indu$ction Qu$e$nching de$ngan me$nggu$nakan 
me$tode$ RCA dan pe$ne$rapan me$tode$ OE$E$ dalam pe$ningkatan ku$alitas produ$ktivitas me$sin. 

PT.KIU$ me$nggu$nakan RCA (Root Cau$se$ Analysis) digu$nakan se$bagai me$tode$ u$ntu$k 
me$ngide$ntifikasi akar pe$nye$bab dari su$atu$ masalah yang di timbu$kan me$sin indu$ction qu$e$nching dan 
dilanju$tkan de$ngan pe$nye$le$saian me$nggu$nakan me$tode$ OE$E$ (Ove$rall E$qu$ipme$nt E$ffe$ctive$ne$ss) 
digu$nakan se$bagai alat u$ku$r u$ntu$k me$nilai e$fe$ktivitas dan e$fisie$nsi su$atu$ me$sin produ$ksi pada me$sin 
indu$ction qu$e$nching. Dari me$tode$ OE$E$, ini bisa me$nge$tahu$i be$saran angka pe$rforma me$sin yang 
re$ndah. de$ngan nilai OE$E$ yang re$ndah, be$rarti me$miliki pe$rforma yang ku$rang maksimal.  Solu$sinya 
adalah me$laku$kan pe$rbaikan pada me$sin te$rse$bu$t u$ntu$k bisa me$nge$mbalikannya ke$ pe$rforma awal. 
Jadi, OE$E$ ini be$rmanfaat u$ntu$k me$nge$tahu$i kapan haru$s me$laku$kan pe$rawatan pada me$sin yang 
be$rmasalah se$hingga dapat mingkatkan produ$ktivitas pada me$sin. 

 
2. Metode  

Pe$ne$litian ini me$nggu$nakan format Pe$ne$litian ku$antitatif. Kare$na Pe$ne$litian ini adalah data 
doku$me$ntasi. Me$nggu$nakan analisis statistik Be$rtu$ju$an u$ntu$k me$nu$nju$kkan hasil rinci, prose$du$r yang 
be$nar dan dipikirkan de$ngan baik dan dike$mbangkan se$bagai me$tode$ u$ntu$k me$laku$kan pe$ne$litian 
de$ngan tu$ju$an me$mpe$rje$las prose$s dan arah pe$ncarian. 
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Data yang digu$nakan dalam pe$ne$litian ini me$nggu$nakan data prime$r data dipe$role$h langsu$ng dari 
obse$rvasi dan wawancara. Jika itu$ de$ngan sifat data yang digu$nakan adalah ku$antitatif, yaitu$ data yang 
be$ru$pa angka-angka atau$ bilangan. 

Pe$ngu$mpu$lan data me$lipu$ti pe$ne$litian lapangan, pe$ngu$mpu$lan data de$ngan me$laku$kan analisis 
langsu$ng te$rhadap bahan pe$ne$litian. Be$riku$t Me$tode$ yang diambil dalam pe$ngu$mpu$lan : 

1. Wawancara 

Wawancara yang di laku$kan ke$pada tim produ$ksi u$ntu$k me$ncari tahu$ ke$biasaan, pe$njadwalan 
dan Se$orang ope$rator dibu$at u$ntu$k me$nge$tahu$i imple$me$ntasi TPM, bagaimana jika ada ke$ru$sakan dan 
bagaimana cara me$mpe$rbaiki me$sin 

2. Pe$ngamatan 

Analisis dilaku$kan u$ntu$k me$me$riksa apakah data te$mu$an yang ada me$mbu$at pe$ne$litian ini 
mu$ngkin me$njawab pe$rtanyaan. Pe$mantau$an ke$giatan pe$me$liharaan, Downtime$ dan waktu$ kontrol, 
waktu$ se$t-u$p dan te$rjadinya ke$ru$sakan. 

1. Data Prime$r 
a. Me$laku$kan wawancara ke$pada ope$rator produ$ksi dan pihak Proce$ss E$ngine$e$ring 

(PE$) me$nge$nai masalah di lini produ$ksi yang se$ring te$rjadi. 

b. Me$laku$kan pe$ngamatan mau$pu$n obse$rvasi te$rhadap lini produ$ksi u$ntu$k 
me$mpe$role$h data yang akan dianalisa. Data te$rse$bu$t me$lipu$t: Ju$mlah jam ke$rja, nilai 
OE$E$, bre$akdown Me$sin. 

2. Data Se$ku$nde$r 

a. Me$laku$kan stu$di pu$staka se$bagai landasan te$ori se$rta me$ncari ju$rnal-ju$rnal pe$ne$litian 
yang be$rhu$bu$ngan de$ngan pe$ne$litian. 

b. Me$laku$kan pe$ne$litian dari arsip se$rta data milik pe$ru$sahaan dan me$nganalisa masalah 
yang te$rjadi di lini produ$ksi se$bagai dasar pe$ne$litian. 

c. Me$ne$laah hasil pe$ne$litian te$rdahu$lu$ dari re$positori akade$mik, skripsi, te$sis, atau$ 
dise$rtasi yang re$le$van se$bagai pe$mbanding dan pe$le$ngkap kajian pu$staka. 

Me$nggu$nakan artike$l dari me$dia te$rpe$rcaya (koran, majalah indu$stri, atau$ portal be$rita bisnis) 
u$ntu$k me$nge$tahu$i isu$-isu$ aktu$al dan konte$ks e$kste$rnal yang dapat me$me$ngaru$hi pe$ne$litian. 

2.1 Root Cause Analysis (RCA) 

Root Cau$se$ Analysis (RCA) adalah me$tode$ siste$matis u$ntu$k me$ngide$ntifikasi akar 
pe$nye$bab dari su$atu$ masalah. RCA be$rtu$ju$an agar solu$si yang diambil tidak hanya 
me$nye$le$saikan ge$jala, te$tapi ju$ga me$ngatasi pe$nye$bab me$ndasar agar masalah tidak te$ru$lang. 

RCA dilaku$kan me$lalu$i be$be$rapa tahapan, yaitu$: 

1. Ide$ntifikasi Masalah: Me$ru$mu$skan masalah se$cara spe$sifik dan obje$ktif. 
2. Pe$ngu$mpu$lan Data: Me$ngu$mpu$lkan bu$kti te$rkait pe$ristiwa atau$ ke$gagalan. 
3. Analisis Pe$nye$bab: Me$nggu$nakan alat bantu$ se$pe$rti diagram fishbone$ (Ishikawa) atau$ analisis 

5-Why u$ntu$k me$nye$lidiki pe$nye$bab me$ndalam. 
4. Pe$ne$ntu$an Akar Masalah: Me$ne$ntu$kan pe$nye$bab u$tama be$rdasarkan bu$kti dan hu$bu$ngan se$bab 

akibat. 
5. Pe$re$ncanaan dan Imple$me$ntasi Solu$si: Me$rancang tindakan kore$ktif u$ntu$k me$ngatasi akar 

masalah agar tidak te$ru$lang ke$mbali. Me$tode$ RCA se$ring digu$nakan dalam lingku$ngan indu$stri 
u$ntu$k me$ngu$rangi ke$jadian downtime$ be$ru$lang, me$ningkatkan e$fisie$nsi prose$s, se$rta 
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me$ngide$ntifikasi ke$le$mahan dalam siste$m pe$me$liharaan dan ope$rasional (Prihastono & Prakoso, 
2017). 

2.2 Fault Tree Analysis (FTA) 

Me$tode$ FTA se$ring digu$nakan u$ntu$k me$nganalisa ke$gagalan siste$m. Fau$lt Tre$e$ 
Analysis(FTA)  adalah  me$tode$  analisa,  dimana  te$rdapat  su$atu$  ke$jadian  yang  tidak 
diinginkan dise$bu$t u$nde$sire$d e$ve$nt te$rjadi pada siste$m, dan siste$m te$rse$bu$t ke$mu$dian 
dianalisa  de$ngankondisi  lingku$ngan  dan  ope$rasional  yang  ada  te$rjadinya  u$nde$sire$d e$ve$nt 
te$rse$bu$t (Wu$landari, 2011). De$ngan me$tode$ FTA ini,akan dapat dike$tahu$i ke$gagalan-
ke$gagalan yang me$njadi pe$nye$bab te$rjadinya u$nde$sire$d e$ve$nt, dan probabilitas te$rjadinya 
u$nde$sire$d e$ve$nt te$rse$bu$t. Dan u$ntu$k me$nganalisa ke$gagalan siste$m de$ngan me$tode$ FTA, 
pe$rlu$ dibu$at pohon ke$gagalan atau$ Fau$lt Tre$e$ dari siste$m yang  dianalisis  te$rle$bih  dahu$lu$. 
Fau$lt Tre$e$ adalah mode$l grafis dari ke$gagalan-ke$gagalan pada siste$m dan kombinasinya yang 
me$nghasilkan te$rjadinya u$nde$sire$d e$ve$nt. 

2.3 Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

Me$nu$ru$t (Pranowo, 2019) Dalam imple$me$ntasi program TPM, Ove$rall E$qu$ipme$nt 
E$ffe$ctive$ne$s (OE$E$) adalah me$trik yang digu$nakan u$ntu$k me$mastikan bahwa pe$ralatan be$rada 
dalam kondisi ide$al de$ngan me$nghilangkan e$nam ke$ru$gian be$sar pe$ralatan. u$ntu$k me$nge$tahu$i 
se$be$rapa baik siste$m produ$ktif be$rfu$ngsi. Me$tode$ ini be$rgantu$ng pada ke$mampu$an u$ntu$k 
me$ngide$ntifikasi se$cara je$las su$mbe$r masalah dan faktor pe$nye$babnya. Ove$rall E$qu$ipme$nt 
E$ffe$ctive$ne$s (OE$E$) adalah u$ku$ran kine$rja pe$ralatan se$cara ke$se$lu$ru$han, yaitu$ se$jau$h mana 
pe$ralatan me$laku$kan apa yang se$haru$snya dilaku$kan. OE$E$ adalah pe$ngu$ku$ran e$fe$ktivitas 
me$sin dan pe$ralatan yang dihitu$ng de$ngan me$nghitu$ng ke$te$rse$diaan me$sin (availability) 
kine$rja me$sin (pe$rformance$), dan Tingkat Ku$alitas Produ$k Me$sin (Qu$ality Rate$). Tu$ju$an akhir 
OE$E$ adalah u$ntu$k me$nge$valu$asi dan me$mpe$rbaiki me$tode$ yang te$pat u$ntu$k me$njamin 
pe$ningkatan produ$ktivitas pe$nggu$naan me$sin. 

1. Availability Rate$  

Availability adalah pe$rbandingan antara waktu$ ope$rasi me$sin se$be$narnya dan yang 
dire$ncanakan Se$makin tinggi nilai te$rse$dianya, se$makin baik. Availability rate$ me$ru$pakan 
rasio yang me$nggambarkan pe$manfaatan waktu$ yang te$rse$dia u$ntu$k ke$giatan ope$rasi me$sin. 

2. Pe$rformance$ Rate$  

Pe$rformance$ rate$ me$mpe$rhitu$ngkan faktor yang me$nye$babkan prose$s produ$ksi tidak 
me$ncapai ke$ce$patan maksimu$m yang se$haru$snya ke$tika diope$rasikan. Ke$ce$patan yang 
diharapkan pe$ru$sahaan adalah tidak ada pe$nu$ru$nan ke$ce$patan me$sin standar dibandingkan 
de$ngan ke$ce$patan yang se$be$narnya. Pe$rformance$ rate$ adalah rasio yang me$nggambarkan 
ke$mampu$an su$atu$ me$sin/pe$ralatan dalam me$nghasilkan su$atu$ produ$k/barang. Ide$al Cycle$ 
Time$ adalah siklu$s waktu$ prose$s yang diharapkan dapat dicapai dalam ke$adaan optimal atau$ 
tidak me$ngalami hambatan (Zae$nal Arifin, 2020) 
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3. Qu$ality Rate$  

Pe$rbandingan antara produ$k yang lolos kontrol ku$alitas de$ngan ju$mlah produ$k yang 
diprodu$ksi se$cara ke$se$lu$ru$han dike$nal se$bagai ku$alitas rasio. Produ$k di pe$ru$sahaan ini dise$bu$t 
"oke$" jika me$re$ka me$le$wati pe$ngu$jian ku$alitas, se$dangkan produ$k yang tidak me$le$wati 
pe$ngu$jian ku$alitas dise$bu$t "re$je$ct" dan "pe$nding" kare$na produ$k te$rse$bu$t akan se$ge$ra 
dipe$rbaiki me$lalu$i sortir. Produ$k siap u$ntu$k dikirim ke$ gu$dang se$te$lah lolos kontrol ku$alitas. 
(Wahid, 2020) Qu$ality rate$ adalah rasio me$sin dalam me$nghasilkan su$atu$ produ$k se$su$ai 
de$ngan standar yang te$lah dite$tapkan. 

3. Hasil dan Pembahasan  
3.1 Pengumpulan dan Pengolahan Data 

Be$rdasarkan pe$ngu$mpu$lan data dan pe$ngolahan data awal yang su$dah dilaku$kan, maka 
se$lanju$tnya dilaku$kan pe$ngolahan data u$ntu$k Ove$rall E$qu$ipme$nt E$ffe$ctive$ne$ss dan Six Big Losse$s. 

 
3.2 Available Rate 

1. Availability Rate$ 

Ru$mu$s yang digu$nakan dalam me$laku$kan pe$rhitu$ngan availability rate$ adalah se$bagai be$riku$t: 

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦	𝑅𝑎𝑡𝑖𝑜 =
Ope$ration	Time$

Loading	Time$

	𝑥	100%	

Be$riku$t adalah contoh pe$rhitu$ngan availability rate$ pada bu$lan Janu$ari 2024. 

𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦	𝑅𝑎𝑡𝑖𝑜 =
28,000
29,200

𝑥	100% 

Availability Ratio = 95,5% 
 

Tabel 2. Availability Rate 
BULAN Operating 

Time 
(menit) 

Loading 
Time 

(menit) 

Availability 
Rate 

January        28,000     29,200  95,9% 
February        28,000     29,200  95,9% 

March        28,000   29,200  95,9% 
April        22,524  23,360 96,4% 
May        28,000  29,200 95,9% 
June        26,634  27,740 96,0% 
July        32,086  33,580 95,6% 

August        30,726  32,120 95,7% 
Total      223,970  233,600 104% 

 
3.3 Performance Rate 

Ru$mu$s yang digu$nakan dalam me$laku$kan pe$rhitu$ngan pe$rformance$ rate$ adalah se$bagai be$riku$t: 

𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒	𝑅𝑎𝑡𝑖𝑜 =
𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙	𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒	𝑇𝑖𝑚𝑒	𝑥	𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡	

𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔	𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥	100% 

Be$riku$t adalah contoh pe$rhitu$ngan pe$rformance$ rate$ pada bu$lan Janu$ari 2024. 
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𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒	𝑅𝑎𝑡𝑖𝑜 =
		1	x	22,225	
28,000

	𝑥	100% 

Pe$rformance$ Ratio = 79.38% 

Tabel 3. Performance Rate 
BULAN Ideal 

Cycle 
Time 

(Menit) 

Operating 
Time 

(Menit) 

Output 
(Pcs) 

Performance 
Rate 

January 1 28,000 22,225 79.38% 
February 0.98 28,000 22,200 77.70% 

March 0.95 28,000 22,232 75.43% 
April 1 22,524 22,215 98.63% 
May 0.98 28,000 22,323 78.13% 
June 0.96 26,634 22,115 79.71% 
July 1 32,086 22,235 69.30% 

August 0.93 30,726 22,255 67.36% 
Average 0.98 27,996 22,225 78.20% 

 
3.4 Quality Rate 

Ru$mu$s yang digu$nakan dalam me$laku$kan pe$rhitu$ngan qu$ality rate$ adalah se$bagai be$riku$t: 

𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦	𝑅𝑎𝑡𝑖𝑜 =
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 − 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡

𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
x	100% 

Be$riku$t adalah contoh pe$rhitu$ngan qu$ality rate$ pada bu$lan Janu$ari 2024. 

𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦	𝑅𝑎𝑡𝑒 =
22,225 − 270

22,225
x	100% 

Qu$ality Rate$ = 98,79% 
 

Tabel 4. Quality Rate 
BU$LAN Ou$tpu$t Good De$fe$ct Qu$ality 

rate$ 

Janu$ary 22,225 21,955 270 98.79% 
Fe$bru$ary 22,200 21,940 260 98.83% 

March 22,232 21,952 280 98.74% 
April 22,215 21,925 290 98.69% 
May 22,323 22,048 275 98.77% 
Ju$ne$ 22,115 21,850 265 98.80% 
Ju$ly 22,235 21,955 280 98.74% 

Au$gu$st 22,255 21,975 280 98.74% 
Ave$rage$ 22,225 21,950 275 98,76% 
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3.5 Nilai Overall Equipment Effectiveness 

Se$te$lah dilaku$kan pe$rhitu$ngan nilai availability rate$, pe$rformance$ rate$, dan qu$ality rate$, maka dapat 
dilaku$kan pe$rhitu$ngan Ove$rall E$qu$ipme$nt E$ffe$ctive$ne$ss de$ngan ru$mu$s se$bagai be$riku$t: 

𝑂𝐸𝐸	=	𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦	𝑅𝑎𝑡𝑒	𝑥	𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒	𝑅𝑎𝑡𝑒	𝑥	𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦	𝑅𝑎𝑡𝑒	
Be$riku$t adalah contoh pe$rhitu$ngan OE$E$ pada bu$lan Janu$ari 2024. 

 
𝑂𝐸𝐸	=	95,9%	𝑥	79.38%	𝑥	98.79%	

𝑂𝐸𝐸	=	75%	
	

Tabel 5. Overall Equipment Effectiveness	
BULAN Availability 

Rate 
Performance 

Rate 
Quality 

rate 
OEE 

January 95.9% 79.38% 98.79% 75% 
February 95.9% 77.70% 98.83% 74% 

March 95.9% 75.43% 98.74% 71% 
April 96.4% 98.63% 98.69% 94% 
May 95.9% 78.13% 98.77% 74% 
June 96.0% 79.71% 98.80% 76% 
July 95.6% 69.30% 98.74% 65% 

August 95.7% 67.36% 98.74% 64% 
Average 95.90% 78.20% 98.76% 74.09% 

 
 
3.6  Six big losses 
1. E$qu$ipme$nt failu$re$/bre$akdown losse$s 

Ke$ru$gian akibat ke$ru$sakan pe$ralatan atau$ me$sin. Dalam pe$rhitu$ngan ini dibu$tu$hkan data downtime$ dan 
loading time$ yang diru$mu$skan se$bagai be$riku$t: 

𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛	𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛	
𝐿𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔	𝑡𝑖𝑚𝑒

	𝑥	100% 

Be$riku$t adalah contoh pe$rhitu$ngan bre$akdown losse$s pada bu$lan Janu$ari 2024 

𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜𝑤𝑛	𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
900
29.200

	𝑥	100% 

𝐵𝑟𝑒𝑎𝑘𝑑𝑜w𝑛	𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠	=	3.1%	

	

Tabel 6. Breakdown Losses	
BULAN BREAK DOWN 

(menit) 
LOADING TIME 

(menit) 
BREAKDOWN 

LOSSES 

January 900 29,200 3.1% 
February 900 29,200 3.1% 
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March 900 29,200 3.1% 
April 660 23,360 2.8% 
May 900 29,200 3.1% 
Juni 840 27,740 3.0% 
Juli 1080 33,580 3.2% 

Agustus 1020 32,120 3.2% 
Average 900 29200 3.1% 

 
2. Setup and Adjustment Losses 
Kerugian penyetelan dan penyesuaian. Pada mesin Induction quenching, losses ini disebabkan oleh 
setting parameter pada awal & akhir proses dan koreksi setting saat proses. Dalam perhitungan ini 
dibutuhkan data total setup and adjustment time dan loading time yang dirumuskan sebagai berikut: 

Setup	&	Adj. losses =
total	𝑠𝑒𝑡𝑢𝑝	and	adjustment	time

loading	time
	𝑥	100	% 

Berikut adalah contoh perhitungan setup and adjustment losses pada bulan Januari 2024. 
𝑆𝑒𝑡𝑢𝑝 & 𝐴𝑑j. 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 = !""

#$#""
	𝑥	100% 

𝑆𝑒𝑡𝑢𝑝 & 𝐴𝑑j. 𝑙𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 = 1.0% 
 

Tabel 7. Setup and Adjustment Losses	
BULAN SET UP 

& ADJ 
(menit) 

LOADING 
TIME  
(menit) 

SET UP 
& ADJ 
LOSS 

January 300 29,200 1.0% 
February 300 29,200 1.0% 
March 300 29,200 1.0% 
April 176 23,360 0.8% 
May 300 29,200 1.0% 
June 266 27,740 1.0% 
July 414 33,580 1.2% 
August 374 32,120 1.2% 
Average 304 29200 1.0% 

 
3. Idle and Minor Stoppages 
Kerugian karena menganggur dan penghentian mesin. Dalam perhitungan ini dibutuhkan data idling & 
minor stoppage time dan loading time yang dirumuskan sebagai berikut : 

𝐼𝑑𝑙𝑖𝑛𝑔&𝑀𝑖𝑛𝑜𝑟	𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠
Idling	and	minor	stoppage	time	

loading	time
	𝑥	 

Berikut adalah contoh perhitungan idling & minor stoppages losses pada bulan Januari 2024. 

Idling&Minor	Losses =
0

29200
	𝑥	100% 

Idling&Minor Losses = 0% 
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Tabel 8. Idling & Minor Stoppages Losses	
BULAN Idling & Minor 

Stoppages 
(Menit) 

LOADING 
TIME  
(menit) 

Idling & Minor 
Stoppages 

Losses 

January 0 29,200 0% 
February 0 29,200 0% 

March 0 29,200 0% 
April 0 23,360 0% 
May 0 29,200 0% 
June 0 27,740 0% 
July 0 33,580 0% 

August 0 32,120 0% 
Average 0 29200 0% 

 
4. Reduced Speed Losses 
Kerugian karena kecepatan operasi rendah. Dalam perhitungan ini dibutuhkan data operating time, ideal 
cycle time, total output product dan loading time yang dirumuskan sebagai berikut: 

Reduced	Speed	Losses	 =
opt. time	 −	(ICT	x	t. output	product)

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔	𝑡𝑖𝑚𝑒
	𝑥	100% 

Berikut adalah contoh perhitungan reduced speed losses pada bulan Januari 2024. 

Reduced	Speed	Losses =
28000 − (1x22,225)

29200
	𝑥	100% 

 
𝑅𝑒𝑑𝑢𝑐𝑒𝑠 𝑆𝑝𝑒𝑒𝑑 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 = 20% 
 

Tabel 9. Reduced Speed Losses	
BULAN OPERATING 

TIME (menit) 
LOADING 
TIME  
(menit) 

Ideal 
Cycle 
Time 

Total 
Actual 
Product 

Reduced 
Speed 
Losses 

January 28,000 29,200 1 22,225 20% 
February 28,000 29,200 0.98 22,200 21% 

March 28,000 29,200 0.95 22,232 24% 
April 22,524 23,360 1 22,215 1% 
May 28,000 29,200 0.98 22,323 21% 
June 26,634 27,740 0.96 22,115 19% 
July 32,086 33,580 1 22,235 29% 

August 30,726 32,120 0.93 22,255 31% 
Average 27,996 29,200 1 22,225 21% 

 
5. Defect in Process 
Kerugian cacat produk dalam proses. Dalam perhitungan ini dibutuhkan data ideal cycle time, reject 
product, dan loading time yang dirumuskan sebagai berikut: 

Q𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦	𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡	𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
ICT	x	r𝑒𝑗𝑒𝑐𝑡	𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑘

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔	𝑡𝑖𝑚𝑒
	𝑥	100% 

Berikut adalah contoh perhitungan quality defect losses pada bulan Januari 2024 
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𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦	𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡	𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
1	𝑥	270
28,200

	𝑥	100% 

𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =0.9% 
 

Tabel 10. Defect Losses	
BULAN Defect 

(Pcs) 
LOADING 
TIME  
(menit) 

Ideal 
Cycle 
Time 
(menit) 

Defect 
Time 
Losses 
(menit) 

Quality 
Defect 
Losses 

January 270 29,200 1.00 270 0.9% 
February 260 29,200 0.98 260 0.9% 
March 280 29,200 0.95 280 0.9% 
April 290 23,360 1.00 290 1.2% 
May 275 29,200 0.98 275 0.9% 
June 265 27,740 0.96 265 0.9% 
July 280 33,580 1.00 280 0.8% 
August 280 32,120 0.93 280 0.8% 
Average 275 29,200 0.975 275 0.9% 

 
6. Reduced Yield 
Kerugian akibat hasil rendah. Pada mesin Induction quenching, hal ini disebabkan oleh cacat produk 
pada saat proses setting parameter ketika awal dan akhir proses. Dalam perhitungan ini dibutuhkan data 
ideal cycle time, yield dan loading time yang dirumuskan sebagai berikut: 

𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑	𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
𝐼𝐶𝑇	𝑥	𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑	
𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔	𝑡𝑖𝑚𝑒

	𝑥	100% 

Berikut adalah contoh perhitungan yield losses pada bulan Januari 2024 

𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑	𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 =
1.00	x	100
29200

	𝑥	100% 
𝑌𝑖𝑒𝑙𝑑 𝐿𝑜𝑠𝑠𝑒𝑠 = 0.09% 
 

Tabel 11. Yield Losses	
BULAN Defect  

In 
Setting 
(Pcs) 

LOADING 
TIME  
(menit) 

Ideal 
Cycle 
Time 

(menit) 

Yield 
Losses 

(%) 

January 27 29,200 1.00 0.09% 
February 26 29,200 0.98 0.09% 
March 28 29,200 0.95 0.09% 
April 29 23,360 1.00 0.12% 
May 27 29,200 0.98 0.09% 
June 26 27,740 0.96 0.09% 
July 28 33,580 1.00 0.08% 
August 28 32,120 0.93 0.08% 
Average 27.38 29200 0.98 0.09% 

 
7. Rekapitulasi Perhitungan Six Big Losses 
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Berdasarkan perhitungan six big losses yang dilakukan sebelumnya, maka didapatkan data total losses 
berdasarkan jenisnya yang dapat dilihat pada Tabel 12. 
 

Tabel 12. Rekapitulasi Six Big Losses	
Type Of Losses Total Losses 

Dari Loading 
Time 

Persentase 
dari Six Big 

Losses 

Persentase 
Kumulatif 

Breakdown 
Losses 

3.1% 11.9% 11.9% 

Set Up & 
Adjustment 

Losses 

1.0% 3.8% 15.7% 

Idling & Minor 
Stoppages Losses 

0.0% 0.0% 15.7% 

Reduced Speed 
Losses 

21.0% 80.5% 96.2% 

Quality Defect 
Losses 

0.9% 3.4% 99.7% 

Yield Losses 0.1% 0.3% 100.0% 

Total 26.1% 100% - 

 
3.7 Analisis Nilai Overall Equipment Effectiveness  
Nilai OEE yang telah diolah didapatkan dari perkalian antara availability rate, performance rate, serta 
quality rate. Nilai OEE memiliki standar global yang telah ditetapkan oleh Japans Institute of Plant 
Maintenance yang dapat dilihat pada Tabel 13. 
 

Tabel 13. Nilai Overall Equipment Effectiveness	
Rasio Standar Nilai 

Available Rate 90% 

Performance Rate 95% 

Quality Rate 99% 

OEE 85% 

 
 
4. Simpulan 
Hasil analisis me$nggu$nakan me$tode$ RCA be$rhasil me$ngide$ntifikasi bahwa pe$nye$bab u$tama tingginya 
downtime$ pada me$sin Indu$ction Qu$e$nching adalah se$ring mu$ncu$lnya alarm “Rolle$r Rotation Fau$lt”. 
Hal ini dise$babkan ole$h ke$au$san kompone$n me$kanik, ku$rang optimalnya pe$me$liharaan pre$ve$ntif, se$rta 
jadwal pe$rawatan yang be$lu$m te$rstru$ktu$r de$ngan baik. Dan pe$rhitu$ngan nilai OE$E$ me$nu$nju$kkan 
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bahwa rata-rata nilai OE$E$ me$sin Indu$ction Qu$e$nching se$lama pe$riode$ Janu$ari hingga Agu$stu$s 2024 
hanya me$ncapai 74,09%, masih jau$h di bawah standar world class se$be$sar 85%. Nilai OE$E$ yang re$ndah 
ini dipe$ngaru$hi ole$h pe$rformance$ rate$ se$be$sar 78,20%, availability rate$ se$be$sar 95,90%, dan qu$ality 
rate$ se$be$sar 98,76%. U$su$lan pe$rbaikan be$ru$pa pe$nyu$su$nan langkah-langkah pe$rawatan siste$matis, 
pe$njadwalan pre$ve$ntive$ mainte$nance$, monitoring, pergantian part roller ration, pergantian sistem 
pelumasan menggunakan oil, pergantian part gearbox yang sesuai dengan spesifikasi mesin induction 
quenching, se$rta ve$rifikasi hasil pe$rbaikan diharapkan dapat me$ngu$rangi downtime$ me$sin, 
me$ningkatkan nilai OE$E$, dan me$ndu$ku$ng pe$ncapaian targe$t produ$ksi pe$ru$sahaan. 
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