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BAB I111
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian adalah cara atau metode yang digunakan
untuk menentukan data apa yang akan digunakan dan diolah untuk
keperluan penelitian yang akan dilakukan. Untuk mendapatkan hasil
penelitian yang kredibel maka diperlukan beberapa tahapan yang tepat.
Tahapan-tahapan yang akan dilakukan terdapat pada gambar 3.1 flowchart

metodologi penelitian, dengan tahapan sebagai berikut:

Identifikasi Masalah

Identifikasi masalah merupakan langkah awal dalam melakukan
penelitian yang berdasarkan latar belakang permasalahan yang ada. Dengan
mengamati kondisi awal proses produksi menjadi tujuan utama yang
mendasari permasalahan, hal ini dilakukan sebagai upaya pengembangan

dan perbaikan sistem pada perusahaan.

Perumusan Masalah

Pada tahap perumusan masalah, penulis mengamati masalah-
masalah apa yang timbul dan teridentifikasi dari pengamatan yang
sebelumnya dikenalkan diperusahaan. Langkah ini dilakukan untuk

menentukan masalah apa yang akan diselesaikan dalam penelitian.

Studi Literatur

Pada tahap ini penggalian informasi terhadap situasi di perusahaan
yang ada diterapkan dengan metode ilmiah yang sesuai. Metode yang
digunakan adalah Overall Equipment Effectiveness (OEE) dengan analisis

menggunakan Fishbone Diagram.
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3.5

3.6

Studi Lapangan
Pada tahap ini peneliti melakukan survei di area mesin produksi pipa
hollow line 1 sebagai langkah penggalian informasi dan data yang

dibutuhkan sebagai penunjang dalam melakukan penelitian.

Tujuan Penelitian

Setelah mendapatkan data yang cukup dari perusahaan yang relevan
dengan permasalahan yang ada, maka pada tahap ini peneliti menentukan
arah penelitian dibawa kemana dengan harapan yang ingin dicapai pada

penelitian tersebut.

Pengumpulan Data
Pengumpulan data yang diperoleh dari studi lapangan yang
selanjutnya akan diolah sehingga penelitian dapat dilaksanakan. Data
diambil dari data laporan harian produksi 1 Januari 2019 — 31 Desember
2019 pada proses produksi line 1. Adapun data yang diambil sebagai
berikut:
a. Pengamatan langsung di lapangan.
b. Data laporan harian produksi line 1 meliputi:
1. Data hasil produksi harian.
2. Data defect produksi merupakan data produk cacat yang
dihasilkan dalam kegiatan produksi tiap harinya.
3. Data waktu kerja mesin (availability time) data waktu
standar mesin beroprasi setiap harinya yang sudah
ditetapkan oleh perusahaan.
4. Data waktu setup and adjustment adalah data waktu yang
digunakan dalam penyetelan mesin agar menghasilkan
produk sesuai dengan ukuran yang telah ditentukan.
5. Data breakdown time adalah data waktu yang digunakan
untuk memperbaiki mesin akibat terjadinya kerusakan saat

proses produksi.
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3.7

6. Data planned downtime adalah data waktu yang
direncanakan untuk perbaikan mesin diluar proses produksi.

Pengolahan Data

Setelah terkumpul data yang ditentukan maka selanjutnya data
tersebut diolah sesuai dengan kebutuhan. Pengolahan data tersebut
menggunakan metode overall equipment effectiveness (OEE), berikut detail
perhitungannya:

1. Perhitungan availability

Availability merupakan suatu rasio yang mengukur pemanfaatan

lamanya waktu mesin saat digunakan dalam satuan waktu yang

sudah ditentukanperusahaan. Perhitungan sesuai dengan rumus

(2.2).

2. Perhitungan performance efficiency

Performance  efficiency ~ merupakan  suatu  rasio  yang

menggambarkan berapa produk yang dapat dihasilkan dari suatu

mesin setiap harinya. Perhitungan sesuai dengan rumus (2.2).

3. Perhitungan rate of quality product

Rete of quality product merupakan rasio kemampuan dimana suatu

mesin dapat menghasilkan produk sesuai dengan standar yang telah

ditentukan. Perhitungan sesuai dengan rumus (2.3).

4. Perhitungan overall equipment effectiveness

Adalah hasil dari perkalian rasio availability, performance

efficiency, dan rate of quality product. Perhitungan sesuai dengan

rumus (2.4).

5. Membandingkan nilai OEE yang didapat dengan standar OEE

menurut Japan Institut of Plant Maintenance (JIPM).

6. Perhitungan six big losses meliputi:

a. Breakdown Losses menggunakan rumus (2.5)

b. Setup and Adjustment Losses menggunakan rumus (2.6)

c. Idle and Minor Stoppage Losses menggunakan rumus (2.7)

d. Reduced Speed Losses menggunakan rumus (2.8)
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3.8

e. Process Defect Losses menggunakan rumus (2.9)

f. Reduced Yield Losses menggunakan rumus (2.10)

7. Analisa dengan fishbone diagram

Setelah memperoleh hasil dari perhitungan diatas maka selanjutnya
dapat dibuat fishbone diagram agar dapat mengidentifikasi masalah
yang timbul lebih spesifik.

Analisa dan Interpretasi Data
Pada tahap ini akan dilakukan analisa terhadap hasil dari pengolahan

data nilai OEE, six big losses, dan fishbone diagram. Berikut beberapa

tahapan yang akan dilakukan oleh peneliti:

1. Identifikasi Pencapaian Nilai OEE
Hasil dari perhitungan availability, performance efficiency, dan rate of
quality product menjadi dasar sebagai penentu nilai OEE.

2. Perbandingan Nilai OEE Dengan Nilai OEE Kelas Dunia
Setelah nilai OEE sudah diketahui maka hal selanjutnya yang dilakukan
adalah membandingkan hasil nilai OEE yang didapat dengan nilai OEE
standar dunia.

3. Analisa Hasil Six Big Losses
Hasil nilai OEE yang nilainya kemungkinan rendah akan dianalisa
dengan six big losses

4. Analisa Sebab Akibat
Hasil dari perhitungan nilai OEE dan nilai six big losses terendah akan
dianalisa dengan fishbone diagram agar dapat ditemukan akar
permasalahannya.

5. Identifikasi Masalah Kritis
Setelah analisa sebab akibat dilakukan maka akan diketahui apa akar
masalah yang menyebabkan mengapa suatu mesin tidak bekerja secara
optimal. Dalam proses mengidentifikasi masalah, peneliti tentunya
melibatkan pihak maintenance dan operator sehingga hasil yang
didapatkan akurat dan kredibel.
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6. Usulan Perbaikan
Usulan perbaikan diberikan sesuai dengan hasil permasalahan yang
diidentifikasi berdasarkan faktor pencapaian nilai OEE dan identifikasi

masalah kritisnya.

Kesimpulan dan Saran

Pada tahapan terakhir peneliti dapat menarik kesimpulan serta saran
dari proses awal hingga akhir dilakukannya penelitian. Dan kemudian hasil
dari perhitungan OEE diusulkan penulis kepada perusahaan sebagai
alternatif solusi bagi permasalahan perusahaan. Hasil dari penelitian ini bisa
digunakan sebagai rujukan dan dikembangkan lagi untuk penelitian

selanjutnya.
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Kerangka Penelitian

Identifikasi Masalah

4

Perumusan Masalah

Studi Literatur hd Studi Lapangan

Tujuan Penelitian

v

Pengumpulan Data

1. Data Hasil Produksi

2. Data Rincian Waktu Kerja Mesin
3. Data Breokdown Time

4. Data Planned Downtime

v

Pengolahan Data

1. Perhitungan Availobility

2. Perhitungan Performance Efficiency
3. Perhitungan Rote Of Quality Product
4. Perhitungan OEE

5. Perhitungan Six Big Losses

v

Analisis dan Interpretasi Data

1. Analisis Milai Availobility

2. Analisis Milai Performonce Efficiency

3. Analisis Milai Rote OF Quality Product

4. Analisis Milai OEE

5. Analisis Perbandingan Milai OEE dengan Nilai OEE Standar
Dunia

6. Anailisi Six Big Losses

7. Analisis 3ebab Akibat

v

kesimpulan dan Saran

v

Gambar 3.1 Flow Chart Metodologi Penelitin

Sumber : Data Diolah
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