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Medan Site Metric Dashboard di Corteva Agriscience Manufacturing Indonesia
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Gambar 2. Medan Site Metric Dashboard 2025



Tabel 1. Data OEE Filling & Packing Product Insecticide & Fungicide, dan
Herbicide di Corteva Agriscience Manufacturing Indonesia

2024 2025 2025 Jan | Feb | Mar | Apr | May | Jun
Actual | target Actual | 2025 | 2025 | 2025 | 2025 | 2025 | 2025
OEE % 36,05% | >50% | 41,19% | 40, | 40, | 40, | 44, | 42, 38,
F&P 28% | 62% | 28% | 88% | 78 % | 31%
F&P 35,22% | >50% | 41,34% | 43, | 37, | 40, | 44, | 45, 37,
Insecticide 68% | 49% | 56% | 26% | 08% | 00%
& Fungicide
F&P 36,88% | >50% | 41,03% | 36, | 43, |40, 45, | 40, 39,
Herbicide 87% | 75% | 00% | 50% | 47% | 62%
(AFM)

(Sumber : Corteva Agriscience Manufacturing Indonesia: 2025)

Tabel 2. Penelitian Terdahulu

No Penulis Judul Metode Hasil Penelitian
1 | Randy Analisis Overall Hasil pengukuran OEE saat ini
Feraldo Produktivitas | Equipment menunjukkan produktivitas
Manik, 2018 | Dengan Effectiveness | Mesin ~ Polymer  Extrusion
Metode (OEE) sebesar 74,41%, masih jauh
Overall dibawah world class yaitu 85%.
Equipment Faktor terbesar time losses yang
Effectiveness menghambat pencapaian OEE
(OEE) Dalam 2016 dari seluruh faktor six big
Penerapan losses adalah breakdown losses
Total yaitu sebesar 42.75% (52,010
Productive menit), kemudian diikuti faktor




Maintenance idling and minor stoppages
(TPM) Pada losses sebesar 26.44% (32,160
Mesin menit), speed losses sebesar
Polymer 18.14% (22,067 menit), setup
Extrusion and adjustmen losses sebesar
(Studi  Kasus 540% (6,567 menit), vyield
di PT. ACP) losses sebesar 4.78% (5,819
menit), dan quality defect losses
sebesar 2.49% (3,033 menit).
Dengan  penerapan  strategi
maintenance dan rekomendasi
perbaikan maka OEE di tahun
2018 dapat meningkat menjadi
85.10% (mencapai standar
world Class.
Devi Analisis Nilai | Overall Hasil Penelitian ini menunjukkan
veronika, Overall Equipment bahwa diperoleh Nilai OEE dari
2024 Equipment Effecttiveness | Mesin Cetak Batako yaitu sebesar
Effecttiveness | (OEE) 54,71%, jika dibandingkan dengan
(OEE) Pada nilai OEE internasional masih
Mesin Cetak belum mencapai standar dimana

Batako Untuk
Meningkatkan
Produktivitas
Di UD Sinar

Sosro

nilai OEE internasional sebasar
85%. faktor yang
terdapat pada Six Big Losses yaitu

Besarnya

nilai Equipment Failure Losses
sebasar 13,15%, nilai Setup and
Adjustment Losses sebasar 7,37%,
nilai Idle and Minor Stoppage
44,.37%, nilai

Losses sebasar




Reduce Speed Losses sebasar
28,64%, Deffect

sebasar 0,43%, dan nilai Reduce

nilai Losses
Yield sebasar 0%. Faktor utama
yang mempengaruhi
OEE ini

terjadinya Speed Losses dengan

rendahnya
nilai dikarenakan
faktor Idle and Minor Stoppage
Losses menyebabkan waktu yang
tidak efektif sebesar 44,37% dan
faktor reduce speed losses
menyebabkan waktu yang tidak
efektif sebesar 28,64%. Sehingga
diperlukan

perbaikan pada

operator, mesin, dan sistem
perawatan untuk meningkatkan
jumlah produksi dan mencapai

hasil yang diinginkan.

Mochamad
Rizal
Amrullah,
2023

Analisis
Produktivitas
Mesin
Packing  Di
PT XYZ
Dengan
Pendekatan
Overall
Equipment

Effecttiveness

Overall
Equipment
Effecttiveness

Dari hasil penelitian didapatkan
nilai OEE rata rata sebesar 67%
dengan nilai availability sebesar
83%, nilai performance sebesar
83% dan nilai Quality sebesar
93%.

terbesar

Losses dengan frekuensi
dan  menyebabkan
rendahnya nilai OEE adalah idling
and minor stoppages losses
19,3% hal ini

disebabkan oleh beberapa faktor

dengan nilai




seperti loading time, lamanya
operator dalam melakukan setup
mesin dan waktu pemeliharan
yang cukup lama serta tingginya
waktu unproductive, dan losses
terbesar kedua adalah reduce speed
losses dengan nilai rata rata losses
sebesar 13,3%. Dari perhitungan
hasil OEE, availability,
performance dan quality rate
belum memenuhi standar dari
world class OEE.

Tabel 3. Jadwal Pelaksanaan Tugas Akhir

No. Jenis kegiatan Waktu Pelaksanaan (Minggu)
April Mei Juni
3 |4 1 2 |3 |4 |1 2 |3 |4
1 Pembuatan proposal
skripsi
2 Bimbingan proposal
skripsi
3 Pengumpulan data
4 Pembuatan skripsi
5 Bimbingan skripsi
6 Seminar hasil
7 Revisi hasil seminar
hasil
8 Sidang akhir




