Bab 3
Metode Penelitian

3.1. Tahap Persiapan

Tahap Persiapan adalah dimana langkah pertama
dalam pelaksanaan penelitian, dan tahap ini merupakan
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berikutnya
ama yang

n dengan
ponent) pada
2 komponen Fine
. ak diminati oleh
customer otomotif. —Bikarenakan memiliki hasil
potongannya yang sangat baik, sudut halus dan bersih
serta ketebalan material 0,0006 inch sampai 0,0 inch.
Oleh karena itu mesin Hydraulic Stamping Press
sebagai penunjang proses produksi komponen

Fine Blank Part penting untuk diperhatikan dan dijaga
utilitas serta kinerjanya. Utilitas peralatan dapat
diketahui dengan menentukan besaran nilai Overall
Equipment Effectivieness (OEE). Semakin besar nilai
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OEE maka efektivitas suatu peralatan akan semakin
baik.
3.1.3. Studi Lapangan

Tahap ini dilakukan dengan  melakukan
pengamatan langsung di PT TPF terkait pengoperasian
mesin Fine Blanking 800 Ton dalam memproduksi
suatu produk.
3.1.4. Studi Literatur

Tahap ini iountuk mendapatkan landasan
teoritis dari-pe ditakukan. Teori-teori yang
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elA¢
“HaTh

mendetaildt : : A. Apabila faktor-
faktor penyebalb a losses sudah terjabarkan
semuanya maka dirumuskan solusi permasalahannya
yang dibangun dengan menggunakan konsep RCA dan
FMEA tadi. Sehingga terdapat beberapa alternatif
solusi yang bisa dipilih solusi terbaik sebagai
penyelesaian dari permasalahan yang ada.
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3.1.5. Perumusan Masalah dan Penentuan Tujuan
Penelitian

Berdasarkan tahap identifikasi masalah yang telah
dilakukan sebelumnya, maka diperoleh perumusan
masalah penelitian yang berkaitan dengan tingkat
availability, performance dan quality dari mesin Fine
Blanking 800 Ton serta pengaruhnya terhadap nilai
OEE dan tingkfisiensi proses produksi di

Data yang dikumpulkan berupa data sekunder
yang diperoleh dari PT TPF. Data sekunder berupa
data historis dari pihak-pihak terkait. Data sekunder
yang dikumpulkan pada penelitian ini meliputi data
produk yang dihasilkan oleh Fine Blanking 800 Ton,
waktu operasi (operation time), loading time, downtime,
jumlah produk yang dihasilkan (process amount),
waktu siklus (cycle time) dan kecepatan mesin.
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3.2.2.Pengolahan Data

Pada tahap ini penulis menentukan nilai
availablility rate, performance rate dan quality rate dan
juga untuk menentukan nilai OEE. Nilai OEE ini nantinya
akan dijadikan sebagai data untuk melakukan
improvement untuk Toshin Prima Fineblanking ini baik
peralatan maupun operator.

aka dapat diketahui
sin pada saat ini.

ggunakan
:'!! diketahui,
asalahan

lalah  membuat
dijalani dengan
yang menjawab

§ : In itu juga diberikan saran
terkait penelltlan apa yang hendak dilakukan sebagai
bentuk tindak lanjut dari penelitian yang dilakukan saat
ini.




44

3.5. Diagram Alir

Tahap persiapan

Studi pendahuluan

Identifikasi

\2

" . \-: |pment Effectiveness (OEE)
and Effect Analytics
ﬁ \\\\\" % .n. @ A
vy WY

Pengolahan Data :
1. Menentukan Nilai Availability Rate
2. Menentukan Nilai Performance Rate
3. Menentukan Nilai Quality rate
4. Menenetukan Nilai Overall Equipment Effectivenes
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selesai

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian



