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ABSTRAK 

PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan fast moving consumer goods yang bergerak di 

bidang home and personal care, salah satu produk terbanyak yaitu pengharum ruangan dan 

disinfektan yang diproduksi menggunakan Mesin Aerofill. Kondisi aktual unplanned 

downtime yang didapat pada Mesin Aerofill tergolong cukup tinggi dan memiliki tuntutan 

target produksi yang tinggi. Penelitian ini menggunakan OEE (Overall Equipment 

Effectiveness) sebagai indikator untuk mengukur kinerja mesin, Six Big Losses untuk 

mengidentifikasi kerugian terbesar, diagram sebab akibat untuk menemukan akar masalah. 

Langkah terakhir adalah improvement untuk mereduksi nilai unplanned downtime. Rata-rata 

OEE Mesin Aerofill pada bulan Juni – November 2020 sebesar 72%, dimana standar PT.XYZ 

adalah ≥80%. Faktor yang paling berpengaruh pada nilai tersebut adalah Availability Rate 

dengan rata-rata sebesar 72%. Faktor Six Big Losses terbesar yaitu Equipment Failure Losses 

selama 40589 menit dengan persentase kumulatif sebesar 69,3%. Analisis akar permasalahan 

menggunakan diagram sebab akibat, diketahui penyebab dominan unplanned downtime adalah 

plate sorter valve problem, filling gas problem, dan filling premix problem. Improvement 

terhadap ketiga penyebab dominan, dengan tujuan mereduksi unplanned downtime sehingga 

nilai Availability meningkat. Hasil setelah improvement didapat rata-rata OEE Mesin Aerofill 

pada bulan Maret – Mei sebesar 84%, dan terjadi penurunan rata-rata unplanned downtime 

sebesar 3283,1 menit dari nilai sebelumnya 6764,8 menit. 

 
Kata kunci : OEE, six big losses, diagram sebab akibat 
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ABSTRACT 

PT. XYZ is a fast-moving consumer goods company engaged in home and personal care, one 

of the most popular products are air fresheners and disinfectants produced using an Aerofill 

Machine. The actual condition of unplanned downtime obtained on the Aerofill Machine is 

decently high and has a high demand for production targets. This study uses OEE (Overall 

Equipment Effectiveness) as an indicator to measure machine performance, Six Big Losses to 

identify the enormous losses, causal diagrams to find the root of the problem. The last step is 

an improvement to reduce the value of unplanned downtime. The average OEE of Aerofill 

Engines in June–November 2020 is 72%, where the PT.XYZ standard is 80%. The most 

influential factor on this value is the Availability Rate withal an average of 72%. The biggest 

Six Big Losses factor is Equipment Failure Losses for 40589 minutes with a cumulative 

percentage of 69,3%. Root cause analysis engages cause and effect diagram, for knowing the 

dominant causes of unplanned downtime are plate sorter valve problem, filling gas problem, 

and filling premix problem. Improvement of the three biggest causes, to reduce unplanned 

downtime so that the Availability value increases. The results after the improvement obtained 

that the average OEE of the Aerofill Machine in March-May was 84%, and there was a 

decrease in the average unplanned downtime of 3283,1 minutes from the previous value of 

6764,8 minutes. 

 
Keywords: OEE, six big losses, cause and effect diagram 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

 PT. XYZ adalah perusahan yang bergerak di bidang FMCG (Fast Moving 

Consumer Goods) dimana produknya adalah home and personal care. Home and 

personal care adalah deretan produk atau berbagai jenis produk yang kerap digunakan 

oleh konsumen dan selalu dikonsumsi secara teratur, sehingga menjadi kebutuhan 

harian. Proses produksi yang terjadi pada bidang FMCG cukup cepat, sehingga 

mengharuskan mesin-mesin yang digunakan berada di kondisi primanya. 

 Mesin Aerofil adalah salah satu mesin yang digunakan di PT. XYZ untuk 

memproduksi varian pengharum ruangan dan disinfektan spray. Mesin Aerofil 

beroperasi selama 8 jam/shift, 3 shift/hari, dengan waktu istirahat 1 jam/shift. Jam kerja 

mesin yang sangat tinggi menyebabkan mesin mengalami Six Big Losses yaitu, 

breakdown losses, setup & adjustment losses, minor stop, speed loss, rework loss, dan 

yield loss [8]. Kerugian Six Big Losses membuat mesin Aerofil tidak dapat melakukan 

produksi dengan efektif, disebabkan oleh downtime yang terjadi, dan tidak bisa 

mencapai hasil Overall Equipment Effectiveness (OEE) standar PT. XYZ yaitu 80%, 

sedangkan standar internasional untuk OEE adalah 85% [8]. 

 

Gambar 1.1 Diagram Batang Unplanned Downtime Mesin Aerofil 
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Gambar 1.2 Diagram Batang Nilai OEE Mesin Aerofil 

Pada Gambar 1.1 dapat dilihat bahwa unplanned downtime yang terjadi pada mesin 

Aerofil dalam periode 6 bulan (Juni – November 2020) sangat besar nilainya, sehingga 

menyebabkan nilai OEE pada Gambar 1.2 tidak pernah mencapai standar OEE pada 

PT. XYZ. 

Berdasarkan permasalah tersebut dilakukan improvement perbaikan untuk 

mereduksi downtime yang terjadi pada mesin Aerofil sehingga proses produksi dapat 

berjalan dengan lebih efektif dan dapat memenuhi target produksi. Hasil akhir dari 

improvement yang dilakukan adalah meningkatnya nilai OEE sesuai dengan standar 

PT. XYZ yaitu 80%. 

 

1.2 Perumusan Masalah 

 Berdasarkan latar belakang yang telah dibuat, dapat dirumuskan permasalahan 

yang akan dilakukan improvement perbaikan : 

1. Penyebab terbesar dari unplanned downtime yang terjadi pada mesin 

Aerofill. 

2. Penyebab OEE tidak bisa mencapai standar PT. XYZ. 
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3. Improvement perbaikan yang dilakukan untuk mereduksi unplanned 

downtime dan meningkatkan OEE. 

4. Reduksi unplanned downtime yang dihasilkan setelah melakukan 

improvement perbaikan. 

5. Nilai OEE yang dihasilkan setelah dilakukan improvement perbaikan. 

 

1.3 Batasan Masalah 

 Dalam menyelsaikan permasalahan yang ada agar tidak keluar dari tujuan yang 

dilakukan penelitian, maka dibatasi permasalahan dalam penelitian ini, seperti : 

1. Data unplanned downtime dan OEE yang digunakan terhitung mulai dari 

bulan Juni sampai dengan bulan November 2020. 

2. Hanya berfokus untuk mereduksi unplanned downtime dan tidak akan 

berhubungan dengan pemenuhan target produksi. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

 Berdasarkan perumusan masalah yang telah dibuat, dapat disimpulkan tujuan 

dari penelitian ini sebagai berikut : 

1. Mencari penyebab terbesar unplanned downtime pada mesin Aerofil. 

2. Mencari penybab OEE selalu dibawah standar PT. XYZ. 

3. Melakukan improvement pada Mesin Aerofill 

4. Mereduksi unplanned downtime pada mesin Aerofil. 

5. Meningkatkan OEE mesin Aerofil dari 72% menjadi 80% sesuai dengan 

standar PT. XYZ. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

 Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan, diharapkan dapat memberikan 

manfaat bagi pihak-pihak sebagai berikut : 
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 1.5.1 Manfaat Bagi Mahasiswa 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan, diharapkan dapat 

memberikan manfaat bagi mahasiswa berupa pengetahuan dan pemahaman 

mengenai improvement perbaikan untuk mereduksi unplanned downtime dan 

Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

 1.5.2 Manfaat Bagi Perusahaan 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan diharapkan dapat 

memberikan manfaat sebagai sumber informasi bagi perusahaan, dan membuat 

proses produksi pada perusahaan berjalan dengan efektif, mereduksi unplanned 

downtime, dan meningkatkan Overall Equipment Effectiveness (OEE) sesuai 

standar PT. XYZ yaitu 80%. 

 1.5.3 Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Dari hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi 

kampus, sebagai bahan pertimbangan pada pengaplikasian metode six sigma 

yang dilakukan pada perusahaan, sehingga dapat dijadikan bahan referensi 

untuk melakukan improvement perbaikan dan cara meningkatkan OEE. 

 

1.6 Sitematika Penulisan 

 Penulisan Skripsi ini disusun dengan sistematika sebagai berikut : 

 BAB I      PENDAHULUAN 

 Bab ini menjelaskan latar belakang, perumusan masalah, batasan masalah, 

maksud dan tujuan, lokasi objek, manfaat penelitian, metodologi penelitian, 

sistematika penulisan. 

BAB II     TINJAUAN PUSTAKA 

Berisi tentang dasar teori yang digunakan dan kajian pustaka. 

BAB III    METODOLOGI PENELITIAN 
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Bab ini menjelaskan tentang metodologi yang dipakai pada penelitian 

peningkatkan overall equipment effectiveness (OEE). 

BAB IV     ANALISA DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menjelaskan tentang analisis akar masalah penyebab nilai OEE dibawah 

standar dan analisis pemecahan masalah unplanned downtime. 

BAB V      KESIMPULAN DAN SARAN 

Berisi tentang kesimpulan dan saran. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Dari pengolahan, perhitungan, analisis, dan improvement yang dilakukan, pada 

Mesin Aerofill, maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan analisis dan perhitungan yang dilakukan penyebab terbesar 

terbesar unplanned downtime pada Mesin Aerofill adalah valve inserter 

problem, filling gas problem, filling premix problem, waterbath problem, 

setting machine, conveyor problem, utility problem. Mesin Aerofill 

memiliki tiga masalah dominan selama bulan Juni – November 2021 yaitu 

valve sorter problem dengan waktu downtime selama 10338 menit, filling 

gas problem dengan waktu downtime selama 7961 menit, dan filling premix 

problem dengan waktu downtime selama 4973 menit. 

2. Berdasarkan analisis dan perhitungan penyebab OEE Mesin Aerofill tidak 

mencapai standar PT.XYZ adalah variabel availability yang selalu berada 

dibawah 80%, yaitu dengan rata-rata 72% selama bulan Juni – November 

2021 sedangkan variabel perferomance dan quality tidak bermasalah, 

dikarenakan selalu mencapai standar yaitu 100%. Variabel availability 

dipengaruhi oleh downtime yang terjadi pada Mesin Aerofill, dan 

equipment failure losses pada metode six big losses. 

3. Berdasarkan analisis data dan perhitungan menggunakan metode six big 

losses dan analisis akar permasalahan dilakukan improvement pada tiga 

masalah dominan yaitu valve inserter problem, filling gas problem, dan 

filling premix problem. Pada valve inserter problem penaggulangan yang 

dilakukan adalah penggantian input valve dan modifikasi plate sorter valve, 

dengan tujuan menghilangkan masalah valve yang tejepit di plate sorter. 

Pada filling gas problem dan filling premix problem penanggulangan yang 

dilakukan adalah pembuatan instalasi pneumatik baru untuk filling gas dan 
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premix, dengan tujuan mempermudah analisis jika terjadi kerusakan, 

memperlancar sistem pnuematik, dan mempermudah setting volume gas 

dan premix. 

4. Setelah improvement dilakukan pada tiga masalah dominan Mesin Aerofill, 

reduksi unplanned downtime yang dihasilkan sangat signifikan yaitu 3283,1 

menit atau 54,7 jam. Pada tiga masalah dominan penurunan unplanned 

downtime yang didapat adalah 7847 menit atau 130,8 jam untuk valve 

inseter problem, 6975 menit atau 116,25 jam untuk filling gas problem, dan 

3812 menit atau 63,5 jam untuk filling premix problem. 

5. Setelah improvement dilkaukan pada Mesin Aerofill, Nilai OEE yang 

dihasilkan pada bulan Maret – Mei 2021 adalah 83% pada bulan Maret, 

85% pada bulan April, dan 84% pada bulan Mei. Hasil OEE setelah 

improvement menunjukan bahwa OEE Mesin Aerofill sudah memenuhi 

standar PT.XYZ. 

 

5.2 Saran 

Dari hasil analisa dan perhitungan OEE Mesin Aerofill, penulis bisa memberi 

saran sebagai berikut: 

1. Perusahaan menerapkan perhitungan OEE secara menyeluruh untuk semua 

mesin agar dapat menemukan masalah yang sulit dideteksi. 

2. Perusahaan dapat mengevaluasi kembali kebijakan preventive maintenance 

pada setiap mesin dan alat yang ada. 

3. Melakukan lebih banyak improvement pada mesin atau alat yang 

mengalami kerusakan berulang. 

4. Meningkatkan standar OEE mengikuti standar internasional. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Perhitungan Data Produksi Bulan Juni 2020 

DATE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

TOT

AL 

Total shift  -  3  3  3  3  3  2  3  3  3  3  3  3  2  3  3  3  3  3  3  2  3  3  3  3  3  3  2  3  3   -  83  

Running 

Hour  -  

1,20

0  

1,21

5  

1,05

8  

1,17

0  711  810  

1,23

0  

1,16

0  

1,14

0  

1,17

0  

1,15

5  843  810  

1,17

0  

1,30

5  

1,19

0  

1,13

0  

1,16

5  855  720  

1,12

0  

1,17

8  

1,18

5  

1,14

0  

1,18

0  855  780  

1,20

0  

1,12

5   -  

30,97

0  

Break  -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -  

Downtime  -  322  347  222  39  62  4  143  317  189  228  239  90  131  452  178  106  251  255  169  170  184  360  420  377  555  194  126  275  585   -  6,990  

Ideal Run 

Rate  -  45  50  50  40  41  44  46  47  46  46  47  49  49  48  46  46  49  47  46  47  46  49  45  48  49  49  49  48  46   -  47  

Total Pcs  -  

39,6

34  

43,6

39  

42,0

38  

45,4

29  

26,8

61  

35,5

19  

48,4

83  

38,9

74  

43,1

35  

42,9

97  

43,0

83  

36,8

18  

33,5

88  

34,7

31  

52,7

99  

49,5

23  

42,8

21  

42,1

10  

31,9

34  

25,6

94  

41,4

97  

40,4

60  

34,7

98  

36,6

33  

31,0

56  

32,2

45  

32,1

79  

44,6

50  

25,3

77   -  

1,118,

705  

Reject Pcs  -  154  391  260  189  89  59  159  190  367  229  195  122  120  279  174  155  137  170  110  146  193  296  218  101  144  97  127  322  153   -  5,346  

                                                                  

Plan 

Production 

Time  -  

1,20

0  

1,21

5  

1,05

8  

1,17

0  711  810  

1,23

0  

1,16

0  

1,14

0  

1,17

0  

1,15

5  843  810  

1,17

0  

1,30

5  

1,19

0  

1,13

0  

1,16

5  855  720  

1,12

0  

1,17

8  

1,18

5  

1,14

0  

1,18

0  855  780  

1,20

0  

1,12

5   -  

30,97

0  

Operating 

Time  -  878  868  836  

1,13

1  649  806  

1,08

7  843  951  942  916  753  679  718  

1,12

7  

1,08

4  879  910  686  550  936  818  765  763  625  661  654  925  540   -  

23,98

0  

Good Pcs 0 

3948

0 

4324

8 

4177

8 

4524

0 

2677

2 

3546

0 

4832

4 

3878

4 

4276

8 

4276

8 

4288

8 

3669

6 

3346

8 

3445

2 

5262

5 

4936

8 

4268

4 

4194

0 

3182

4 

2554

8 

4130

4 

4016

4 

3458

0 

3653

2 

3091

2 

3214

8 

3205

2 

4432

8 

2522

4 0 

11133

59 

                                                                  

Availability 0% 
73
% 

71
% 

79
% 

97
% 

91
% 

100
% 

88
% 

73
% 

83
% 

81
% 

79
% 

89
% 

84
% 

61
% 

86
% 

91
% 

78
% 

78
% 

80
% 

76
% 

84
% 

69
% 

65
% 

67
% 

53
% 

77
% 

84
% 

77
% 

48
% 0% 77% 

Performance 0% 
100
% 

101
% 

101
% 

100
% 

101
% 

100
% 

98
% 

99
% 

99
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

101
% 

101
% 

98
% 

100
% 

100
% 

101
% 

100
% 

97
% 

101
% 

100
% 

100
% 

102
% 

100
% 

100
% 

101
% 

102
% 0% 

100
% 

Quality 0% 
100
% 

99
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

99
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

99
% 0% 

100
% 

                                                                  

OEE/day 

0.0
% 

73.
1% 

71.
8% 

79.
0% 

96.
7% 

91.
8% 

99.
5% 

86.
3% 

71.
4% 

81.
6% 

80.
2% 

78.
4% 

88.
8% 

83.
8% 

61.
3% 

86.
9% 

89.
4% 

77.
9% 

77.
4% 

80.
9% 

76.
0% 

81.
1% 

69.
9% 

64.
4% 

66.
8% 

53.
7% 

77.
3% 

83.
9% 

77.
0% 

48.
7% 

0.0
% 77% 
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Lampiran 2. Perhitungan Data Produksi Bulan Juli 2020 

DATE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

TOT

AL 

Total shift 3  3  3  3  2  3  3  3  3  3  3  2  3  3  3  3  3  2  1  3  1   -  2  2   -   -  3  2  3  3   -  71  

Running 

Hour 960  

1,26

0  

1,23

0  900  540  

1,26

0  

1,21

5  900  

1,26

0  

1,24

5  900  720  

1,26

0  

1,26

0  

1,26

0  

1,26

0  930  360  240  956  191   -  825  385   -   -  752  840  

1,26

0  

1,24

5   -  

25,41

4  

Break  -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -  180   -  180  

Downtime 301  231  284  312  54  266  331  337  563  327  70  164  334  328  217  234  349  25  101  249  30   -  122  134   -   -  189  298  133  141   -  6,124  

Ideal Run 

Rate 42  44  46  45  44  48  46  45  48  47  45  48  45  45  49  47  46  50  50  47  44   -  50  50   -   -  44  47  43  48   -  46  

Total Pcs 
26,8

94  

45,3

35  

43,0

07  

26,0

43  

21,3

76  

48,1

38  

39,8

80  

25,5

71  

33,0

75  

42,8

36  

36,6

54  

26,7

34  

42,2

78  

40,5

55  

50,5

51  

47,8

19  

26,6

51  

16,7

34  

6,94

4  

32,2

45  

7,13

5   -  

35,2

35  

12,4

06   -   -  

24,5

66  

23,8

13  

48,4

15  

43,7

06   -  

874,5

96  

Reject Pcs 178  119  251  135  16  186  211  119  111  104  78  82  122  175  115  107  119  42  32  103  55   -  111  46   -   -  122  113  67  122   -  3,041  

                                                                  

Plan 

Production 

Time 960  

1,26

0  

1,23

0  900  540  

1,26

0  

1,21

5  900  

1,26

0  

1,24

5  900  720  

1,26

0  

1,26

0  

1,26

0  

1,26

0  930  360  240  956  191   -  825  385   -   -  752  840  

1,26

0  

1,24

5   -  

25,41

4  

Operating 

Time 659  

1,02

9  946  588  486  994  884  563  697  918  830  556  926  932  

1,04

3  

1,02

6  581  335  139  707  161   -  703  251   -   -  563  542  

1,12

7  924   -  

19,11

0  

Good Pcs 
2671

6 

4521

6 

4275

6 

2590

8 

2136

0 

4795

2 

3966

9 

2545

2 

3296

4 

4273

2 

3657

6 

2665

2 

4215

6 

4038

0 

5043

6 

4771

2 

2653

2 

1669

2 6912 

3214

2 7080 0 

3512

4 

1236

0 0 0 

2444

4 

2370

0 

4834

8 

4358

4 0 

8715

55 

                                                                  

Availability 

69
% 

82
% 

77
% 

65
% 

90
% 

79
% 

73
% 

63
% 

55
% 

74
% 

92
% 

77
% 

73
% 

74
% 

83
% 

81
% 

62
% 

93
% 

58
% 

74
% 

84
% 0% 

85
% 

65
% 0% 0% 

75
% 

65
% 

89
% 

74
% 0% 75% 

Performance 

97
% 

100
% 

99
% 

98
% 

100
% 

102
% 

99
% 

101
% 

100
% 

98
% 

98
% 

100
% 

101
% 

97
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

97
% 

101
% 0% 

100
% 

99
% 0% 0% 

99
% 

94
% 

100
% 

99
% 0% 

100
% 

Quality 

99
% 

100
% 

99
% 

99
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 0% 

100
% 

100
% 0% 0% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 0% 

100
% 

OEE/day 

66.
3% 

81.
6% 

75.
6% 

64.
0% 

89.
9% 

80.
0% 

71.
8% 

62.
8% 

54.
9% 

72.
4% 

90.
3% 

77.
1% 

74.
0% 

71.
2% 

82.
0% 

81.
1% 

62.
0% 

92.
7% 

57.
6% 

71.
5% 

84.
2% 

0.0
% 

85.
1% 

64.
2% 

0.0
% 

0.0
% 

73.
9% 

60.
5% 

89.
2% 

73.
5% 

0.0
% 75% 
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Lampiran 3. Perhitungan Data Produksi Bulan Agustus 2020 

DATE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

TOT

AL 

Total shift 3  2  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  2  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  91  

Running 

Hour 900  720  

1,26

0  

1,38

0  

1,38

0  

1,38

0  

1,24

5  

1,26

0  

1,08

0  

1,32

0  

1,23

0  

1,23

5  

1,21

0  

1,23

0  

1,28

7  

1,26

0  840  

1,32

0  

1,32

0  

1,44

0  

1,38

0  

1,44

0  

1,34

4  

1,23

0  

1,44

0  

1,41

5  

1,08

8  

1,32

0  997  

1,08

0  

1,35

0  

38,38

1  

Break  -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -  

Downtime 598  447  407  485  429  448  493  433  238  318  418  312  433  268  64  145  437  406  481  280  372  244  229  260  303  353  310  255  352  651  602  

11,47

1  

Ideal Run 

Rate 44  44  47  43  42  46  48  46  44  45  49  48  49  45  44  44  44  47  44  45  45  45  44  46  44  47  49  49  44  46  48  46  

Total Pcs 
13,3

70  

12,1

40  

39,5

97  

39,1

75  

40,5

25  

42,5

50  

36,1

08  

38,3

92  

37,0

30  

44,1

83  

39,5

23  

44,6

22  

38,3

73  

42,8

56  

53,8

56  

49,0

80  

17,7

40  

42,1

69  

37,0

42  

51,0

77  

45,8

50  

53,0

10  

48,8

57  

44,1

41  

50,2

11  

49,0

95  

37,5

77  

53,0

62  

28,5

07  

20,0

39  

36,1

17  

1,225,

874  

Reject Pcs 122  188  177  187  121  130  84  76  58  59  187  186  81  105  108  108  28  97  130  113  274  186  221  221  231  147  125  118  184  107  249  4,408  

                                                                  

Plan 

Production 

Time 900  720  

1,26

0  

1,38

0  

1,38

0  

1,38

0  

1,24

5  

1,26

0  

1,08

0  

1,32

0  

1,23

0  

1,23

5  

1,21

0  

1,23

0  

1,28

7  

1,26

0  840  

1,32

0  

1,32

0  

1,44

0  

1,38

0  

1,44

0  

1,34

4  

1,23

0  

1,44

0  

1,41

5  

1,08

8  

1,32

0  997  

1,08

0  

1,35

0  

38,38

1  

Operating 

Time 302  273  853  895  951  932  752  827  842  

1,00

2  812  923  777  962  

1,22

3  

1,11

5  403  914  839  

1,16

0  

1,00

8  

1,19

6  

1,11

5  970  

1,13

7  

1,06

2  778  

1,06

5  645  429  748  

26,91

0  

Good Pcs 
1324

8 

1195

2 

3942

0 

3898

8 

4040

4 

4242

0 

3602

4 

3831

6 

369

72 

441

24 

393

36 

444

36 

382

92 

427

51 

537

48 

489

72 

177

12 

420

72 

369

12 

509

64 

455

76 

528

24 

486

36 

439

20 

499

80 

489

48 

374

52 

529

44 

283

23 

199

32 

358

68 

12214

66 

                                                                  

Availability 

34
% 

38
% 

68
% 

65
% 

69
% 

68
% 

60
% 

66
% 

78
% 

76
% 

66
% 

75
% 

64
% 

78
% 

95
% 

88
% 

48
% 

69
% 

64
% 

81
% 

73
% 

83
% 

83
% 

79
% 

79
% 

75
% 

72
% 

81
% 

65
% 

40
% 

55
% 70% 

Performance 

101
% 

101
% 

99
% 

101
% 

101
% 

99
% 

100
% 

101
% 

100
% 

98
% 

100
% 

102
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

98
% 

102
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

102
% 

100
% 

102
% 

101
% 

100
% 

Quality 

99
% 

98
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

99
% 

99
% 

100
% 

OEE/day 

33.
5% 

37.
7% 

66.
6% 

65.
4% 

69.
1% 

66.
8% 

60.
3% 

66.
1% 

77.
8% 

74.
3% 

65.
9% 

75.
6% 

64.
3% 

77.
2% 

94.
9% 

88.
3% 

47.
9% 

68.
3% 

63.
6% 

79.
0% 

73.
7% 

81.
5% 

82.
2% 

78.
5% 

78.
9% 

74.
4% 

71.
0% 

82.
2% 

64.
6% 

40.
1% 

55.
4% 70% 
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Lampiran 4. Perhitungan Data Produksi Bulan September 2020 

DATE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

TOT

AL 

Total shift 3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  2  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3   -  3  2  3  3  3   -  85  

Running 

Hour 
1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,35

0  

1,34

5  

1,20

0  

1,39

5  

1,40

4  

1,36

5  

1,44

0  

1,36

5  

1,38

0  749  

1,14

4  

1,44

0  

1,42

0  

1,44

0  

1,26

5  

1,44

0  

1,20

0  

1,14

0  

1,29

8  

1,31

0  

1,38

0   -  860  760  

1,44

0  

1,19

3  

1,30

5   -  

37,34

8  

Break  -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -  

Downtime 359  479  363  416  441  318  203  316  304  437  379  280  21  110  118  337  411  197  451  448  273  272  414  275   -  304  216  432  352  440   -  9,366  

Ideal Run 

Rate 49  46  45  48  43  46  46  46  50  44  40  40  44  42  40  43  44  43  46  44  45  48  44  48   -  45  50  45  44  46   -  45  

Total Pcs 
53,3

15  

43,8

44  

48,7

94  

44,7

45  

39,1

01  

40,3

09  

53,8

86  

53,4

89  

53,2

14  

41,7

00  

39,5

70  

42,8

05  

32,1

25  

43,6

82  

53,0

06  

45,0

75  

44,3

65  

44,4

84  

45,1

12  

31,6

46  

38,8

95  

49,6

49  

39,7

54  

53,0

84   -  

25,0

08  

27,2

21  

45,0

64  

36,5

68  

39,6

03   -  

1,249,

113  

Reject Pcs 191  284  206  165  197  61  114  245  245  93  161  140  85  98  122  111  169  84  88  122  147  54  274  92   -  132  77  88  76  39   -  3,960  

                                                                  

Plan 

Production 

Time 
1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,35

0  

1,34

5  

1,20

0  

1,39

5  

1,40

4  

1,36

5  

1,44

0  

1,36

5  

1,38

0  749  

1,14

4  

1,44

0  

1,42

0  

1,44

0  

1,26

5  

1,44

0  

1,20

0  

1,14

0  

1,29

8  

1,31

0  

1,38

0   -  860  760  

1,44

0  

1,19

3  

1,30

5   -  

37,34

8  

Operating 

Time 
1,08

1  961  

1,07

7  934  904  882  

1,19

2  

1,08

8  

1,06

1  

1,00

3  986  

1,10

0  728  

1,03

4  

1,32

2  

1,08

3  

1,02

9  

1,06

8  989  752  867  

1,02

6  896  

1,10

5   -  556  544  

1,00

8  841  865   -  

27,98

2  

Good Pcs 
5312

4 

4356

0 

4858

8 

4458

0 

3890

4 

4024

8 

5377

2 

5324

4 

5296

9 

4160

7 

3940

9 

4266

5 

3204

0 

4358

4 

5288

4 

4496

4 

4419

6 

4440

0 

4502

4 

3152

4 

3874

8 

4959

5 

3948

0 

5299

2 0 

2487

6 

2714

4 

4497

6 

3649

2 

3956

4 0 

12451

53 

                                                                  

Availability 

75
% 

67
% 

75
% 

69
% 

67
% 

74
% 

85
% 

77
% 

78
% 

70
% 

72
% 

80
% 

97
% 

90
% 

92
% 

76
% 

71
% 

84
% 

69
% 

63
% 

76
% 

79
% 

68
% 

80
% 0% 

65
% 

72
% 

70
% 

70
% 

66
% 0% 75% 

Performance 

101
% 

100
% 

101
% 

101
% 

100
% 

100
% 

99
% 

107
% 

101
% 

94
% 

100
% 

98
% 

100
% 

100
% 

100
% 

97
% 

98
% 

97
% 

99
% 

97
% 

100
% 

101
% 

101
% 

100
% 0% 

100
% 

100
% 

99
% 

99
% 

100
% 0% 

100
% 

Quality 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 0% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 0% 

100
% 

OEE/day 

75.
3% 

66.
2% 

75.
3% 

69.
4% 

67.
0% 

73.
6% 

84.
7% 

82.
4% 

78.
1% 

65.
2% 

72.
2% 

78.
1% 

97.
2% 

89.
9% 

91.
8% 

73.
6% 

69.
8% 

81.
6% 

68.
0% 

60.
3% 

75.
5% 

79.
6% 

68.
5% 

80.
0% 

0.0
% 

64.
0% 

71.
4% 

69.
4% 

69.
5% 

65.
9% 

0.0
% 75% 
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Lampiran 5. Perhitungan Data Produksi Bulan Oktober 2020 

DATE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

TOT

AL 

Total shift 3  3  3  2  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  2  3  3  3  3  3  3  2  3  3  3   -  3  3  87  

Running 

Hour 
1,23

0  

1,23

0  900  680  

1,26

0  

1,22

0  

1,23

0  

1,26

0  

1,30

5  870  960  

1,26

0  

1,44

0  

1,41

0  

1,44

0  

1,36

5  900  840  

1,11

0  

1,44

0  

1,28

5  

1,38

0  

1,24

5  

1,23

0  710  

1,22

0  

1,00

0  

1,21

9   -  

1,08

5  900  

34,62

4  

Break  -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -  

Downtime 354  214  83  263  491  301  293  197  365  101  231  416  416  466  431  260  195  214  536  374  489  429  176  444  321  382  459  520   -  308  327  

10,05

6  

Ideal Run 

Rate 45  43  42  48  48  45  46  44  45  43  42  46  48  42  44  44  48  50  48  43  49  44  42  49  43  40  43  46   -  41  42  44.6  

Total Pcs 
39,8

31  

44,1

43  

33,3

96  

20,0

77  

36,6

22  

40,4

21  

44,0

76  

46,2

68  

43,7

09  

33,6

70  

30,6

17  

39,1

60  

49,2

27  

39,2

97  

43,8

10  

48,2

50  

34,8

08  

31,3

30  

27,7

13  

44,5

78  

38,4

38  

42,8

86  

43,5

49  

38,1

32  

16,3

67  

33,5

86  

23,1

74  

31,9

64   -  

31,8

55  

23,8

58  

1,094,

812  

Reject Pcs 165  61  156  61  226  173  144  212  269  142  197  184  159  273  310  130  80  82  149  226  242  118  85  80  71  118  74  152   -  67  134  4,540  

                                                                  

Plan 

Production 

Time 
1,23

0  

1,23

0  900  680  

1,26

0  

1,22

0  

1,23

0  

1,26

0  

1,30

5  870  960  

1,26

0  

1,44

0  

1,41

0  

1,44

0  

1,36

5  900  840  

1,11

0  

1,44

0  

1,28

5  

1,38

0  

1,24

5  

1,23

0  710  

1,22

0  

1,00

0  

1,21

9   -  

1,08

5  900  

34,62

4  

Operating 

Time 876  

1,01

6  817  417  769  919  937  

1,06

3  940  769  729  844  

1,02

4  944  

1,00

9  

1,10

5  705  626  574  

1,06

6  796  951  

1,06

9  786  389  838  541  699   -  777  573  

24,56

8  

Good Pcs 
3966

6 

4408

2 

3324

0 

2001

6 

3639

6 

4024

8 

4393

2 

4605

6 

4344

0 

3352

8 

3042

0 

3897

6 

4906

8 

3902

4 

4350

0 

4812

0 

3472

8 

3124

8 

2756

4 

4435

2 

3819

6 

4276

8 

4346

4 

3805

2 

1629

6 

3346

8 

2310

0 

3181

2 0 

3178

8 

2372

4 

10902

72 

                                                                  

Availability 

71
% 

83
% 

91
% 

61
% 

61
% 

75
% 

76
% 

84
% 

72
% 

88
% 

76
% 

67
% 

71
% 

67
% 

70
% 

81
% 

78
% 

75
% 

52
% 

74
% 

62
% 

69
% 

86
% 

64
% 

55
% 

69
% 

54
% 

57
% 0% 

72
% 

64
% 71% 

Performance 

100
% 

101
% 

98
% 

100
% 

99
% 

98
% 

102
% 

99
% 

103
% 

102
% 

100
% 

100
% 

99
% 

99
% 

99
% 

99
% 

103
% 

100
% 

101
% 

97
% 

100
% 

102
% 

98
% 

99
% 

99
% 

100
% 

99
% 

100
% 0% 

100
% 

100
% 

100
% 

Quality 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

99
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

99
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 0% 

100
% 

99
% 

100
% 

OEE/day 

71.
1% 

83.
3% 

88.
8% 

61.
3% 

60.
2% 

73.
9% 

77.
6% 

83.
1% 

73.
6% 

89.
6% 

75.
4% 

66.
7% 

70.
5% 

65.
9% 

68.
7% 

80.
1% 

80.
4% 

74.
4% 

51.
7% 

71.
3% 

61.
3% 

69.
9% 

83.
9% 

63.
4% 

53.
8% 

68.
6% 

53.
3% 

57.
1% 

0.0
% 

71.
5% 

63.
4% 71% 
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Lampiran 6. Perhitungan Data Produksi Bulan November 2020 

DATE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

TOT

AL 

Total shift 2  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  2  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  2  3   -  87  

Running 

Hour 960  

1,42

5  

1,44

0  

1,32

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,20

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,42

0  

1,44

0  

1,44

0  930  

1,26

0  825  

1,07

0  870  910  960  

1,21

8  

1,24

0  

1,06

5  

1,28

0  

1,18

2  

1,25

9  

1,32

9  812  

1,34

3   -  

36,83

8  

Break 120  180  120  60   -  75  60  60   -   -   -   -  75   -   -  60  60  180  120  195  60  180  180  60  120  180  195  180  120  180   -  2,820  

Downtime 221  357  405  286  269  258  520  245  313  427  556  544  431  186  185  453  283  349  356  289  257  417  281  318  298  463  331  312  310  299   -  

10,21

9  

Ideal Run 

Rate 44  41  43  47  46  44  49  44  45  45  44  44  44  45  44  46  47  48  48  46  46  47  46  43  45  46  46  44  43  47   -  45  

Total Pcs 
27,3

04  

35,7

79  

39,9

26  

44,1

76  

52,5

46  

48,7

71  

42,5

63  

39,4

75  

50,6

30  

45,4

76  

40,5

74  

38,1

28  

41,6

13  

55,4

36  

32,8

01  

35,0

61  

22,9

09  

25,9

63  

18,9

02  

19,5

69  

29,6

64  

29,6

56  

35,0

73  

28,0

07  

38,4

14  

24,7

96  

33,7

87  

35,6

65  

16,6

01  

40,2

33   -  

1,069,

498  

Reject Pcs 76  235  170  148  242  99  191  140  110  176  254  184  215  68  41  177  61  31  38  129  36  132  213  131  158  201  91  133  173  45   -  4,098  

                                                                  

Plan 

Production 

Time 960  

1,42

5  

1,44

0  

1,32

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,20

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,42

0  

1,44

0  

1,44

0  930  

1,26

0  825  

1,07

0  870  910  960  

1,21

8  

1,24

0  

1,06

5  

1,28

0  

1,18

2  

1,25

9  

1,32

9  812  

1,34

3   -  

36,83

8  

Operating 

Time 619  888  915  974  

1,17

1  

1,10

7  860  895  

1,12

7  

1,01

3  884  876  934  

1,25

4  745  747  482  541  394  426  643  621  779  687  862  539  733  837  382  864   -  

23,79

9  

Good Pcs 
2722

8 

3554

4 

3975

6 

4402

8 

5230

4 

4867

2 

4237

2 

3933

5 

5052

0 

4530

0 

4032

0 

3794

4 

4139

8 

5536

8 

3276

0 

3488

4 

2284

8 

2593

2 

1886

4 

1944

0 

2962

8 

2952

4 

3486

0 

2787

6 

3825

6 

2459

5 

3369

6 

3553

2 

1642

8 

4018

8 0 

10654

00 

                                                                  

Availability 

64
% 

62
% 

64
% 

74
% 

81
% 

77
% 

60
% 

75
% 

78
% 

70
% 

61
% 

62
% 

65
% 

87
% 

80
% 

59
% 

58
% 

51
% 

45
% 

47
% 

67
% 

51
% 

63
% 

65
% 

67
% 

46
% 

58
% 

63
% 

47
% 

64
% 0% 65% 

Performance 

100
% 

98
% 

101
% 

98
% 

98
% 

100
% 

102
% 

100
% 

101
% 

100
% 

104
% 

99
% 

101
% 

98
% 

100
% 

101
% 

101
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

102
% 

99
% 

95
% 

99
% 

100
% 

100
% 

97
% 

100
% 

100
% 0% 

100
% 

Quality 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 0% 

100
% 

OEE/day 

64.
5% 

60.
8% 

63.
9% 

71.
7% 

79.
5% 

76.
8% 

60.
5% 

74.
5% 

78.
5% 

70.
2% 

63.
6% 

60.
7% 

65.
3% 

85.
4% 

80.
1% 

59.
7% 

58.
9% 

50.
5% 

45.
2% 

46.
4% 

67.
1% 

51.
6% 

61.
8% 

61.
2% 

66.
4% 

45.
2% 

58.
2% 

60.
8% 

46.
7% 

64.
1% 

0.0
% 65% 
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Lampiran 7. Perhitungan Data Produksi Bulan Maret 2021 

DATE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

TOT

AL 

Total shift 3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  2  3  3  3  3  3  2  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  91  

Running 

Hour 
1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,36

5  

1,44

0  

1,14

0  

1,43

0  

1,44

0  

1,42

0  

1,32

0  

1,34

8  

1,44

0  

1,44

0  900  

1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,34

5  

1,38

0  960  

1,41

4  

1,44

0  

1,44

0  

1,40

0  

1,30

5  

1,44

0  

1,17

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,33

5  

42,27

2  

Break  -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -  

Downtime 205  211  71  152  220  369  69  338  107  412  356  127  423  262  117  251  260  238  514  394  149  237  82  136  220  194  352  45  62  119  394  7,086  

Ideal Run 

Rate 43  43  42  44  41  46  42  43  43  48  44  41  46  43  44  46  46  46  44  45  40  44  45  46  43  45  44  43  42  42  46  44  

Total Pcs 
52,3

50  

51,8

44  

55,8

09  

58,1

46  

47,6

59  

49,0

68  

45,5

68  

47,7

71  

57,1

62  

48,1

07  

43,5

73  

49,0

52  

46,6

38  

51,2

80  

34,5

99  

54,2

60  

53,4

12  

54,9

70  

36,4

62  

44,9

92  

32,4

65  

51,5

27  

61,2

36  

60,2

30  

49,8

05  

49,3

74  

49,1

45  

49,4

77  

56,9

99  

56,1

18  

44,6

60  

1,543,

758  

Reject Pcs 186  172  165  150  103  204  28  395  294  227  217  92  138  208  159  176  300  178  138  88  53  155  216  206  65  114  125  169  155  66  152  5,094  

                                                                  

Plan 

Production 

Time 
1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,36

5  

1,44

0  

1,14

0  

1,43

0  

1,44

0  

1,42

0  

1,32

0  

1,34

8  

1,44

0  

1,44

0  900  

1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,34

5  

1,38

0  960  

1,41

4  

1,44

0  

1,44

0  

1,40

0  

1,30

5  

1,44

0  

1,17

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,33

5  

42,27

2  

Operating 

Time 
1,23

5  

1,22

9  

1,36

9  

1,28

8  

1,14

5  

1,07

1  

1,07

1  

1,09

2  

1,33

3  

1,00

8  964  

1,22

1  

1,01

7  

1,17

8  783  

1,18

9  

1,18

0  

1,20

2  831  986  811  

1,17

7  

1,35

8  

1,30

4  

1,18

0  

1,11

1  

1,08

8  

1,12

5  

1,37

8  

1,32

1  941  

35,18

6  

Good Pcs 
5216

4 

5167

2 

5564

4 

5799

6 

4755

6 

4886

4 

4554

0 

4737

6 

568

68 

478

80 

433

56 

489

60 

465

00 

510

72 

344

40 

540

84 

531

12 

547

92 

363

24 

449

04 

324

12 

513

72 

610

20 

600

24 

497

40 

492

60 

490

20 

493

08 

568

44 

560

52 

445

08 

15386

64 

                                                                  

Availability 

86
% 

85
% 

95
% 

89
% 

84
% 

74
% 

94
% 

76
% 

93
% 

71
% 

73
% 

91
% 

71
% 

82
% 

87
% 

83
% 

82
% 

83
% 

62
% 

71
% 

84
% 

83
% 

94
% 

91
% 

84
% 

85
% 

76
% 

96
% 

96
% 

92
% 

70
% 83% 

Performance 

98
% 

98
% 

97
% 

103
% 

102
% 

100
% 

101
% 

101
% 

100
% 

100
% 

103
% 

98
% 

101
% 

101
% 

100
% 

99
% 

98
% 

99
% 

100
% 

102
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

99
% 

99
% 

103
% 

102
% 

99
% 

101
% 

102
% 

100
% 

Quality 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

99
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

OEE/day 

83.
9% 

83.
1% 

92.
0% 

91.
5% 

85.
4% 

74.
4% 

95.
1% 

76.
5% 

91.
8% 

70.
7% 

74.
7% 

89.
0% 

70.
8% 

82.
1% 

87.
0% 

81.
6% 

79.
5% 

82.
7% 

61.
4% 

72.
6% 

84.
4% 

82.
6% 

94.
2% 

89.
8% 

83.
3% 

83.
9% 

77.
4% 

98.
0% 

94.
9% 

92.
7% 

72.
0% 

83.1
% 
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Lampiran 8. Perhitungan Data Produksi Bulan April 2021 

DATE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

TOT

AL 

Total shift 3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3   -  90  

Running 

Hour 
1,44

0  

1,36

5  

1,44

0  

1,14

0  

1,44

0  

1,42

5  

1,41

0  

1,44

0  

1,36

5  

1,44

0  

1,12

6  

1,38

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,40

9  

1,40

5  

1,20

0  

1,11

0  

1,44

0  

1,38

0  

1,38

0  

1,36

5  

1,44

0  

1,05

0  

1,33

5  

1,38

0  1,440  

1,35

0  

1,36

5   -  

40,78

0  

Break  -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -  75   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -  75  

Downtime 538  178  168  229  362  325  229  102  271  201  164  233  389  259  225  134  183  147  42  244  25  173  230  212  73  151  191   -  204  314   -  6,196  

Ideal Run 

Rate 39  47  46  48  40  44  46  43  49  45  45  44  46  50  45  43  44  46  42  43  44  44  50  46  46  42  43  44  46  43   -  45  

Total Pcs 
39,3

23  

55,6

32  

58,0

24  

44,5

97  

43,2

23  

46,5

94  

54,6

08  

58,4

86  

53,9

18  

55,6

99  

42,4

71  

50,5

31  

48,9

75  

58,4

25  

54,2

62  

53,9

40  

52,7

78  

48,3

58  

43,8

35  

50,3

95  

59,6

92  

54,1

26  

56,1

25  

54,9

23  

45,0

68  

49,8

10  

52,3

58  

63,39

1  

51,4

64  

45,6

38   -  

1,546,

669  

Reject Pcs 59  72  220  89  143  118  200  82  158  103  51  107  147  117  118  96  86  118  95  31  64  126  85  179  68  118  206  31  44  38   -  3,169  

                                                                  

Plan 

Production 

Time 
1,44

0  

1,36

5  

1,44

0  

1,14

0  

1,44

0  

1,42

5  

1,41

0  

1,44

0  

1,36

5  

1,44

0  

1,12

6  

1,38

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,40

9  

1,40

5  

1,20

0  

1,11

0  

1,44

0  

1,38

0  

1,38

0  

1,36

5  

1,44

0  

1,05

0  

1,33

5  

1,38

0  1,440  

1,35

0  

1,36

5   -  

40,78

0  

Operating 

Time 902  

1,18

7  

1,27

2  911  

1,07

8  

1,10

0  

1,18

1  

1,33

8  

1,09

4  

1,23

9  962  

1,14

7  

1,05

1  

1,18

1  

1,21

5  

1,20

0  

1,22

2  

1,05

3  

1,06

8  

1,19

6  

1,35

5  

1,20

7  

1,13

5  

1,22

8  977  

1,18

4  

1,18

9  1,440  

1,14

6  

1,05

1   -  

34,50

9  

Good Pcs 
3926

4 

5556

0 

5780

4 

4450

8 

4308

0 

4647

6 

5440

8 

5840

4 

537

60 

555

96 

424

20 

504

24 

488

28 

583

08 

541

44 

538

44 

526

92 

482

40 

437

40 

503

64 

596

28 

540

00 

560

40 

547

44 

450

00 

496

92 

521

52 

6336

0 

514

20 

456

00 0 

15435

00 

                                                                  

Availability 

63
% 

87
% 

88
% 

80
% 

75
% 

77
% 

84
% 

93
% 

80
% 

86
% 

85
% 

83
% 

73
% 

82
% 

84
% 

85
% 

87
% 

88
% 

96
% 

83
% 

98
% 

87
% 

83
% 

85
% 

93
% 

89
% 

86
% 

100
% 

85
% 

77
% 

0
% 85% 

Performance 

112
% 

100
% 

99
% 

102
% 

100
% 

96
% 

101
% 

102
% 

101
% 

100
% 

98
% 

100
% 

101
% 

100
% 

99
% 

104
% 

98
% 

100
% 

98
% 

97
% 

100
% 

102
% 

100
% 

97
% 

100
% 

100
% 

101
% 

100
% 

98
% 

101
% 

0
% 

100
% 

Quality 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

0
% 

100
% 

OEE/day 

69.
9% 

86.
6% 

87.
3% 

81.
3% 

74.
8% 

74.
1% 

83.
9% 

94.
3% 

80.
6% 

85.
5% 

83.
7% 

83.
0% 

73.
7% 

81.
8% 

83.
6% 

88.
5% 

85.
2% 

87.
4% 

93.
8% 

80.
5% 

98.
2% 

88.
9% 

82.
9% 

82.
1% 

93.
2% 

88.
6% 

87.
0% 

100.
0% 

83.
5% 

77.
7% 

0.0
% 85% 
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Lampiran 9. Perhitungan Data Produksi Bulan Mei 2021 

DATE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

TOT

AL 

Total shift 2  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3  1   -   -  2  3  3  3  3  3  3  3  3  3  3   -  3  3  3  3  3  80  

Running 

Hour 840  

1,44

0  

1,44

0  

1,42

5  

1,27

0  

1,32

0  

1,24

5  

1,26

0  990  

1,14

0  

1,26

0  145   -   -  390  

1,04

7  

1,02

0  

1,26

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,36

5  975  

1,26

0  

1,26

0  

1,20

0   -  

1,44

0  

1,24

5  900  

1,23

0  

1,26

0  

32,50

7  

Break  -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -   -  

Downtime 146  205  103  92  348  108  190  311  145  300  189   -   -   -  140  153  284  245  151  82  106  272  187  124  185   -  205  239  119  129  131  4,889  

Ideal Run 

Rate 44  44  45  44  46  45  45  47  46  45  44  44   -   -  48  49  46  46  43  45  41  47  44  42  44   -  46  46  45  44  44  45  

Total Pcs 
30,5

43  

54,3

46  

59,8

39  

56,8

27  

43,2

34  

54,0

00  

47,4

24  

44,0

65  

37,8

59  

38,0

27  

47,8

23  

6,37

2   -   -  

11,9

95  

43,5

78  

33,6

04  

46,3

07  

54,2

67  

61,7

88  

51,1

96  

33,4

54  

47,2

64  

47,5

32  

44,7

45   -  

55,3

67  

45,3

82  

35,3

59  

45,4

67  

49,6

65  

1,227,

329  

Reject Pcs 63  70  78  103  86  168  36  112  131  35  99  12   -   -  19  150  148  95  99  86  112  70  56  96  153   -  167  94  115  107  165  2,725  

                                                                  

Plan 

Production 

Time 840  

1,44

0  

1,44

0  

1,42

5  

1,27

0  

1,32

0  

1,24

5  

1,26

0  990  

1,14

0  

1,26

0  145   -   -  390  

1,04

7  

1,02

0  

1,26

0  

1,44

0  

1,44

0  

1,36

5  975  

1,26

0  

1,26

0  

1,20

0   -  

1,44

0  

1,24

5  900  

1,23

0  

1,26

0  

32,50

7  

Operating 

Time 694  

1,23

5  

1,33

7  

1,33

3  922  

1,21

2  

1,05

5  949  845  840  

1,07

1  145   -   -  250  894  736  

1,01

5  

1,28

9  

1,35

8  

1,25

9  703  

1,07

3  

1,13

6  

1,01

5   -  

1,23

5  

1,00

6  781  

1,10

1  

1,12

9  

27,61

8  

Good Pcs 
3048

0 

5427

6 

5976

1 

5672

4 

4314

8 

5383

2 

4738

8 

4395

3 

3772

8 

3799

2 

4772

4 6360 0 0 

1197

6 

4342

8 

3345

6 

4621

2 

5416

8 

6170

2 

5108

4 

3338

4 

4720

8 

4743

6 

4459

2 0 

5520

0 

4528

8 

3524

4 

4536

0 

4950

0 

12246

04 

                                                                  

Availability 

83
% 

86
% 

93
% 

94
% 

73
% 

92
% 

85
% 

75
% 

85
% 

74
% 

85
% 

100
% 0% 0% 

64
% 

85
% 

72
% 

81
% 

90
% 

94
% 

92
% 

72
% 

85
% 

90
% 

85
% 0% 

86
% 

81
% 

87
% 

90
% 

90
% 85% 

Performance 

100
% 

100
% 

99
% 

97
% 

101
% 

99
% 

100
% 

98
% 

97
% 

101
% 

101
% 

100
% 0% 0% 

100
% 

99
% 

100
% 

99
% 

98
% 

102
% 

99
% 

101
% 

100
% 

101
% 

100
% 0% 

98
% 

99
% 

100
% 

95
% 

99
% 99% 

Quality 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 0% 0% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 0% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

100
% 

OEE/day 

82.
5% 

85.
7% 

92.
2% 

90.
5% 

73.
2% 

91.
0% 

85.
0% 

73.
9% 

82.
9% 

74.
1% 

86.
1% 

99.
7% 

0.0
% 

0.0
% 

64.
0% 

84.
7% 

71.
9% 

79.
7% 

87.
8% 

95.
6% 

91.
3% 

72.
9% 

85.
2% 

90.
5% 

84.
5% 

0.0
% 

84.
1% 

79.
8% 

86.
4% 

84.
6% 

88.
5% 

84.0
% 

 

 


