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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis kondisi existing sistem perawatan,
mengidentifikasi penyebab rendahnya efisiensi sistem perawatan, serta merancang usulan
penerapan Lean Maintenance Management untuk meningkatkan efisiensi sistem
perawatan mesin Bucket Elevator di PT. Wilmar Padi Indonesia. Metode yang digunakan
dalam penelitian ini meliputi Overall Equipment Effectiveness (OEE) untuk mengukur
efektivitas mesin, Six Big Losses untuk mengidentifikasi sumber kerugian terbesar,
Fishbone Diagram untuk menganalisis akar penyebab kerusakan, Pareto Diagram untuk
menentukan komponen prioritas, serta Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk
menentukan prioritas risiko berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN). Hasil
penelitian menunjukkan bahwa sistem perawatan yang diterapkan perusahaan masih
didominasi oleh corrective maintenance, sehingga menyebabkan tingginya frekuensi
downtime dan biaya pemeliharaan. Selama periode penelitian diperoleh total downtime
sebesar 2.702 menit, dengan nilai rata-rata Overall Equipment Effectiveness (OEE)
sebesar 77,28%, yang masih berada di bawah standar Japan Institute of Plant
Maintenance (JIPM) sebesar 85%. Hasil analisis Six Big Losses berbasis time losses
ekuivalen menunjukkan Reduced Speed Loss sebagai kerugian terbesar sebesar 53,43%,
diikuti Breakdown Loss sebesar 33,90%, dengan kontribusi kumulatif 87,33%.
Berdasarkan analisis Pareto dan FMEA, komponen bearing memiliki nilai Risk Priority
Number (RPN) tertinggi sehingga menjadi prioritas utama dalam tindakan perbaikan,
diikuti oleh motor, gearbox, pulley, bucket, dan belt. Usulan penerapan Lean
Maintenance Management dilakukan melalui penyusunan jadwal preventive maintenance,
inspeksi berkala, standardisasi prosedur pemeliharaan, penyediaan sparepart kritis, serta
penerapan autonomous maintenance. Implementasi usulan tersebut diharapkan mampu
mengurangi downtime, meningkatkan efektivitas mesin, menekan biaya pemeliharaan,
serta meningkatkan efisiensi sistem perawatan dan produktivitas perusahaan secara
berkelanjutan.

Kata Kunci: Lean Maintenance Management, Downtime, Overall Equipment
Effectiveness (OEE), Preventive maintenance



ABSTRACT

This study aims to analyze the existing maintenance system, identify the factors
contributing to its low efficiency, and propose the implementation of Lean Maintenance
Management to improve the maintenance system efficiency of the Bucket Elevator
machine at PT. Wilmar Padi Indonesia. The research employs several analytical methods,
including Overall Equipment Effectiveness (OEE) to measure machine effectiveness, Six
Big Losses to identify the major sources of production losses, Fishbone Diagram to
determine the root causes of machine failures, Pareto Diagram to prioritize critical
components, and Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) to assess maintenance risks
based on the Risk Priority Number (RPN). The results indicate that the company's
maintenance system is still predominantly based on corrective maintenance, resulting in a
high frequency of downtime and increased maintenance costs. During the study period,
the total downtime recorded was 2,702 minutes, with an average Overall Equipment
Effectiveness (OEE) value of 77.28%, which is below the 85% standard established by
the Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM). The Six Big Losses analysis revealed
that Reduced Speed Loss was the dominant loss at 53.43%, followed by Breakdown Loss
at 33.90%, with a cumulative contribution of 87.33%. Based on the Pareto Diagram and
FMEA analyses, the bearing component obtained the highest Risk Priority Number
(RPN), making it the highest priority for corrective action, followed by the motor,
gearbox, pulley, bucket, and belt. The proposed Lean Maintenance Management
implementation includes developing a preventive maintenance schedule, conducting
periodic inspections, standardizing maintenance procedures, ensuring the Availability of
critical spare parts, and implementing autonomous maintenance. The implementation of
these recommendations is expected to reduce downtime, improve machine effectiveness,
lower maintenance costs, enhance maintenance system efficiency, and sustainably
increase the company's productivity.

Keywords: Lean Maintenance Management, Downtime, Overall Equipment
Effectiveness (OEE), Preventive maintenance
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan industri manufaktur dan agroindustri yang semakin pesat
menuntut perusahaan untuk meningkatkan efisiensi operasional, produktivitas,
serta kualitas produk secara berkelanjutan. Persaingan industri yang semakin
kompetitif menyebabkan perusahaan tidak hanya dituntut mampu memenuhi
permintaan pasar, tetapi juga harus menghasilkan produk dengan biaya yang
efisien dan kualitas yang konsisten. Salah satu faktor yang menentukan
keberhasilan proses produksi adalah keandalan mesin dan peralatan produksi.
Mesin yang beroperasi secara optimal akan menjamin kelancaran proses produksi,
sedangkan kerusakan mesin dapat menyebabkan downtime, penurunan
produktivitas, meningkatnya biaya operasional, serta terganggunya pencapaian
target produksi.

PT. Wilmar Padi Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang pengolahan padi menjadi beras. Proses produksinya melibatkan berbagai
mesin yang saling terintegrasi mulai dari penerimaan bahan baku, pengeringan,
penggilingan, penyimpanan, hingga pengemasan. Kondisi tersebut menyebabkan
keandalan setiap mesin menjadi faktor yang sangat penting karena gangguan pada
satu mesin dapat memengaruhi keseluruhan aliran proses produksi. Oleh sebab
itu, perusahaan memerlukan sistem perawatan yang mampu menjaga ketersediaan

dan keandalan mesin agar proses produksi berlangsung secara efektif dan efisien.



Salah satu mesin yang memiliki peranan penting dalam proses produksi
adalah Bucket Elevator. Mesin ini berfungsi sebagai alat pemindah material secara
vertikal yang menghubungkan beberapa tahapan proses produksi sehingga
beroperasi secara terus-menerus dengan tingkat utilisasi yang tinggi. Kerusakan
pada Bucket Elevator akan menghambat aliran material menuju proses berikutnya
sehingga aktivitas produksi dapat terhenti. Kondisi tersebut menjadikan Bucket
Elevator sebagai mesin kritis (critical equipment) yang memerlukan sistem
pemeliharaan yang efektif.

Berdasarkan data perusahaan selama bulan Oktober 2025, Bucket Elevator
mengalami tujuh kali kerusakan dengan total downtime sebesar 470 menit atau
sekitar 7,83 jam. Jenis kerusakan yang terjadi meliputi trip system, bucket rusak,
switch limit error, motor overheat, dan pulley macet. Analisis terhadap data
menunjukkan bahwa gangguan trip system merupakan penyebab downtime
terbesar, yaitu sebanyak tiga kali kejadian dengan total waktu berhenti 195 menit
atau sebesar 41,49% dari keseluruhan downtime. Selanjutnya kerusakan bucket
menyumbang downtime sebesar 120 menit (25,53%), switch limit error sebesar 80
menit (17,02%), motor overheat sebesar 45 menit (9,57%), dan pulley macet
sebesar 30 menit (6,38%). Dengan demikian, lebih dari 67% downtime berasal
dari dua jenis kerusakan utama, yaitu trip system dan bucket rusak sehingga
keduanya menjadi prioritas utama dalam upaya perbaikan sistem perawatan.

Hasil observasi lapangan menunjukkan bahwa sebagian besar penyebab
kerusakan tersebut sebenarnya dapat dicegah melalui penerapan aktivitas
preventive maintenance yang lebih baik. Kerusakan pulley terjadi akibat

kurangnya pelumasan, gangguan trip system disebabkan oleh aliran material yang



berlebihan, chain dan belt yang kendur, sedangkan kerusakan bucket terjadi akibat
beban material yang melebihi kapasitas kerja mesin. Selain itu, switch limit error
disebabkan oleh penumpukan debu pada sensor dan motor overheat dipengaruhi
oleh rendahnya level oli. Temuan tersebut menunjukkan bahwa aktivitas inspeksi,
pelumasan, pemantauan kondisi mesin, dan perawatan berkala belum
dilaksanakan secara optimal sehingga mengakibatkan kerusakan berulang.

Permasalahan tersebut diperkuat dengan masih dominannya penerapan
corrective maintenance dibandingkan preventive maintenance. Kegiatan
perawatan umumnya dilakukan setelah mesin mengalami kerusakan sehingga
perusahaan harus menghentikan proses produksi untuk melakukan perbaikan.
Kondisi tersebut mengakibatkan meningkatnya waktu tunggu produksi,
bertambahnya kebutuhan suku cadang, meningkatnya biaya pemeliharaan, serta
menurunnya produktivitas perusahaan. Selain itu, kerusakan yang berulang
mengindikasikan bahwa tindakan perbaikan yang dilakukan belum mampu
menghilangkan akar penyebab permasalahan secara menyeluruh.

Apabila ditinjau dari perspektif Lean Manufacturing, kondisi tersebut
menunjukkan masih adanya berbagai bentuk pemborosan (waste) dalam sistem
perawatan. Pemborosan tersebut meliputi waiting akibat mesin berhenti
beroperasi, unnecessary motion dalam pencarian alat maupun suku cadang,
overprocessing karena perbaikan dilakukan secara berulang, serta defect yang
muncul akibat penurunan performa mesin. Keberadaan berbagai jenis waste
tersebut menyebabkan aktivitas pemeliharaan belum mampu memberikan nilai
tambah secara optimal dan berdampak langsung terhadap rendahnya efisiensi

operasional perusahaan.



Salah satu pendekatan yang dapat diterapkan untuk mengatasi
permasalahan tersebut adalah Lean Maintenance Management. Pendekatan ini
menitikberatkan pada eliminasi aktivitas yang tidak bernilai tambah, pengurangan
downtime, peningkatan keandalan mesin, serta optimalisasi efektivitas sistem
perawatan. Implementasi Lean Maintenance Management dapat didukung melalui
pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE), analisis Six Big Losses,
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Fishbone Diagram, Value Stream
Mapping (VSM), serta penerapan prinsip Total Productive Maintenance (TPM).
Kombinasi metode tersebut memungkinkan perusahaan mengidentifikasi
penyebab utama kehilangan produktivitas, menentukan prioritas perbaikan, serta
menyusun program preventive maintenance yang lebih terstruktur dan
berkelanjutan.

Tingginya downtime pada mesin Bucket Elevator, masih dominannya
aktivitas corrective maintenance, terjadinya kerusakan berulang, serta adanya
pemborosan dalam sistem perawatan menunjukkan bahwa efisiensi pemeliharaan
di PT. Wilmar Padi Indonesia masih perlu ditingkatkan. Berdasarkan fenomena
masalah dalam latar belakang penelitian ini, maka peneliti tertarik melakukan
penelitian dengan judul “Perancangan dan Penerapan Lean Maintenance
Management Untuk Meningkatkan Efisiensi Sistem Perawatan di PT.

Wilmar Padi Indonesia (Studi Kasus PT. Wilmar Padi Indonesia)”.



1.2 Identifikasi Masalah

Berdasarkan uraian pada latar belakang, dapat diidentifikasi beberapa

permasalahan yang terjadi pada sistem produksi PT. Wilmar Padi Indonesia

sebagai berikut :

1.3

1.

Frekuensi kerusakan mesin yang meningkat, menunjukkan bahwa
sistem perawatan (maintenance system) belum berjalan secara efektif
dan terjadwal dengan baik.

Penurunan produktivitas produksi, yang disebabkan oleh seringnya
terjadi downtime mesin serta keterlambatan proses perawatan.

Biaya perbaikan mesin yang tinggi, akibat dari perawatan yang
bersifat reaktif (breakdown maintenance) dan belum mengarah pada
sistem perawatan yang bersifat preventif maupun prediktif.
Menurunnya tingkat Availability dan efektivitas peralatan, yang
berpengaruh terhadap stabilitas output serta efisiensi proses produksi
secara keseluruhan.

Belum diterapkannya konsep Lean Maintenance Management secara
optimal, sehingga aktivitas perawatan masih mengandung banyak
waste berupa waktu tunggu, penggunaan sumber daya yang berlebihan,

serta proses perbaikan yang tidak efisien.

Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang dan identifikasi masalah penelitian di atas,

maka rumusan masalah dalam penelitian ini adalah untuk mengetahui,

menganalisis dan membuktikan sebagai berikut :



1. Bagaimana mengurangi frekuensi kerusakan mesin agar sistem
perawatan dapat lebih efektif dan terjadwal pada PT. Wilmar Padi
Indonesia ?

2. Bagaimana  meningkatkan  produktivitas  produksi  dengan
meningkatkan downtime dan memperbaiki proses perawatan mesin
PT. Wilmar Padi Indonesia ?

3. Bagaimana menurunkan biaya perbaikan melalui peralihan dari
perawatan reaktif menuju sistem perawatan preventif dan prediktif PT.
Wilmar Padi Indonesia ?

4. Bagaimana meningkatkan tingkat Availability dan efektifitas mesin
untuk menjaga stabilitas output serta efisiensi proses produksi PT.
Wilmar Padi Indonesia ?

5. Bagaimana penerapan lean maintenance management dapat
mengurangi waste pada aktivitas perawatan dan meningkatkan
efesiensi sistem perawatan di PT. Wilmar Padi Indonesia ?

1.4 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui, menganalisis

dan membuktikan sebagai berikut :

1. Pengurangan frekuensi kerusakan mesin agar sistem perawatan dapat
lebih efektif dan terjadwal pada PT. Wilmar Padi Indonesia.

2. Peningkatan produktivitas produksi dengan meningkatkan downtime

dan memperbaiki proses perawatan mesin PT. Wilmar Padi Indonesia.



3. Penurunan biaya perbaikan melalui peralihan dari perawatan reaktif
menuju sistem perawatan preventif dan prediktif PT. Wilmar Padi
Indonesia.

4. Peningkatkan tingkat Availability dan efektifitas mesin untuk menjaga
stabilitas output serta efisiensi proses produksi PT. Wilmar Padi
Indonesia.

5. Penerapan lean maintenance management dapat mengurangi waste
pada aktivitas perawatan dan meningkatkan efesiensi sistem
perawatan di PT. Wilmar Padi Indonesia.

1.5 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat penelitian yang ingin dicapai adalah sebagai berikut :

1. Bagi PT. Wilmar Padi Indonesia.

Penelitian ini dapat memberikan gambaran nyata mengenai kondisi
sistem perawatan yang sedang berjalan serta menawarkan
rekomendasi perbaikan melalui penerapan prinsip lean maintenance.
Dengan demikian, perusahaan dapat mengurangi waste, menekan
biaya perawatan serta meningkatkan keandalan dan kinerja mesin
secara berkelanjutan pada PT. Wilmar Padi Indonesia.

2. Bagi Manajemen Produksi PT. Wilmar Padi Indonesia.

Penelitian ini dapat dijadikan dasar pengambilan keputusan dalam
merancang strategi perawatan yang lebih efektif, efisien, dan sesuai

dengan prinsip keberlanjutan pada PT. Wilmar Padi Indonesia.



Bagi Peneliti.
Penelitian ini dapat menjadi acuan dalam memahami keterkaitan
antara penerapan Lean Maintenance Management, efektivitas

peralatan dan peningkatan produktivitas di lingkungan industri.

1.6 Ruang Lingkup Penelitian

Adapun ruang lingkup didalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

1.

Objek penelitian adalah sistem perawatan (maintenance system) pada

lini produksi di PT. Wilmar Padi Indonesia, khususnya kegiatan

perawatan mesin yang berpengaruh terhadap efektivitas proses

produksi.

Metode penelitian yang digunakan adalah deskriptif kuantitatif,

dengan pendekatan analisis Lean Maintenance Management dan

pengukuran Overall Equipment Effectiveness (OEE) sebagai indikator

utama efektivitas peralatan.

Variabel penelitian meliputi sebagai berikut :

a.  Availability (ketersediaan peralatan).

b.  Performance (kinerja mesin).

c.  Quality (kualitas hasil produksi), serta

d.  Faktor-faktor waste dalam aktivitas perawatan (seperti waktu
tunggu, proses pemeriksaan berulang, dan pekerjaan ulang).

Penelitian difokuskan pada sistem perawatan mesin, bukan pada aspek

keuangan atau faktor eksternal lain di luar kegiatan maintenance.



5.

Cakupan penelitian melibatkan bagian maintenance, operator produksi
dan manajemen terkait yang berperan dalam pengelolaan dan
pengawasan kegiatan perawatan mesin.

Lokasi penelitian berada di area produksi PT. Wilmar Padi Indonesia
Palembang dengan periode pelaksanaan disesuaikan dengan jadwal

kegiatan operasional dan pengumpulan data di lapangan.
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