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METODE PENELITIAN
3.1 Objek Penelitian
Adapun objek yang akan diteliti merupakan waku downtime losses dari proses
produksi pada mesin cerutti 4 departemen Printing PL3. Kemudian objek akan diteliti

menggunakan_analisis six big losses, Overall Equipment Effectiveness(OEE) guna

perbaiki efektvitas kineéfja-pada proses produksi printing.
osedur Penelitia

Menurut Sugiono (2014:2) menyatak gertian metode penelitian adalah

dengan tujuan dari kegunaan tertentu.” Menurtif Darmadi Hamid (2013:2) pengertian

ictode penelitian adalahi=*Tata eara bagainjana-sua ilaksanakan.”
aelitian ini memberik A ) berhubungan
perbaikan kualit s topik tersebut
Sanakan dengan men / t Effectiveness (OEE)

an=ini.Flowchart

“Metode penelitian pada dasarnya merupakamcara ilmiah untuk mendapatkan data

penelitie gsi untuk mengaffaieis I of: mengatur suatu proses.

De jkan u a itu, flowchart
. ARAWA

akan dilaksanakan difRI PL tuk penelitian ini akan dipaparkan pada gambar 3.1

Flow char

membantu pe

dibawah ini yang antara laifgBe dibawah ini merupakan flowchart penelitian ;
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Gambar 3. 1 Flowchart Penelitian

Sumber : Penulis 2023.
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1. Mulai

Tahap pertama pada flowchart penelitian ini berarti peneliti baru memulai
penelitiannya.
2. Studi Lapangan

Pada tahap ini penulis melakukan observasi secara langsung pada lokasi atau
objek yang diteliti, penulis mengumpulkan rekap data OEE bulanan mesin cerutti
periode Oktober-Desember 2021.

tudi Literatur
Tahap di mana peneliti menggunak ode pengukuran overall equipment
effectiveness (OEE) berdasarkan penyelesajgn masalah yang sama pada jurnal.

4. Rumusan Masalah aﬁ

Rumusan masala enentukan=faktor=apa saja yang

mengakibatkan renda eness (OEE)

ada  mesin  cerutti berikan usulan

aikan pada mesin

J P
enetapkan tujuar meaglil ﬁ g8 dapat mengurangi waktu
downtimeslosses,dan memi k r ilgi avail@bilitymei mesin cerutti 4
e KARAWA
t

6. Pengumpulan‘Bata

Pada tahap ini pe L mengumpulkan data setelah dilakukan uji validitas dan
reabilitas, berupa data overalleguipmentietfectiveness (OEE) departemen prifting
PL3 periode Oktober-Desember 2@
7. Uji validitas dan Uji reabilitas
Peneliti melakukan uji kecukupan data menggunaka 25 untuk
menentukan data yang dikumpulkan sudah mencukupi.
8. Pengolahan Data
Pengolahan data downtime losses dan overall equipment effectiveness (OEE)

periode Oktober-Desember 2021 .
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9. Analisis
Penulis menggunakan alat dari seventools berupa diagram sebab dan akibat
guna memermudah proses analisis kondisi yang ada pada mesin cerutti 4
departemen printing PL3
10. Kesimpulan dan Saran
Tahap._ini
Jatu kesimpulan dan saran_dari suatu pegnelitian, output dari kesimpulan dan

adalah akhir dari penelitian, yang bertujuan untuk memberikan

an ini bisa berbeftuk. usulan at omendasi yang dihasilkan dari
penelitian yang sudah dibahas.
3.3 Metode Penelitian

Hakikatnya prosedur penelitian mempurﬁii arti pada suatu cara ilmiah untuk
genghasilkan data yang “emiliki=tujuan=dan-Fung i rut Nakajima

38), Total Productive : , erugian pada

maupun peralat ity,Performance

, dan Rate Of

engalami peningkatan

bawah sta

“mmwm G

for

tingkat produ
3.4 Jenis Data Da
Menurut  Siregar 0:9 am kamus bahasa Inggris-Indonesia, dlta
diterjemahkan sebagai istilah 'y berasa ikata “datum” yang berarti faktajata
n_kei an yang
mpat, dan waktunya. Dat@"yang

bahan-bahan keterangan. Data merupak@mgdeskrip sesuatu_da

kita hadapi. Data adalah fakta yang jelas lingkt
diperoleh berasal dari data primer dan data sekunder, adaptn“data®yang diperoleh
dari hasil pengamatan di PT PLT berupa bilangan ataupun simbol merupakan data

yang belum sempurna.
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3.4.1 Data Primer

Data Primer, adalah data yang langsung dan segera diperoleh dari sumber
data oleh penyidik untuk tujuan yang khusus. Maksudnya data yang diperoleh atau
dikumpulkan oleh peneliti secara langsung dari sumber datanya. Data primer ini

diperoleh melalui observasi lapangan, wawancara langsung kepada karyawan atau

kepada leader di Departemen

Printing PL3 dan bertanya terkait pre wawancara dan observasi kepada

karyawan untuk mengetahui problem, g4emuan dan potensi bahaya pada

Departement tersebut setelah diberi izin Iglu penulis melakukan wawancara atau

duk kemasan

Tanya jawab langsun
lastik pada proses ce i

Observasi

a produksi

anjutan yang langsung
ksi pada mesin
ulis melakukan
poin permasalahan yang ada penulis melampirklan

et produksi mesin cerutti 4 printing PL3. }

Trangport chain Dryer section

\
] .

Printing unit |

Gravure cylinder  Impression cylinder for spot color Delivery

Gambar 3. 1 Gambar simulasi mesin cerutti 4
Sumber: Data perusahaan 2023.
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Mesin cerutti 4 dengan spesifikasi sebagai berikut

1. Tahun buat 2016

2. Jumlah warna: 9

3. Lebar silinder : Lebar 1400 mm, dengan lebar cetak bersih 1300 mm.
4. Ulangi Panjang : 450 — 900 mm

5. Mesin

maks. kecepatan mekanis: 350 meter / mnt.

Kecepatan cetak opt.™ 250 — 300 m/mnt

Kontrol PLC Simatiespenuh denga nﬁ
8. Mesin digital skematis ditampilkan di-pane
9. Mesin menggunakan silinder tipe poros atau berongga.

10. Maks. diameter gulungan (unwinder ) #2000 mm

n(p IIIIIIIIIII

fkomputerisasi

| depan.

. Maks. diameter gu

. Maks. lebar gulun

Sistem kontrol reg

istem video pema

Aplikasi SHERMAN \ ] orona.

17. Unit 4, dan, 9 de A n Tinggi. Kap
oo KAR WANG

18. Unit ke-9 memiliki'sisStem pembalik untuk aplikasi cold-seal.

19. Rol impresi siste nga emua 9 unit dengan 9 Lengan tambahan dengan
total 18.

20. Thermal oil Preheating Drum dengaa. pe

21. Tudung Pengering Minyak Termal.

22. Kategori: Printer Rotogravure
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DATE
ITEM P12 CERUTTI 4 STANDARD|  UNIT 28-Sep TOTAL TOTAL
A B A B C
JAMKERJATOTAL (A) Menit 480.00 480.00 480.00 480.00  [480.00 480.00 144
LANE Standard OEE 1 1 1 1 1 1
PLANNED DOWNTIME Standard OEE Menit 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0
NAIK BAHAN Standard OEE Menit 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0
ISTIRAHAT Standard OEE Menit 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0
BRIEFFING Standard OEE Menit 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0
PELAPORAN SHIFT Standard OEE Menit 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0
PPD02 Planned Shutdown 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
PPD04 ibur 180 1(0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
PP Bersih-bersih Sebelum libur 0 1/0.00 000 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
i ce 480 0.00 0.00 ﬂ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Planned PLN OFF - 00 ﬁ-’ ndo 00 000 Jooo 0.00 0.00
Opname Bulanan 20, 1000 , ¢ Joo 000 Jooo 0.00 0.00
09 Ganti Order s 00 00\ [4500 4500 [0.00 45.00 90.00
PD10 Cari Wamna 45 1(45.00 M ] 45.00 45.00 0.00 45.00 90.00
PPD11 Ganti Order Proof 45 1{45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 45.00 135.00
PPD12 Cari Warna Proof 120 1{45.00 195.00 12000 4500 [195.00 120.00 360.00
PPD13 Jalan Sample 0.00 0.00 '} 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
PD17 Dispen 6x3 shift3 120 1{0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
D18 Ganti Order PPOS 5 +1/0.00 100 ) 000w} 0:00ms.  10.00 0.00
19 Cari Warna PPOS 5 0.00 0.00
No Order m.oo 0.00
TOTAL PLAN DOWNTIME (B) Menit 180.00 240.00 255.00 180.00  [240.00 255.00 675.00
PLN OFF 0.00 0.00
No Order 0.00 0.00 0.00
Tunggu Info 0.00 0.00 0.00
PU Tunggu Bahan .00 0.00 0.00 0.00
PUDO05 Kurang Personil L — .00 0.00 0.00 ______-.9.00-—- 0.00 0.00
PUD06 roblem Uil 0.00
PUDO7 lem Teknik 0.00 0.00
PUD08 ahan 0.00 0.00
PUDO09 rob Produksi 10.00 115.00
PUD10 i Ord 0.00 0.00
PUD11 0.00 0.00
PUD12 Lain-L 0.00 0.00
PUD13 Bersih-bers| libur 0.00 0.00
PUD14 Bersih-bersih Se 0.00 0.00
PUD15 Ganti Order Proof 0.00 0.00 |
PUD16 Bersih-bersih 0.00 0.00 j
PUD17 Cari Warna Proof 0.00 0.00 i
PUDL8 Jalan Sample 000 [
PUD19 Ganti Order PPOS 0.00 100
PUD20 Cari Warna PPOS 0.0 0.00
PUD2L Regular Maintenance 0.00 0.00 0. 0.00
PUD22 Opname Bulanan 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 100
PUD23 Dispen 6x3 shift3 0.00 0.00 0.0 0.00
TOTAL LOSTTIME (C) Menit 105.00 0.00 10.00 105.00  (0.00 10.00 115.00
JAMKERJATERSEDIA(AB)) Menit 300.00 240.00 225.00 30000 [240.00 225.00 765.00
JAMMESIN (A-B-C) Menit 195.00 240.00 215.00 19500  [240.00 215.00 650.00
TA % 65.00 100.00 95.56 65.00  [100.00 95.56 84.97

Gambar 3. 2 checksheet produksi mesin cerutti 4

Sumber: Data perusahaan 2023.
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SPEED ACTUAL MT/Menit _[267.44 397.04 390.70 267.44 _ [397.04 390.70 356.06
SPEED TEORI (MAX) MT/Menit 320 320) 320[320.00 _[320.00 320.00 320
ouTPUT MT/Menit_|52,150.00 95,290.00 84,000.00 52,150.00 [95,290.00 8400000 [231,440.00
KONSTANTA Standard OEE 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
EFF SPEED 8357 124.08 122.09 8357 [124.08 122.09 111.27
PAKAI BAHAN T 47,659.96 94,629.79 51,059.58 47,659.96 [94,629.79 5105958  |193349.33
P001 LPM TIDAK LENGKAP 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P002 REQUEST PPIC 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P003 SAMPLE R&D 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P004 SAMPLE QC / QA 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P005 SAMPLE PRODUKS! 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P006 TEST/TRIAL MC 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P007 PLN MATINGE-TRIP 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P008 S.AWAL 650.00 200.00 0.00 650.00  [200.00 0.00 850.00
P009 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P010 UNTE 150.00 125.00 550.00 150.00  [125.00 550.00 825.00
PO BAHAN KURANG P 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
LACING 0.00 000 I 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
TAH2 00 000 J W 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
MEROSOT 0 0.00 0.00 0.00 0.00
GEMBOS 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
BERSERAT / KULIT KAYU 0.00 0.00 L 0.00 0.00 0.00 0.00
LENGKET oo odo s | 0.00 0.00 0.00 0.00
18 BOLONG-BOLONG 0.00 ood WY 0.00 0.00 0.00 0.00
P019 STATIC 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P020 SOBEK 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P021 BARET 395.00 000 A 395.00 [0.00 0.00 395.00
P022 BINTIK-BINTIK 0.00 000 0.00 0.00 0.00 0.00
P023 BERCAK / TINTAMUNCRAT 120.00 370.0 12000 [370.00 0.00 490.00
P024 BLEBER 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
025 BLOCKING 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
26 BERBUSA 00 0.00 0.00
7 KABUT — [ 0.00 0.00
MOTHLING I 0.00 0.00
WARNA TIDAK STANDAR 0.00 .00 0.00
SCREENG /BOTAK/T.KRING 370 .00 570.00
TONE/GARIS 0.00 590.00
MISS REGISTER (PROB REG) 00 0 70.07 2,410.07
S.AWAL GNT DOCTOR BLADI i 0.00 0.00
S.AWAL TG. BAHAN 0.00 0.00 0.00
S.AWAL SERVICE 0.00 0.00 0.00
PO! S.AWAL BAHAN PUTUS 0.00 0.00 0.00
P03 S.AWAL POMPA MATI 0.00 0.00 0.00
PO38 S.AWAL GANTI RUBBE| 0.00 0.00 : : 0.00 0.00
P039 S AWAL GOS .00 — e = ) 0.00
P040 WAL GAN 0.00 o0 - 0.00
P041 GANTI BAK 0,00 il [ b 0.00 0.00 0.00
P042 TERIAL 0.0 0.00 0.00 0.00 0.00
P043 S’ RIAL MAX-MIN 0.00 A 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P044 W, GSK ROLL 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P045 X 1 4 1 640.00 756.00
P046 KEN X ! 0.00 0.00
P047 c 0. 0.00 0.00
P048 STD. ! 0 0 o 0.00 0.00
P049 MULUR 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P050 S.AWAL C 00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
PO51 PENGALIHAN 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
PO52 DESAIN LAVA 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 i
P53 KERIPUT SAMBUNGAN 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P054 KERIPUT SISACORE 0 115.00 265.00 42000 11500 265.00 80000 I
P055 GLMBG/PATAH2 SISA CORE 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
P056 SBGAN LBH DARI STANDART 0. .00 0.00 0.00 200.00 0.00 200.0,
P057 ASIVETRIS 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.0,
P058 CACAT HANDLING 0.00 0.00 0.00 0.00
P059 TINTAVARNISH LEPAS 0.00 0.00 0.00 0.00 0
P060 Close SO i .00 0.00 0.00
P061 Salah Design 0.00 0.00 0.00
TOTAL WASTE 3,565.00 2,795.00 1525.07 3,565.00 [2,795.00 1525.07 7,885.07
RR % 9252 97.05 97.01 9252 [97.05 97.01 95.92
oEE % 50.26 120.41 113.18 5026 12041 11318 90.69

Gambar 3. 3 checksheet produksi mesin printing PL3
Sumber: Data perusahaan 2023.
3.4.2 Data Sekunder
Data Sekunder, merupakan sumber yang tidak langsung memberikan data
kepada pengumpul data Sugiyono, (2015). Maksudnya data yang diperoleh atau
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dikumpulkan peneliti dari berbagai sumber yang telah ada (peneliti sebagai tangan
kedua). Biasanya data sekunder dapat diperoleh melalui penelitian-penelitian
terdahulu, jurnal, buku, literature, laporan-laporan, data pendukung dari
perusahaan.Untuk memperoleh data yang memberikan gambaran permasalahan
secara keseluruhan,diantaranya pengumpulan data melalui media online pada
website_resmi PT.PLT, data produksi, jurnal tentang perbaikan kinerja mesin,

aupun buku terkait perbaikan efektivitas kinerja mesin..
*ngolahan Data
Menurut Budi Sutedjo dan Tata Sutab 5). Dalam jurnal Mahyuni (2014),

pengolahan data merupakan tahap data dio

dimasukan. Tata Sutabri 2005 "pengolahan

laR sesuai dengan prosedur yang telah
a adalah suatu proses menerima data

ebagai masukan (input) ing) mel tertentu, dan

geluarkan hasil prose )". penelitian

digunakan adalah han data yang

dengan mengur logis, tidak rancu dan

Pada ap “akhir pen ulan dari hasil
penelitian berde KARWANG aka diketahui
hasil dari perbaika LIV Kenerja mesin menggunakan analisis six big losses dan
metode Overall Equip iveness (OEE) juga memberikan saran an

rekomendasi pada aktivitas produksi P



