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 RINGKASAN 
 

Pengukuran produktivitas menjadi hal yang sangat penting bagi perusahaan untuk 

mengetahui sejauh mana pemanfaatan aset yang dimiliki, termasuk mesin produksi. 

Hal ini juga dilakukan oleh PT XYZ, sebuah perusahaan yang bergerak di bidang 

produksi kemasan berbahan dasar PET dengan teknik cetak Rotogravure. Penelitian 

ini bertujuan untuk menganalisis tingkat produktivitas menggunakan metode 

Objective Matrix (OMAX). Hasil pengukuran menunjukkan bahwa indeks 

performansi dari bulan Oktober 2024 hingga Desember 2024 mengalami fluktuasi. 

Performa terbaik tercatat di periode ke-9 dengan indeks performansi sebesar 

87,65% dan skor 805, sedangkan performa terendah terjadi di periode ke-4 dengan 

indeks performansi -94,17% dan skor IP 25. Dari keempat rasio yang dianalisis, 

rasio pertama, yaitu efektivitas jumlah produksi, memiliki skor terendah yakni 41, 

sehingga menjadi prioritas untuk dilakukan perbaikan guna meningkatkan 

produktivitas. Berdasarkan analisis menggunakan metode Fault Tree Analysis 

(FTA), ditemukan lima faktor utama yang menjadi akar permasalahan pada mesin 

laminasi Virtual Machine di PT XYZ. Faktor-faktor tersebut meliputi gangguan 

pada sistem venting mesin, masalah pada sistem pumping, kendala pada unit 

pembersih chamber, serta hambatan pada proses naik dan turun roll mesin. Di 

samping itu, ketidakstabilan input cetak juga turut memengaruhi produktivitas. 

Ketidakstabilan ini disebabkan oleh fluktuasi permintaan pasar, ketidaksesuaian 

jadwal produksi mesin laminasi, serta perencanaan bahan baku yang kurang 

optimal. Sebagai upaya perbaikan, disarankan agar perusahaan rutin melakukan 

pemeriksaan kondisi mesin menggunakan checksheet untuk memantau performa 

secara berkala. Komponen mesin yang rusak juga harus segera diganti agar tidak 

menghambat jalannya produksi. Selain itu, penting untuk melaksanakan pelatihan 

rutin bagi operator guna meningkatkan keterampilan mereka dalam pengoperasian 

mesin.  

 

Kata kunci: FTA, OMAX, produktivitas, mesin      

 

 



 

 

 SUMMARY 
 

Productivity measurement is very important for companies to know the extent of 

asset utilization, including production machinery. This is also done by PT XYZ, a 

company engaged in the production of PET-based packaging with Rotogravure 

printing technique. This study aims to analyze the level of productivity using the 

Objective Matrix (OMAX) method. The measurement results show that the 

performance index from October 2024 to December 2024 fluctuates. The best 

performance was recorded in the 9th period with a performance index of 87.65% 

and a score of 805, while the lowest performance occurred in the 4th period with a 

performance index of -94.17% and an IP score of 25. Of the four ratios analyzed, 

the first ratio, namely the effectiveness of production quantities, has the lowest 

score of 41, so it is a priority for improvement to increase productivity. Based on 

the analysis using the Fault Tree Analysis (FTA) method, five main factors were 

found to be the root of the problem in the Virtual Machine lamination machine at 

PT XYZ. These factors include interference with the machine's venting system, 

problems with the pumping system, problems with the chamber cleaning unit, and 

obstacles in the process of going up and down the machine roll. In addition, print 

input instability also affects productivity. This instability is caused by fluctuations 

in market demand, mismatches in the lamination machine's production schedule, as 

well as. 

Keywords: FTA, OMAX, productivity, machine 
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BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Persaingan dalam sektor industri makanan dan minuman di Indonesia 

semakin meningkat setiap harinya. Menurut Kementerian Perindustrian 

(Kemenperin) pada tahun 2022, industri ini mengalami pertumbuhan sebesar 

3,57%. Oleh karena itu, untuk menarik perhatian konsumen dan juga 

mempertahankan posisi di pasar, perusahaan di sektor ini perlu berinovasi dan terus 

berkembang guna memenuhi kebutuhan dan keinginan konsumen yang beragam. 

Industri percetakan di Indonesia mengalami perkembangan yang signifikan 

dan memberikan kontribusi besar terhadap pembentukan struktur ekonomi [1]. 

Menurut Produk Domestik Bruto (PDB) negara pada tahun 2023, industri 

percetakan di Indonesia telah menyumbang Rp3.900,1 triliun atau sekitar 18,67% 

dari total PDB Indonesia yang mencapai Rp20.892,4 triliun. Salah satu industri 

percetakan yang memiliki hubungan erat dengan sektor makanan dan minuman 

adalah kemasan fleksibel. Kemasan fleksibel sering disebut sebagai kemasan 

primer karena berfungsi sebagai wadah bagi produk yang akan dikemas dan 

memiliki beragam bentuk serta jenis dalam industri kemasan [2]. Teknik 

pencetakan pada kemasan fleksibel umumnya menggunakan metode rotogravure 

dan flexography. Teknik rotogravure, pada dasarnya dirancang untuk mencetak 

dalam jumlah besar dengan kecepatan tinggi dan menghasilkan kualitas tinggi [3]. 

Persaingan antar perusahaan kemasan yang semakin ketat seiring dengan 

kemajuan industri makanan dan minuman. Hal ini membuat perusahaan 

menghadapi tantangan bisnis yang sangat kompetitif, terutama dalam hal 

meningkatkan produktivitas. Dalam menghadapi persaingan bisnis yang ketat, 

perusahaan dituntut untuk senantiasa meningkatkan produktivitas sebagai upaya 

mempertahankan daya saing perusahaan [4]. Produktivitas dapat dipahami sebagai 

hubungan antara input dan output dalam suatu sistem produksi. Banyak orang 

menggambarkannya sebagai rasio antara semua sumber daya yang digunakan 

(input) dan hasil yang diperoleh (output) [5]. Tingkat produktivitas mencerminkan 

seberapa efektif sebuah perusahaan dalam memanfaatkan sumber dayanya untuk 
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menghasilkan produk yang diinginkan. Oleh karena itu, banyak bisnis berupaya 

untuk meningkatkan produktivitas mereka [6]. 

PT XYZ adalah perusahaan yang berfokus pada industri percetakan kemasan 

fleksibel. Perusahaan ini memproduksi kemasan menggunakan teknik cetak 

rotogravure dan bahan dasar plastik Polyethylene Terephthalate (PET). PT XYZ 

berhasil menarik banyak klien dari berbagai perusahaan makanan dan minuman, 

baik di tingkat nasional maupun internasional. Oleh karena itu, PT XYZ terus 

berkomitmen untuk menghasilkan kemasan berkualitas tinggi sesuai dengan 

standar yang telah ditetapkan untuk memenuhi kebutuhan pelanggan.   

PT XYZ memiliki sejumlah aset seperti mesin cetak rotogravure, mesin Dry 

laminasi, mesin Extruder Coating, mesin Bobbin Cutting, dan mesin laminasi 

Virtual Machine. Permasalahan yang terjadi yaitu tinggi nya waktu downtime mesin 

laminasi Virtual Machine yaitu sebesar 57,5% sedangkan waktu runtime mesin 

laminasi Virtual Machine hanya sebesar 40,2% itu terjadi pada bulan November 

2024 dan di bulan Desember 2024 waktu downtime juga masih sangat tinggi 55,9% 

sedangkan runtime mesin hanya 41,4% yang disebabkan karena sering terjadi 

masalah pada mesin tersebut saat proses produksi berjalan dan menyebabkan 

produktivitas mesin laminasi Virtual Machine tidak optimal. 

Salah satu metode yang digunakan untuk mengukur nilai produktivitas adalah 

Objective Matrix (OMAX). Metode OMAX merupakan analisis produktivitas yang 

dikembangkan secara spesifik untuk memantau produktivitas di setiap bagian 

perusahaan secara objektif, serta untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang 

menyebabkan penurunan produktivitas jika ditemukan. OMAX dapat membantu 

dalam mengukur produktivitas suatu sistem, baik pada tingkat produksi yang kecil 

maupun besar. Selanjutnya ada metode Fault Tree Analysis (FTA) yang digunakan 

untuk pemecahan masalah sebagai upaya meningkatkan nilai produktivitas yang 

sudah diukur menggunakan metode OMAX. FTA digunakan guna melihat 

reabilitas dari suatu proses yang menunjukan hubungan sebab akibat dari setiap 

kejadian dengan bentuk pohon kesalahan yang mudah diuraikan [7].  

Menurut penelitian, Pengukuran produktivitas di bagian produksi PT ABC 

selama Juli–Desember 2017 menunjukkan nilai terendah pada Desember akibat 

proses pembersihan reaktor manual yang memakan waktu 24 jam. Setelah 



3 

 
 

diterapkan pembersihan menggunakan water jet 300 bar pada Januari 2019, 

produktivitas meningkat menjadi 738, naik 560,76% dari sebelumnya dan 146,0% 

dibanding nilai normal [8]. Penelitian dengan metode OMAX dan FTA pada Mei–

Oktober 2021 menunjukkan produktivitas tertinggi terjadi pada Mei (959), dan 

terendah pada Juni (0). Rasio 3 (jumlah bahan baku) tercatat paling rendah, 

sedangkan rasio 1 (hasil produksi) lebih tinggi. Faktor penyebab rendahnya rasio 

tersebut meliputi waktu kerja mesin, pengalaman kerja, penempatan karyawan, 

temperatur, dan pemasok tunggal [9]. 

Penelitian dengan metode Fault Tree Analysis (FTA) menunjukkan bahwa 

kecelakaan kerja dalam instalasi jaringan fiber optic disebabkan oleh beberapa 

faktor, seperti ketidaknyamanan dalam penggunaan APD, kurangnya ketegasan 

perusahaan, serta rendahnya kewaspadaan pekerja. Upaya pencegahan dilakukan 

melalui kewajiban penggunaan body harness saat bekerja di ketinggian, pelatihan 

K3, penyediaan APD lengkap, serta briefing keselamatan dan penggunaan alat test 

pen sebelum bekerja. [10]. 

Oleh karena itu, Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi tingkat efisiensi 

dari mesin laminasi Virtual Machine (VM). Salah satu keunggulan penggunaan 

metode Objective Matrix (OMAX) adalah kemampuannya membantu manajemen 

dalam menyusun kriteria penilaian efisiensi secara lebih terarah. Melalui metode 

ini, manajemen dapat menilai kinerja unit kerja berdasarkan nilai dari masing-

masing kriteria yang relevan dengan tanggung jawabnya. Untuk menentukan 

tingkat prioritas tiap elemen, digunakan teknik pembobotan dengan metode 

perbandingan berpasangan [6]. Lebih dari sekadar alat analisis, OMAX juga 

mendukung perusahaan dalam merancang strategi perbaikan yang terukur dan 

efisien. Dengan pendekatan ini, perusahaan dapat lebih mudah menetapkan 

prioritas perbaikan, mengelola alokasi sumber daya secara optimal, dan 

menetapkan target efisiensi yang realistis [11]. 
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1.2    Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan diatas, maka yang  

menjadi rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Bagaimana hasil pengukuran produktivitas selama 12 periode dari bulan 

Oktober 2024 hingga Desember 2024 menggunakan metode Objective 

Matrix (OMAX) pada proses produksi di mesin laminasi Virtual Machine ? 

2. Apa penyebab yang mempengaruhi produktivitas pada mesin laminasi 

Virtual Machine ? 

3. Bagaimana usulan perbaikan untuk meningkatkan produktivitas pada proses 

produksi mesin laminasi Virtual Machine ? 

1.3     Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah di atas, tujuan penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Mengukur nilai produktivitas proses produksi mesin laminasi Virtual 

Machine menggunakan metode OMAX. 

2. Menganalisis faktor-faktor yang mempengaruhi produktivitas proses 

produksi mesin laminasi Virtual Machine menggunakan metode FTA. 

3. Merumuskan usulan perbaikan untuk meningkatkan produktivitas mesin 

lamiansi Virtual Machine PT. XYZ? 

1.4  Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

Manfaat penelitian produktivitas mesin secara ekonomi adalah membantu 

perusahaan meningkatkan efisiensi operasional, menurunkan biaya produksi, dan 

memaksimalkan penggunaan sumber daya sehingga dapat meningkatkan 

keuntungan dan daya saing di pasar.  

Secara sosial, penelitian ini berkontribusi pada terciptanya lingkungan kerja 

yang lebih baik melalui perencanaan kerja yang lebih efektif, peningkatan 

keterampilan tenaga kerja, serta kestabilan lapangan pekerjaan akibat proses 

produksi yang lebih terstruktur dan berkelanjutan. Selain itu, penelitian ini juga 

meningkatkan wawasan dan pengetahuan mengenai cara-cara peningkatan 

produktivitas dengan menggunakan metode OMAX dan FTA, serta menjadi 

sumber informasi dan referensi untuk penelitian di masa mendatang. 
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1.5    Ruang Lingkup Penelitian 

Berdasarkan pembahasan penelitian, agar tetap fokus pada satu masalah 

untuk mencapai tujuan, penelitian ini memiliki batasan masalah sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan di PT XYZ dengan menggunakan metode OMAX 

sebagai pengukuran produktivitas dan FTA untuk pemecahan masalah. 

2. Objek penelitian adalah proses produksi yang dilakukan di mesin laminasi  

Virtual Machine PT XYZ periode bulan Oktober sampai Desember 2024. 

3. Data yang digunakan adalah data produksi mesin laminasi Virtual Machine 

pada PT XYZ.  
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Simpulan 

 Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan serta berbagai 

permasalahan yang ditemukan di lapangan, dapat disimpulkan bahwa sejumlah 

tantangan masih perlu mendapat perhatian serius agar proses operasional dapat 

berjalan lebih optimal. Temuan-temuan ini mencerminkan pentingnya evaluasi 

menyeluruh terhadap sistem yang ada, baik dari sisi teknis, koordinasi antar tim, 

hingga kepatuhan terhadap prosedur kerja.  

1. Berdasarkan hasil analisis produktivitas menggunakan metode OMAX, 

diketahui bahwa tingkat produktivitas pada proses produksi mesin laminasi 

Virtual Machine di PT XYZ mengalami fluktuasi dari satu periode ke 

periode lainnya. Performa terbaik tercatat pada periode ke-9, dengan 

indikator performansi sebesar 805 dan indeks produktivitas mencapai 

87,65%. Sementara itu, indeks previous tertinggi muncul pada periode ke-4 

dengan nilai 170,16%. Pada periode ke-4 juga mencatat tingkat 

produktivitas terendah, yakni sebesar 25, dengan indeks produktivitas turun 

drastis menjadi -94,17% dan indeks previous sebesar -170,16%. Dari 

seluruh rasio yang dianalisis, rasio ke-2 yang mengukur efisiensi 

penggunaan bahan baku menjadi yang paling unggul dengan skor total 56. 

Sebaliknya, rasio ke-1 yang berkaitan dengan efektivitas jumlah produksi 

memiliki nilai terendah dengan skor 41. Oleh karena itu, peningkatan 

produktivitas sebaiknya difokuskan pada perbaikan rasio ke-1 agar kinerja 

produksi mesin laminasi Virtual Machine di PT XYZ dapat lebih optimal. 

2. Melalui analisis menggunakan metode FTA, ditemukan empat faktor utama 

yang menjadi akar penyebab rendahnya rasio 1 dalam proses produksi 

mesin laminasi Virtual Machine di PT XYZ. Masalah-masalah tersebut 

mencakup gangguan pada sistem venting mesin,lalu pada sistem pumping 

serta kendala pada unit pembersih chamber, serta hambatan yang muncul 

saat proses naik dan turun roll mesin. Selain itu, rendahnya produktivitas 

juga dipengaruhi oleh kondisi input cetak yang tidak stabil. Ketidakstabilan 

ini disebabkan oleh beberapa hal, seperti fluktuasi permintaan pasar, 
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ketidaksesuaian jadwal produksi mesin laminasi, perencanaan bahan baku 

yang belum optimal, serta keterbatasan kapasitas mesin yang disebabkan 

karena downtime mesin cukup lama. 

3. Berdasarkan hasil analisis terhadap faktor-faktor yang memengaruhi 

produktivitas, terdapat beberapa usulan perbaikan yang dapat diterapkan 

untuk meningkatkan kinerja produksi. Kegiatan pengecekan mesin secara 

berkala dengan bantuan checksheet agar kondisi mesin selalu terpantau. 

Selain itu, penting untuk segera mengganti komponen mesin yang sudah 

rusak atau bermasalah agar proses produksi tidak terhambat. Pelatihan rutin 

bagi operator juga diperlukan guna meningkatkan pemahaman mereka 

dalam mengoperasikan mesin secara optimal. Peran supervisor sangat 

penting untuk secara aktif melakukan inspeksi guna memastikan mesin 

berfungsi dengan baik. Untuk mendukung kelancaran produksi secara 

keseluruhan, disarankan pula penggunaan sistem perencanaan berbasis 

realtime agar koordinasi antara divisi produksi dan PPIC menjadi lebih 

efisien, serta mencegah terjadinya keterlambatan atau ketidaksesuaian 

dalam jadwal produksi. 

5.2 Saran 

Melalui hasil penelitian dan pembahasan yang telah dilakukan, disarankan 

agar perusahaan mempertimbangkan usulan perbaikan yang telah dirancang 

berdasarkan analisis terhadap faktor-faktor penyebab rendahnya produktivitas. 

Langkah ini penting guna mendorong peningkatan kinerja produksi secara 

keseluruhan. Untuk kedepannya, penelitian lanjutan sebaiknya mencakup 

pengukuran produktivitas secara lebih menyeluruh, tidak terbatas hanya pada satu 

tahapan proses produksi, agar gambaran kinerja yang diperoleh lebih lengkap dan 

akurat. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Data Produksi Mesin Laminasi Virtual Machine 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

LabTime Labour_hrQty1 input Qty1 output Qty1 Scrap Outstanding Labour_hrQty1 output

Mesin Cetak Cetak 1 3S3G 362 470 3,045,542 2,825,963 219,579 2,921,763 0 2,825,963

Cetak 2 3S4G 462 671 4,873,572 4,480,157 393,415 2,566,072 0 4,480,157

Cetak 3 3S4G 646 680 5,415,778 5,081,793 333,985 2,688,193 0 5,081,793

Cetak 4 3S4G 518 651 3,146,941 2,660,387 486,554 1,406,181 0 2,660,387

Cetak 5 3S3G 518 484 2,906,526 2,711,046 195,479 2,166,956 0 2,711,046

Cetak 6 3S4G 646 684 4,334,078 4,035,350 298,728 1,984,834 0 4,035,350

Cetak 7 3S4G 646 697 3,845,122 3,663,317 181,805 3,097,431      0 3,663,317

TOTAL 3,798 4,337 27,567,559 25,458,013 2,109,545 16,831,430 0 25,458,013

Sortir Sortir 1 3S4G 600 615 3,249,601 3,170,371 79,230 0 3,170,371

Sortir 2 3S4G 604 579 3,229,200 3,156,347 72,853 0 3,156,347

Sortir 3 3S4G 604 603 2,585,311 2,521,552 63,759 0 2,521,552

Sortir 4 3S4G 604 565 2,451,764 2,379,736 72,028 0 2,379,736

Sortir 5 3S4G 597 581 2,075,517 1,980,377 95,140 0 1,980,377

Sortir 6 3S4G 601 568 2,403,178 2,312,358 90,820 0 2,312,358

Sortir 7 3S4G 601 597 2,069,211 1,932,571 136,640 0 1,932,571

Sortir 8 3S4G 604 647 3,005,726 2,920,400 85,326 0 2,920,400

Sortir 9 3S4G 604 595 2,467,078 2,392,300 74,777 0 2,392,300

Sortir 11 3S4G 148 601 1,894,715 1,851,029 43,686 0 1,851,029

Sortir 12 NS 604 207 995,751 995,551 200 0 995,551

Sortir 13 3S4G 604 509 1,400,109 1,355,603 44,506 0 1,355,603

Sortir 14 3S4G 604 542 2,471,896 2,387,331 84,565 0 2,387,331

Sortir 15 3S4G 604 588 1,695,074 1,623,940 71,134 0 1,623,940

Sortir 16 3S4G 148 560 1,572,931 1,537,294 35,637 0 1,537,294

Sortir 17 NS 604 0 0 0 0 0 0

Sortir 18 3S4G 604 353 3,029,849 2,986,541 43,308 0 2,986,541

Sortir 19 3S4G 604 220 2,006,222 1,989,968 16,254 0 1,989,968

Sortir 20 3S4G 604 304 1,179,435 1,160,392 19,043 0 1,160,392

TOTAL 10,547 9,233 39,782,568 38,653,662 1,128,906 0 38,653,662
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Lampiran 2. Data Downtime Mesin Laminasi Virtual Machine 

 

Lampiran 3. Rekapitulasi Data  

 

 

 

Nov-24
Mesin Downtime (S1) Time (hours) %

PUMPING 117:55:04 47%

Bersih Unit Chamber 42:50:03 17%

VENTING 30:05:27 12%

Naik Roll/Turun Roll 24:18:09 10%

Kerusakan Mesin GR Div 10:51:58 4%

Material Putus 6:45:52 3%

Vacuum too bad berulang 3:29:04 1%

Bersih Coating area 1:55:09 1%

ScratchVM/Garis VM(S) 1:22:21 1%

MaterialBermasalah 1:21:24 1%

Ganti / Putar Clamping 1:12:54 0%

Tunggu material (GR) 1:08:39 0%

Ganti boats 1:07:03 0%

MerosotVM(S) 0:59:42 0%

Boats padam 0:58:40 0%

ALU WIRE Trouble 0:37:18 0%

FluiPinggirVM(S) 0:31:21 0%

FluiVM(S) 0:22:53 0%

Ganti coating window 0:19:40 0%

Tunggu RnD / QC 0:19:05 0%

DrumlineVM(S) 0:13:29 0%

BaretLMV(S) 0:12:48 0%

Ganti / Pasang masking tape 0:12:01 0%

249:10:04

KVM-1

efektif produksi kepada 

tenaga kerja (rasio 

rasio 5 

data aktual/kriteria

efisiensi pemakaian 

bahan baku (rasio 

rasio 2 rasio 3
mengurangi produk 

defect  (rasio 3/rasio 1)

rasio 4
mengurangi downtime 

(rasio 5/rasio 4)

rasio 1
efektivitas jumlah 

produksi (rasio 1/rasio 6 

minggu/periode

17,393.543                       

9,939.932                         

6

7

8

9

10

1

2

3

4

5

1.019                                  

1.028                                  

1.023                                  

1.012                                  

1.030                                  

1.035                                  

1.031                                  

1.027                                  

1.029                                  

3,946,636                         

2,711,920                         

2,071,835                         

0.873                                  

0.841                                  

0.034                                  

0.030                                  

0.027                                  

0.028                                  

0.036                                  

0.019                                  

0.028                                  

0.023                                  

0.012                                  

0.029                                  

4,638,278                         

3,313,311                         

2,400,467                         

900,099                             

4,864,547                         

3,231,557                         

2,678,332                         

896,639                             

4,530,464                         

0.813                                  

0.794                                  

0.857                                  

0.841                                  

0.778                                  

2,445.379                         

16,989.241                       

13,155.453                       

7,074.575                         

6,102.882                         

2,077.151                         

16,215.158                       

9,694.672                         

5,739.284                         

0.029                                  

1.038                                  

1.030                                  

0.825                                  

0.873                                  

0.857                                  

0.817                                  

0.802                                  4,972.405                         0.013                                  

11

12 1.013                                  

rata-rata

tertinggi

3,015,341                         

0.036                                  0.873                                  4,864,547                         

0.012                                  0.778                                  896,639                             

1.026                                  

1.038                                  

1.012                                  

0.026                                  0.831                                  

terendah

9,316.640                         

17,393.543                       

2,077.151                         
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Lampiran 4. Rumus Perhitungan Indikator Performansi, Indeks Produktivitas, dan 

Indeks Previous Omax 

 

 

Lampiran 5. Dokumentasi Wawancara  

 

 

 

periode ind performansi performansi std ind produktivitas ind previos

1 735 429 71.33%

2 405 429 -5.59% -76.92%

3 200 429 -53.38% -47.79%

4 25 429 -94.17% -40.79%

5 755 429 75.99% 170.16%

6 525 429 22.38% -53.61%

7 250 429 -41.72% -64.10%

8 170 429 -60.37% -18.65%

9 805 429 87.65% 148.02%

10 765 429 78.32% -9.32%

11 315 429 -26.57% -104.90%

12 205 429 -52.21% -25.64%

avg 429.6
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Lampiran 6.  SOP Pengoperasian Mesin Laminasi Virtual Machine 
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Lampiran 7. Loogbook Skripsi Bimbingan Materi 
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Lampiran 8. Loogbook Skripsi Bimbingan Teknis  
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