
BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

3.1 Tahap Identifikasi Masalah 

Pada tahap ini, dilakukan suatu pengamatan berdasarkan uraian latar belakang 

masalah. Dengan melihat kondisi data historis kerusakan mesin atau peralatan pada 

fasilitas produksi adalah suatu hal yang mendasar diperlukan sebagai upaya proses 

perbaikan sistem kinerja perusahaan secara berkelanjutan. 

 

3.2 Tahap Studi Lapangan 

Pada tahap ini, peneliti melakukan pengamatan secara langsung atau riil 

kondisi aktual yang terjadi di lapangan atau pada proses produksi. Faktor-faktor 

yang menjadi objek pengamatan adalah kondisi aktual proses produksi dan 

efektivitas mesin. Faktor-faktor tersebut nantinya akan diambil data sebagai acuan 

perhitungan nilai OEE. 

 

3.3 Tahap Studi Literatur 

Pada tahap ini, menentukan permasalahan yang diketahui kemudian diuraikan 

sesuai dengan metode-metode ilmiah yang berhubungan dan mendukung 

permasalahan dalam penelitian. Mengumpulkan literatur-literatur sebagai bahan 

penunjang proses penyelesaian masalah. Informasi studi literatur diambil dari buku, 

referensi, dan jurnal penelitian yang akan membantu langkah-langkah penelitian 

dalam penyelesaian masalah. Metode dalam penelitian ini menggunakan OEE dan 

FMEA. 

 

3.4 Tahap Perumusan Masalah dan Tujuan Penelitian 

Pada tahap ini, merumuskan masalah-masalah apa saja yang timbul dan 

teridentifikasi dari hasil pengamatan studi lapangan. Langkah ini dilakukan untuk 

mengetahui masalah apa saja yang terjadi sebagai tujuan dalam penelitian dan 

acuan dalam proses perbaikan nantinya. 

 



3.5 Kerangka Penelitian 
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Pengolahan Data : 

 

Perhitungan OEE = Availability x Performance Rate x Quality Rate 

Pengumpulan Data : 

1. Data Hasil Produksi dan Cacat Produk 

2. Data Rincian Waktu Kerja Karyawan 

3. Data Rincian Waktu Kerja Mesin 

4. Data Unplanned Downtime dan Planned Downtime 
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Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian 

 

 

FMEA 

Analisis dan Intepretasi : 

1. Analisis Perbandingan Nilai OEE dengan Nilai OEE Ideal 

2. Analisis Six Big Losses 

3. Analisis OEE 

4. Usulan Perbaikan Masalah 

Kesimpulan dan Saran 

A 

Selesa



3.6 Tahap Pengumpulan Data 

Pada tahap ini, peneliti mengumpulkan data-data yang diperlukan melalui 

hasil studi lapangan yang nantinya digunakan untuk kebutuhan proses 

perhitungan OEE. Mengambil data historis perusahaan dalam kurun waktu Juli 

2018 – Maret 2019 dengan objek penelitian di Mesin Screen Mesh F-2202 A/B. 

Adapun data-data yang dikumpulkan sebagai berikut : 

1. Data Hasil Produksi, yaitu mengumpulkan data laporan produksi dari bagian 

produksi yaitu output hasil produksi mesin setiap bulan. Data Produk Cacat, 

yaitu mengumpulkan hasil material phosphate rock yang out-spec setiap 

bulan. 

2. Data Rincian Waktu Kerja Karyawan, yaitu jadwal kerja operator mesin 

sesuai peraturan perusahaan. 

3. Data Rincian Waktu Kerja Mesin, yaitu kapasitas produksi mesin dan target 

output mesin dalam proses produksi yang telah ditetapkan oleh bagian 

produksi.  

4. Data Unplanned Downtime, yaitu laporan hasil perbaikan mesin dari bagian 

maintenance. Data Planned Downtime, yaitu jadwal berhentinya mesin yang 

terencana sesuai peraturan perusahaan. 

 

3.7 Tahap Pengolahan Data 

1. Perhitungan OEE 

Pada tahap ini, data yang telah dikumpulkan ditahap sebelumnya akan diolah 

oleh peneliti menjadi faktor perhitungan nilai OEE, yaitu : 

a. Menghitung Availability (Ketersediaan) 

Perhitungan availability ini berdasarkan rumus (2.1) 

b. Menghitung PerformanceEfficiency (Performa) 

Perhitungan performance efficiency ini berdasarkan rumus (2.2) 

c. Menghitung Quality of Rate (Kualitas) 

Perhitungan quality of rate ini berdasarkan rumus (2.3) 

d. Menghitung OEE 



Perhitungan OEE ini berdasarkan rumus (2.4) 

 

2. Perhitungan Six Big Losses 

a. Perhitungan breakdown loss ini berdasarkan rumus (2.5) 

b. Perhitungan setup and adjustment loss ini berdasarkan rumus (2.6) 

c. Perhitungan idle and minor stoppages ini berdasarkan rumus (2.7) 

d. Perhitungan reduce speed loss ini berdasarkan rumus (2.8) 

e. Perhitungan process defect loss ini berdasarkan rumus (2.9) 

f. Perhitungan reduce yield loss ini berdasarkan rumus (2.10) 

 

3. Menghitung Nilai RPN pada FMEA 

Melakukan identifikasi terhadap masalah losses yang timbul pada Mesin 

Screen Mesh F-2202 A/B. Masalah tersebut akan diidentifikasi penyebab 

potensialnya dan kegagalan potensial yang akan terjadi, lalu akan diberikan 

skor severity, occurrence dan detection melalui diskusi 4 member FMEA 

team yang kemudian akan dihitung nilai RPN dari kegagalan potenstial 

tersebut. 

 

3.8 Tahap Analisis dan Interprestasi 

Pada tahap ini akan dilakukan analisis terhadap hasil pengolahan data nilai OEE 

yang belum tercapai. Berikut tahapan yang dilakukan oleh peneliti : 

1. Perbandingan Nilai OEE dengan Standar Nilai Ideal OEE  

Membandingan nilai OEE yang telah diukur dengan nilai OEE yang terbaik 

menurut pengalaman Nakajima yang ditulis dalam buku Introduction to TPM 

tahun 1988 pada halaman 28. 

2. Analisis Six Big Losses 

Menganalisis losses tertingi yang mempengaruhi pencapaian nilai OEE dari 

Six Big Losses.  

 



3. Analisis FMEA 

Menganalisis hasil RPN dari proses penentuan Severity, Occurrence dan 

Detection yang sudah didiskusikan oleh 4 member FMEA team. 

4. Usulan Perbaikan Masalah 

Memberikan usulan perbaikan berdasarkan hasil identifikasi faktor penyebab 

masalah dari hasil diskusi dan wawancara dengan 4 member FMEA team. 

 

3.9 Tahap Penarikan Kesimpulan dan Saran 

Pada tahap ini peneliti melakukan penarikan kesimpulan secara umum 

berdasarkan hasil penelitian yang sesuai dengan tujuan penelitian yang telah 

ditentukan. Serta memberikan saran-saran yang berguna bagi kemajuan perusahaan 

dan penelitian selanjutnya.  

 


