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Di dunia modern, produktivitas dan efisiensi sangat diperhatikan. 

Beberapa sektor di dunia manufaktur mulai melakukan transformasi 

bisnis, terutama yang mengarah ke industri 4.0. Untuk menjaga efisiensi 

maka perlu dilakukan perawatan terhadap mesin. Total Productive 

Maintenance adalah suatu sistem yang didasarkan pada konsep 

pemeliharaan atau pencegahan. TPM dirancang untuk mencegah 

kerugian akibat penghentian pekerjaan karena kegagalan dan 

penyesuaian, kerugian kecepatan karena penghentian kecil dan 

pengurangan kecepatan, dan kerugian karena cacat. TPM berusaha untuk 

membuka "hidden capacity" dari peralatan yang tidak efektif dan tidak 

dapat diandalkan untuk meningkatkan availability, performance, 

reliability, dan kemampuan peralatan produksi dengan memanfaatkan 

partisipasi dari semua pegawai. TPM mempunyai alat untuk mengukur 

tingkat efektivitas suatu mesin, yaitu overall equipment effectiveness 

(OEE). Tulisan ini berfokus pada pembahasan dan penjelasan mengenai 

konsep Total Productive Maintenance dan Overall Equipment 

Effectiveness. Pertama akan dijelaskan mengenai konsep dari TPM dan 

OEE. Selanjutnya akan melihat bagaimana penelitian terdahulu 

menerapkan OEE dan TPM sehingga melihat sejauh mana penggunaan 

dari metode TPM dan OEE.  
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1. PENDAHULUAN  
Dalam dunia modern saat ini, semua mulai menyadari akan pentingnya pengukuran dan 

keberadaan mengenai produktivitas dan efisiensi jika kita berbicara mengenai dunia manufaktur. 

Produktivitas dan efisiensi yang dimaksud disini adalah produktivitas dan efisiensi peralatan. 

Dimotivasi oleh keinginan untuk meningkatkan produktivitas dan efisiensi, transformasi bisnis di 

beberapa industri manufaktur saat ini mulai terjadi, terutama dengan penerapan industri 4.0. 

Perubahan menuju digitalisasi yang efisien dan efektif akan menghubungkan perusahaan dengan 

pasar domestik dan internasional melalui jaringan rantai suplai yang terintegrasi. Negara-negara 

dengan tingkat transformasi rendah akan menghadapi biaya tinggi karena kapasitas dan efisiensi 

yang tidak dapat diandalkan, serta hambatan utama dalam mengintegrasikan dan bersaing dalam 

rantai pasok dan nilai global [1].  

Produktivitas peralatan adalah komponen penting dalam kelangsungan proses pabrikasi dalam 

industri. Dalam setiap manufaktur yang menggunakan mesin dan peralatan penyokong, kecepatan 

dan ketetapan pada proses akan dianggap baik dan menguntungkan ketika mesin dalam kondisi baik 

[2]. Seiring bertambahnya usia mesin dan bertambahnya volume operasi produksi yang sedang 

berlangsung, kinerja mesin bisa saja menurun [3]. Agar perusahaan dapat menjalankan proses 

produksi secara efisien dan efektif, maka perlu dipastikan tidak terjadi gangguan produksi akibat 

kerusakan atau kerusakan mesin [4].  

Karena kualitas dan efektivitas produksi menurun dari waktu ke waktu, perawatan sangat penting. 

Selain itu, tidak menutup kemungkinan bahwa mesin sering mengalami kegagalan [5]. TPM adalah 

konsep yang berasal dari Jepang yang dibentuk pada tahun 1970. TPM berusaha untuk membuka 

"hidden capacity" dari peralatan yang tidak efektif dan tidak dapat diandalkan untuk meningkatkan 

availability, performance, reliability, dan kemampuan peralatan produksi dengan memanfaatkan 

partisipasi dari semua pegawai. TPM merupakan sebuah pendekatan kepada sistem manajemen 

peralatan yang melibatkan semua pekerja dari departemen produksi dan perawatan melalui cross-

functional teams [6].  

 TPM memberi alat atau metode untuk mengukur tingkat efektivitas peralatan yaitu overall 

equipment effectiveness (OEE). OEE dapat digunakan untuk mengukur seberapa baik peralatan yang 

digunakan dalam proses produksi dengan menggunakan faktor-faktor yang ada di dalamnya [7]. 

Tujuan manajemen OEE adalah memaksimalkan efisiensi kapasitas yang tersedia [8]. OEE diukur 

berdasarkan enam kerugian terbesar, disebut juga enam besar, dengan mempertimbangkan 

availability, performance, dan quality [9]. Tulisan ini akan membahas mengenai konsep dari Total 

Productive Maintenance dan Overall Equipment Effectiveness pada penelitian-penelitian terdahulu. 

Hal ini dimaksudkan agar penulis dapat menjelaskan bagaimana konsep dari metode TPM dan OEE 

 

2. Total Productive Maintenance 
Dalam bidang manufaktur, pemeliharan merupakan suatu hal yang sangat krusial namun sering 

dilupakan oleh perusahaan. TPM menggabungkan fungsi pemeliharaan dan operasi produksi agar 

bekerjasama dari dua kegiatan independen yang masih bersifat tradisional. Dengan cara 

memusnahkan atau melenyapkan batasan yang ada di dalam organisasi dan mendeskripsikan ulang 

tanggung jawab dari pekerjaan[10]. Pendekatan TPM mengoptimalkan efektivitas peralatan, 

menghilangkan kerusakan, dan mendorong otonomi pemeliharaan yang melibatkan seluruh tenaga 

kerja. Hal ini adalah sistem pemeliharaan total yang mencakup pemeliharaan pencegahan, 

pemeliharaan preventif, dan peningkatan terkait pencegahan, dengan tujuan akhir untuk mencegah 
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kerugian dan pemborosan [11]. Menurut Mwanza dan Mbohwa [12], penerapan TPM dapat 

mengurangi kegagalan dan mengurangi pengerjaan ulang keluaran di bawah tingkat yang dapat 

diterima. TPM juga dapat membantu bisnis meningkatkan keuntungan dan menjaga citra, keduanya 

merupakan faktor penting dalam memastikan daya saing bisnis di masa perekonomian yang penuh 

gejolak  saat ini.  

 
Gambar 1. 8 Pilar TPM [6] 

Kigsirisin et al. [13]menyatakan bahwa dengan strategi pilar TPM dapat memotifasi seluruh 

pekerja untuk mengimplementasikan konsep zero production defects, zero breakdowns dan 

meminimalkan product losses dengan mengoptimalkan efektivitas dari peralatan. Selain itu juga 

meningkatkan keterampilan bagi operator dan petugas perawatan atau pemeliharaan. Perusahaan 

juga harus mengimplikasikan pencapaian goals dari perusahaan dengan cara penerapan daily 

maintenance yaitu pembersihan, penyetelan, serta pemeriksaan secara rutin serta peningkatan 

aktivitas dan restorasi minor pada peralatan. Pekerja yang memelihara dan memulihkan peralatan 

memerlukan keterampilan yang  tinggi. Pemberdayaan operator pertama-tama harus didasarkan 

pada pelatihan. Hal ini harus dilakukan terus menerus untuk memaksimalkan efektivitas peralatan 

guna menghilangkan kesalahan operator dan perbaikan yang tidak tepat. 

Tsai [14]mengatakan bahwa komunikasi adalah salah satu hal yang krusial. Jika mesin rusak, 

anggota grup TPM harus menghubungi tim pemeliharaan spesialis eksternal untuk mendapatkan 

dukungan teknis. Anggota tim juga harus menerima pelatihan eksternal untuk meningkatkan 

pengetahuan dan keterampilan mereka. Dengan pelatihan tambahan, anggota tim harus terus 

memperbarui keterampilan khusus mereka untuk menggunakan alat dan implementasi instrumen 
baru. Dalam sistem manusia-mesin, TPM menyediakan koordinasi untuk mengintegrasikan teknologi 

dengan pekerja.  

Untuk menerapkan TPM, informasi dan pengetahuan tentang TPM sangatlah penting, dan manajer 

tim TPM perlu mengetahui informasi dan pengetahuan ini. Setelah memahami mengenai TPM, lalu 

top management perlu mengambil keputusan untuk mengenalkan TPM di perusahaan. Pilar-pilar 

TPM berfokus pada improvement maintenance, perawatan yang terjadwal, edukasi dan pelatihan, 

early maintenance, quality maintenance, office TPM, dan safety and healthy environment. Semua model 

dari TPM berjutuan agar mencapai target yaitu zero breakdowns, zero defects, dan zero adjustment 

dengan produktivitas, kualitas, biaya, pengiriman, dan keselamatan sebagai indikator kerja, yang 

merupakan indikator kerja utama. Gambar 2 merupakan model TPM yang diajukan menjadi 

perbaikan [12].  
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Gambar 2. Model TPM yang Diusulkan [12] 

Penerapan mengenai pilar TPM dapat menghilangkan tingkat kegagalan, meningkatkan efektivitas 

mesin, dan mengurangi kerugian. Dalam studi mengenai chlorinators, tingkat kegagalan, waktu 

pemeliharaan preventif, waktu perbaikan, dan water loss berkurang, sehingga chlorinators terus 

beroperasi dengan efektivitas maksimum [13]. TPM melibatkan semua orang dan bekerja bersama, 

mengembangkan kemampuan untuk operator mesin, dan meningkatkan komunikasi antara operator 

dan teknisi, selain mengembangkan tanggung jawab operator atas penggunaan peralatan mereka 

[15]. Eswaramurthi [16] mengemukakan Japan Institute of Plant Engineering (JIPE) mengidentifikasi 

16 kerugian terbesar yang ada dan kemudian dikelompokkan menjadi enam kategori yang 

ditunjukkan pada Gambar 3. Pada tabel 1 disajikan mengenai rangkuman dari pilar TPM.  

Tabel  1. Rangkuman dari Delapan Pilar TPM [17] [18], [19] 

TPM Pillars Deskripsi Kelebihan  

Autonomous Maintenance Operator diberi tanggung jawab untuk 
melakukan perawatan dasar dari peralatan 

Operator merasa bertanggungjawab 
atas peralatan mereka, peralatan 
menjadi lebih dapat diandalkan 

Planned Maintenance 
(Keikaku-Hozen) 

Penjadwalan perawatan menggunakan 
data historis laju kegagalan dari peralatan 

Pemeliharaan dapat dijadwalkan ketika 
aktivitas produksi sedikit 

Quality Maintenance Kualitas melekat pada peralatan untuk 
mengurangi defect 

Pengurangan cacat & peningkatan 
keuntungan yang konsekuen 

Continuous Improvement 
(Kaizen) 

Menggunakan tim lintas fungsi untuk 
aktivitas perbaikan 

Meningkatkan kemampuan pemecahan 
masalah para pekerja 

Early Equipment 
Management 

Mendesain peralatan baru menggunakan 
ilmu yang dipelajari dari aktivitas TPM 
sebelumnya 

Peralatan baru mencapai potensi 
penuhnya dalam waktu yang lebih 
singkat 

Education & Training Menjembatani kesenjangan keterampilan 
dan pengetahuan melalui pelatihan bagi 
seluruh pekerja 

Karyawan memperoleh keterampilan 
yang diperlukan untuk memungkinkan 
mereka memecahkan masalah dalam 
organisasi 

Healthly, Safety & 
Environment 

Menyediakan lingkungan kerja yang ideal 
tanpa kecelakaan dan cedera 

Penghapusan kondisi berbahaya & 
tenaga kerja yang sehat 

TPM in Office Penyebaran prinsip-prinsip ke fungsi 
administratif dalam suatu organisasi 

Fungsi pendukung memahami manfaat 
perbaikan ini 

 
3. Overall Equipment Effectiveness 

Metode dari TPM yang digunakan untuk mengukur seberapa nilai efektif mesin yaitu OEE. OEE 

digunakan untuk mengevaluasi berapa besar nilai efektivitas dari peralatan dan dapat digunakan 

untuk menghilangkan faktor yang mempengaruhi kinerja mesin [7], [20]. OEE merupakan matriks 

untuk mengukur efisiensi operasi manufaktur yang dilakukan. OEE dapat digunakan sebagai 

kerangka kerja bagi dunia industri terutama pada yang ketergantungan dengan modal peralatan dan 
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biaya bahan baku. OEE dapat dinyatakan sebagai perbandingan antara kapasitas aktual mesin dibagi 

dengan kapasitas maksimum mesin pada saat berada pada kondisi terbaiknya [21]. Tujuan dari 

manajemen OEE  adalah  memaksimalkan efisiensi kapasitas yang tersedia dan menciptakan waktu 

siklus yang ideal dengan mengurangi waktu henti, kecepatan, dan defect losses [8].  

Persamaan 1 mewakili model  perhitungan OEE. Persamaan ini mencakup tiga komponen yang 

selaras dengan tujuan TPM, yaitu nihil kegagalan (diwakili oleh availability), tidak ada penghentian 

atau perlambatan kecil (diwakili oleh performance), dan tidak ada cacat cacat (diwakili oleh kualitas) 

[22]. 

𝑂𝐸𝐸 =  𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑥 𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑥 𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦               (1) 

World class menargetkan untuk standar kinerja yang dimiliki OEE sebesar 85% dikarenakan ketiga 

komponen diatas tentunya tidak dapat berjalan penuh sebesar 100%. Namun faktanya, saat ini 

sebagian besar perusahaan manufaktur masih memiliki skor berkisar 60%. Hal penting yang perlu 

ditekankan adalah jangan terpaku pada nilai absolut dari standar tersebut. Hal yang harus 

diperhatikan adalah fokus pada kemampuan meningkatkan hasil sehingga angka yang diperoleh bisa 

meningkat. Mengidentifikasi tujuan OEE yang ingin dicapai akan mendorong perbaikan proses secara 

bertahap. Tujuan itu sendiri harus merupakan tujuan yang benar-benar dapat dicapai [20]. Untuk 

nilai yang dimiliki world class OEE yaitu (1) availability: 90%, (2) Performance: 95%, (3) quality: 

99.9%, dan untuk nilai OEE keseluruhan yaitu 85.4% [20]. 

Standar acuan OEE yang telah ditetapkan oleh Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) dan 

telah digunakan di seluruh dunia. Standar berikut ini merupakan standar acuan dari OEE, yaitu: (1) 

jika nilai OEE pada tingkat 100% maka proses produksi dianggap sempurna artinya perusahaan 

manufaktur tidak mengalami cacat produk, beroperasi dengan kinerja yang cepat, tidak terjadi 

downtime pada mesin, (2) jika nilai OEE pada tingkat 85% maka produksi tergolong kelas duia, 

artinya nilai tersebut merupakan nilai yang layak untuk dijadikan target jangka panjang perusahaan, 

(3) jika nilai OEE pada tingkat 60% maka produksi dianggap wajar namun masih banyak ruang untuk 

perbaikan, (4) jika nilai OEE pada tingkat 40% maka produksi dianggap bernilai rendah sehingga 

kemajuan perbaikan dapat dilakukan dengan mudah [23]. 

 

3.1 FAKTOR-FAKTOR OEE 
Nilai OEE merupakan skala untuk efektivitas suatu instalasi dalam waktu yang tersedia yang 

digunakan untuk produksi. Nilai OEE adalah indikasi tingkat kerugian teknis secara keseluruhan. 
Selisih nilai OEE 0 atau 100% menunjukkan tingkat kerugian terkait dengan waktu pemrosesan yang 

tersedia [24]. Gambar 3 merupakan gambar perhitungan OEE [16]. Gambar 4 menunjukkan model 

waktu yang terdapat pada OEE dan kategorinya [25]. 

 
Gambar 3: Tabel perhitungan untuk OEE [16] 
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Gambar 4: Model waktu yang ada pada OEE [25] 

Availability memperhitungkan kerugian yang menyebabkan penghentian produksi yang 

direncanakan untuk jangka waktu yang cukup lama (biasanya beberapa menit atau lebih lama). Ini 

mencangkup tentang kerusakan perbaikan, pergantian penyesuaian, dan permulaan [22]. Availability 

merupakan probabilitas suatu aset mampu menjalankan fungsinya dengan memuaskan,  kapanpun 

dibutuhkan, dalam keadaan yang dinyatakan [7]. Persamaan 2 merupakan persamaan yang 

digunakan untuk menghitung nilai availability [6]. 

𝑎𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 =
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
=

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒−𝑑𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
               (2) 

Performance mempertimbangkan kerugian yang terjadi karena kinerja sistem produkis dengan 

kecepatan berjalan kurang dari maksimum yang dimungkinkan. Hal ini mencangkup siklus lambat 

dan penghentian singkat [22]. Persamaan 3 merupakan persamaan yang digunakan untuk 

menghitung nilai performance [6]. 

𝑝𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 =
𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑑 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡 

𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑡ℎ𝑒𝑜𝑟𝑖𝑡𝑖𝑐𝑎𝑙 𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒

                 (3) 

Quality dapat diartikan sebagai kemampuan untuk menghasilkan suatu produk yang sesuai 

dengan standar. Quality disini adalah perbandingan antara produk yang sesuai standar dengan total 

hasil produksi [26]. Kualitas pada matriks OEE mempunyai porsi yang mewakili unit-unit baik yang 

diproduksi sebagai persentase dari total unit yang diproduksi. Dengan kata lain kualitas adalah 

produk yang dihasilkan memenuhi persyaratan teknis yang  ditentukan oleh pelanggan [27]. 

Persamaan 4 adalah persamaan untuk menghitung nilai quality [6].  

𝑞𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 =
𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑠 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡−𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡

𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑒𝑠 𝑎𝑚𝑜𝑢𝑛𝑡
                 (4) 

Menurut Ginste et al. [28]availability pertama-tama terkait dengan pemberhentian yang tidak 

direncanakan yang berhubungan dengan kegagalan peralatan dan breakdown losses. Yang kedua 

terkait dengan waktu pemberhentian yang telah direncanakan untuk waktu set-up dan adjustment. 

Performance berfokus pada pemberhentian kecil dan idle, tetapi juga siklus lambat dikarenakan 

berkurangnya kecepatan. Quality mengidentifikasi kerugian yang terkait dengan start-up, cacat, dan 

pengerjaan ulang. 

Penelitian yang dilakukan oleh Tatar & Ingaldi [29] menggunakan dua alat peningkatan dasar yaitu 

value stream mapping dan indikator dari TPM. Tujuan utama yaitu menentukan apakah penerapan 

solusi digital akan meningkatkan efisiensi proses produksi yang dikelola sistem di UMKM. VSM 

digunakan untuk memetakan proses produksi (proses injection molding), data pada peta diperkaya 

dengan analisis komponen koefisien OEE. Kesusahan adalah pada UMKM struktur organisasi tidak 

sistematis dan proses manajemen yang tidak stabil. Dan dengan penjabaran mengenai keruggian pada 
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efficiency pada proses mengindikasi bahwa digitalisasi data perlu diperkenalkan. Berdasarkan 

analisis yang dilakukan, dapat disimpulkan bahwa visualisasi proses dengan VSM untuk variabilitas 

indikator TPM memotivasi untuk meningkatkan organisasi dan efisiensi kerja.  

Sivakumar dan Manivel [24] menyatakan bahwa dalam melakukan produksi, keputusan untuk 

melakukan pengkategorisasian atau mendiferensiasikan quality losses harus dibuat. Tetapi jika 

melakukan diferensiasi dalam kualitas, keputusan harus dibuat mengenai produksi dan tidak 

menyesuaikan dengan perencanaan produk. Namun langkah selanjutnya perusahaan harus 

memutuskan jika terjadi produk yang tidak sesuai dengan standar akan diberi perlakuan seperti apa. 

Saat dilakukan penentuan kualitas, perusahaan harus memperhitungkan apa yang masih bisa 

diperjual-belikan di pasar. Sivakumar dan Manivel melakukan penelitian di PEMAMEK dimana 

efektivitas mesin secara bertahap turun hingga 50%. Sehingga dilakukan analisis menggunakan OEE. 

Didapatkan ketiga parameter OEE meningkat 40% yang awalnya 40% menjadi 78.26%. dan dengan 

menggunakan time study, idle pada mesin selama 20 menit bisa dikurangi dimana hal ini menjadi bisa 

dihitung. Peningkatan ini juga dibarengi dengan menggunakan tenaga kerja secara tepat dan 

pengurangan pengerjaan ulang pengelasan di PEMAMEK.  

Hedman et al. [30] melakukan penelitian pada 23 perusahaan berbeda dengan objek 884 mesin 

yang ada. Tujuannya adalah mengidentifikasi faktor-faktor kritis dan potensi jebakan ketika 

dilakukannya pengukuran OEE secara otomatis. Rata-rata nilai OEE yang dihasilkan 65% dengan nilai 

tertinggi yaitu di bidang food and baverage yaitu 74%. Kerugian terbesar yang diklasifikasikan yaitu 

kerugian yang berhubungan dengan kontribusi operator. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

meskipun dalam pengukuran OEE secara otomatis mengakuisisi data yang terperinci dalam jumlah 

yang besar, sejauh mana pengukuran OEE yang dihasilkan benar-benar mencerminkan bahwa 

peralatan melakukan apa yang seharusnya dilakukan secara langsung bergantung pada seberapa baik 

perusahaan mampu menafsirkannya dan menentukan faktor yang mendasari OEE. Terlebih lagi 

setengah dari waktu hilang tidak bisa diklasifikasikan, sehingga dapat berdampak negatif terhadap 

betapa berharganya data dalam mengaragkan inisiatif perbaikan. Hal penting adalah perusahaan 

tidak menjauhkan diri dari mengelola karakteristik rinci dari proses manufaktur mereka. 

Menurut Cerco s [31] semakin besar selisih nilai availability yang dihasilkan berkorelasi negatif 

dengan perbedaan antara waktu operasi dan total waktu kerja. Selain itu, nilai quality produk 

meningkat seiring dengan menurunnya jumlah produk yang ditolak. Parameter performance 

meningkat seiring dengan jarak antara kecepatan aktual dan kecepatan teoritis. Meskipun ada 

kemungkinan perbaikan pada setiap parameter, penting untuk memahami bahwa produksi dan efek 

yang akan dihasilkan harus diimbangi. Penelitian dilakukan terkait dengan perilaku komponen OEE 

dan hubungannya dengan emisi CO2. Hasil OEE menunjukkan pengoperasian yang baik, sedangkan 

OEEE menunjukkan hasil yang jauh di bawah hasil yang dianggap valid secara teoritis, karena 

pembangkit listrik yang memiliki dampak lingkungan yang besar. Kunci hasil yang baik pada 

parameter OEEE terdapat pada parameter Sustainability yang harus sebesar mungkin. Semakin besar 

nilai OEEE maka mengindikasi bahwa manufaktur semakin ramah lingkungan.  

Mwanza & Mbohwa [12] melakukan penelitian dengan menilai sistem maintenance, yang 

digunakan untuk menentukan nilai OEE dan mengidentifikasi bagaimana performance indicator dan 

faktor kesuksesan TPM. OEE dilakukan untuk mengetahui kerugian apa saja yang terjadi sehingga 

dapat disambungkan dengan model yang akan dibuat. Hasil perhitungasn OEE menunjukkan bahwa 

nillai OEE sebesar 36.5% dengan 51% downtime yang terjadi karena kekurangan suku cadang, 33% 

karena kekurangan bahan baku, 8% karena masalah listrik dan 8% karena tidak diterapkan. Penilaian 
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terhadap sistem pemeliharaan saat ini menunjukkan bahwa perusahaan menghadapi masalah-

masalah berikut; kurangnya ketersediaan dan keandalan peralatan, waktu henti yang 

berkepanjangan, seringnya kegagalan peralatan, produksi rendah, ketidakpuasan pekerja dan 

penyebab masalah ini termasuk kekurangan suku cadang, buruknya integrasi departemen 

pemeliharaan dengan departemen lain, kurangnya pelatihan dan keterampilan yang sesuai. 

Penerapan TPM yang efektif memerlukan integrasi yang tepat antara departemen pemeliharaan 

dengan departemen lain dalam organisasi karena hal ini meningkatkan hubungan antardepartemen. 

Perusahaan harus menyipakan pondasi sebelum penerapan aktual pilar TPM melalui aplikasi 5S. 

Diperoleh hasil bahwa mengadopsi TPM dapat mengurangi kerugian dan mengurangi benda rework, 

selain itu, aktivitas pemeliharaan tidak boleh lagi dianggap sebagai fungsi terpisah dan terisolasi yang 

melakukan perbaikan.  

Tabel  2. Penelitian mengenai OEE dan TPM  

Peneliti  Penerapan OEE Penerapan TPM  

Tatar & Ingaldi  ✓  ✓ 

Sivakumar & Manivel  ✓  

Hedman  ✓  

Cercós  ✓  

Mwanza & Mbohwa  ✓  ✓ 

 

4. KESIMPULAN   
Dari uraian diatas dapat diketahui bahwa dengan menggunakan OEE mampu menemukan nilai 

efektivitas yang dimiliki peralatan maupun Perusahaan. dengan OEE juga dapat digunakan untuk 

melihat dan menganalisis kegagalan mana yang berpengaruh terhadap nilai efektivitas. Namun 

Perusahaan sendiri harus mendeskripsikan kategori-kategori dan karakteristik secara rinci dari 

proses manufakturnya, sehingga pada saat mencari penyebab kegagalan dapat mendefinisikan 

penyebab apa yang menyebabkan kegagalan tersebut. Selain itu dengan penerapan TPM sebagai 

langkah perbaikan dapat mengurangi losses yang ada di Perusahaan. Namun belum banyak 

penerapan pilar-pilar TPM dan hanya menghitung nilai OEE untuk melihat sejauh mana aktivitas 

manufaktur telah berjalan. Hal ini dapat menjadi celah dan peluang untuk penelitian yang selanjutnya 

untuk menggunakan pilar TPM sebagai rekomendasi perbaikan setelah melakukan perhitungan OEE 

dan mengetahui kegagalan-kegagalan yang terjadi.  Selanjutnya, kita dapat membuktikan lebih lanjut 

mengenai pengaruh TPM terhadap jalannya proses produksi maupun proses manufaktur yang 

terjadi, sehingga dapat diketahui bagaimana perubahan sebelum dilakukannya penerapan TPM dan 

setelah diterapkannya TPM.  
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