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ABSTRACT

Construction service providers must be prepared to face various problems
that may arise during the implementation of a construction project. Problems that
occur can be in the form of waste during project implementation which can harm
construction services. To minimize the loss of waste that occurs must be owned
by the company. In this case, researchers will conduct research on the
construction project of the Banjarmasin Sei Alalak Bridge which is the first
curved cable-stayed bridge in Indonesia. The purpose of this study was to
determine the most influential factors causing waste. In this study, researchers
used 8 variables and 84 indicators as references previously obtained from
literature studies and expert interviews. The method used by researchers to
identify the most influential factors causing waste is the method of frequency
index, severity index, and importance index as well as using existing tools in lean
construction to overcome the most influential waste. The results of this study,
obtained the most influential factors causing waste, namely; X2.6 bad weather
with index percentage 42.25%; X1.2 supervises the manufacture of concrete from
material weighing to batching plant with a percentage index of 41.17%; X1.12
tests documents with a percentage index of 41.00%
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1. PENDAHULUAN

Menurut (Putra dkk, 2018) permasalahan yang terjadi di konstruksi
merupakan suatu ketidakefisienan pada saat pelaksanaan proyek berlangsung,
dikarenakan oleh kegiatan pekerjaan yang tidak menghasilkan nilai tambah (non-
value added). Dikarenakan seringnya muncul masalah disuatu proyek pada saat
pelaksanaan, menyebabkan tingkat kegagalan dalam pelaksanaan proyek
sangatlah tinggi. Namun, jika kegagalan tersebut sering terjadi hingga berulang
kali dapat menimbulkan pemborosan (waste) yang berdampak besar dan

merugikan suatu perusahaan.
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Menurut (Koskela, 1992) waste didefenisikan sebagai “setiap bentuk suatu
ketidakefisienan yang diakibatkan dari penggunaan alat-alat, bahan material,
tenaga kerja ataupun modal yang digunakan dalam jumlah yang melebihi dari
yang telah ditetapkan pada saat pelaksanaan proses proyek konstruksi
berlangsung”. Waste pada dunia konstruksi tidak selalu terfokus pada banyaknya
pemborosan yang ditimbulkan dari bahan material proyek saja, tetapi juga terkait
dengan waste time yang tidak menambah nilai (value) kepada pihak perusahaan
ataupun owner. Waste merupakan salah satu alasan yang sangat berpengaruh atas
tidak selesainya pekerjaan dalam suatu proyek. Sehingga diperlukan metode untuk
menangani waste demi mencapai keberhasilan dalam pelaksanaan proyek. Metode
yang sesuai untuk digunakan adalah menggunakan metode pendekatam lean
construction. Dikutip dari (Suripto dan Susanti, 2021) lean construction
didefenisikan sebagai suatu prinsip yang dipakai pada dunia konstruksi dengan
meminimalkan waste seperti bahan material dan waktu, dengan tujuan untuk
meningkatkan nilai tambah (Kololu dan Camerling, 2017). Metode pendekatan ini
berupa metode yang diadopsi dari lean manufacturing dengan mengembangakan

prinsip-prinsip yang ada kedalam industri konstruksi.

1.2 Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah yang dibahas pada penelitian ini adalah sebagai
berikut:
1. Apa faktor penyebab waste yang paling berpengaruh pada proyek
Pembangunan Jembatan Sei Alalak Banjarmasin?
2. Bagaimana strategi penanganan waste yang paling berpengaruh dengan
menggunakan lean construction tools pada proyek Pembangunan Jembatan

Sei Alalak Banjarmasin?

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Untuk mengetahui factor penyebab waste yang paling berpengaruh pada

proyek Pembangunan Jembatan Sei Alalak Banjarmasin.
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2. Untuk mengetahui strategi penanganan waste yang paling berpengaruh
dengan menggunakan lean construction tools pada proyek Pembangunan

Jembatan Sei Alalak Banjarmasin.

1.4 Manfaat Penelitian
Berdasarkan tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini, diharapkan hasil
dari penelitian ini dapat berkontribusi dan bermanfaat antara lain:
1. Manfaat Akademisi
Diharapkan dengan dilakukannya penelitian mengenai faktor penyebab
waste construction dengan menggunakan pendekatan lean construction ini
dapat digunakan sebagai acuan dan masukan pada penelitian lainnya, serta
dapat memberikan konstribusi dalam meningkatkan pengetahuan keilmuan
kepada civitas akademik dalam bidang Teknik Sipil khususnya manajemen
konstruksi dengan fokusan lean construction.
2. Manfaat Praktisi
Manfaat praktisi pada penelitian ini adalah diharapkan dapat dijadikan
sebagai salah satu media referensi bagi peneliti lain kedepannya yang akan
melakukan penelitian dengan menggunakan konsep dan dasar penelitian

yang sama.

2. TINJAUAN PUSTAKA
2.1 Waste

Waste didefenisikan sebagai suatu bentuk kehilangan atau kerugian yang
dihasilkan dari segala sumber daya seperti bahan material, waktu dan biaya yang
dipicu oleh aktivitas-aktivitas yang memerlukan biaya baik secara langsung
ataupun tidak langsung namun tidak ada pertambahan nilai pada hasil akhir bagi
pihak penyelenggara dari jasa konstruksi (Formoso dkk, 2002).

Dalam buku The Toyota Way, Jeffrey K. Liker menuliskan ada 8 tipe waste
yaitu sebagai berikut:

1. Over Production
Produksi berlebihan terjadi ketika barang-barang diproduksi sebelum

diperlukan atau dipesan yang dapat menyebabkan waste seperti kelebihan



92

INFO TEKNIK,Volume 23 No. 1 Juli 2022

pekerja dan kekurangan tempat penyimpanan bahan material serta biaya
pengangkutan atau pengiriman yang bertambah karena adanya stock yang
berlebihan.

Menunggu (waktu)

Setiap kali adanya para pekerja yang hanya diam memantau mesin yang
sedang bekerja secara otomatis beroperasi atau menunggu aktivitas proses
berikutnya seperti alat, pasokan barang dan lain sebagainya.

Transportasi yang tidak perlu

Mengangkut posakan bahan material dengan jarak tempuh yang cukup jauh
dapat menciptakan ketidakefisienan, serta pengangkutan komponen jadi ke
dalam atau keluar tempat penyimpanan yang memerlukan proses.
Memproses secara berlebihan atau memproses secara keliru

Melakukan suatu pemrosesan yang tidak efisien dikarenakan suatu alat yang
buruk dan desain produk yang buruk, dapat membuat gerakan yang tidak
perlu dalam melakukan proses aktivitas produksi barang.

Persediaan berlebihan

Setiap bahan material, barang dalam proses produksi, ataupun barang yang
telah jadi yang berlebih dapat mengakibatkan waktu tunggu (lead time) yang
cukup panjang, barang yang kadaluwarsa, barang cacat/rusak, pertambahan
biaya dalam pengoperasian, serta penundaan.

Gerakan yang tidak perlu

Setiap suatu gerakan yang dilakukan para pekerja yang berlebihan saat
sedang mengerjakan suatu aktivitas kegiatan seperti contohnya mencari
suatu alat, meraih, dan menumpuk alat atau bahan.

Produksi cacat

Setiap komponen yang diproduksi mengasilkan barang rusak atau perlu
perbaikan. Repair atau rework, scarp, memproduksi barang pengganti, dan
inspeksi serta lain sebagainya.

Kreativitas karyawan yang tidak dimanfaatkan

Kehilangan waktu, ide, kemampuan, peningkatan serta kesempatan karena

tidak melibatkan atau mendengarkan masukan dari karyawan.
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3. METODE PENELITIAN

3.1 Diagram Penelitian
Diagram penelitian ini merupakan tahapan yang dilakukan pada saat
pengerjaan penelitian. Dimulai dengan penentuan topik, identifikasi
masalah, studi literatur, survei pendahuluan, proses analisis data, hingga
kesimpulan. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan penjelasan rinci
mengenai faktor penyebab waste yang paling berpengaruh serta strategi
penanganan dari faktor penyebab waste yang paling berpengaruh pada saat

pelaksanaan proyek Pembangunan Jembatan Sei Alalak Banjarmasin.

; Tahap 1:

| p@m‘l"‘ Aok | o o

| Tdentikasi Masalan |

| Analiziz Frequsncy Fidex | Tahap 3:
1 Analizis Data
| Analisis Saverzy Index |

| Aralisis Fmportanice Tndex |

Gambar 3.1 Diagram Penelitian
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Tahapan Penelitian

Tahapan yang dilakukan penulis pada penelitian berdasarkan diagram alir

penelitian, terdapat 4 tahap penelitian sebagai berikut:

1
2
3.
4

Tahap 1 berupa studi literatur
Tahap 2 berupa survei pendahuluan
Tahap 3 berupa analisis data

Tahap 4 berupa evaluasi

Teknik Analisis Data

Frequency Index (FI)

Setelah didapatkan nilai probabilitas masing-masing indikator dari
responden, maka selanjutkan dilakukan analisis frequency index sebagai
berikut:

FI(%) = % x 100

Dimana:

FI = Frequency Index

ai = Bobot yang diberikan oleh responden
ni = Jumlah responden yang menjawab skor
N = Total responden

Saverity Index (SI)
Setelah didapatkan nilai probabilitas dampak (Saverity) masing-masing
indikator dari responden, maka selanjutkan dilakukan analisis saverity index

sebagai berikut:

 aini
S1(%) = ET x 100

Dimana:

Sl = Saverity Index

ai = Bobot yang diberikan oleh responden
ni = Jumlah responden yang menjawab skor
N = Total responden

Importance Index (IMPI)
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Setelah didapatkan nilai masing-masing analisis dari frequency index dan
saverity index, maka selanjutnya dilakukan analisis importance index untuk

mendapatkan hasil presentase akhir sebagai berikut:

IMPI(%) = H%i%
Dimana:
IMPI = Importance Index
FI. = Frequency Index
Sl = Saverity Index

Hasil dari Importance Index (IMPI) setiap masing-masing indikator
diklasifikasikan sebagai berikut:
Tabel 1. Klasifikasi Presentase IMPI (Fertilia dan Andaka, 2021)

No Skala Informasi
1 Index 0% - 20% Low

2 Index 21%-40% Modarate
3 Index 41%-60% Significant
4 Index 61%-100% High

4. HASIL DAN PEMBAHASAN

Tabel 2. Rekapitulasi Hasil Perhitungan Presentase

. Indikator Faktor Penyebab Perstujuan Parah Ahli (Expert) Kesim
Variabel Kode
Waste 1 2 3 4 5 pulan
Defect X1.1 Material yang dibutuhkan Ya | Tidak | Ya | Ya | Tidak | Ya
mengalami kerusakan
X1.2 Material yang ':;]duzils sesuai standar Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
%13 Kesalahan dalam penanganan Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
material
X1.4 Alat penunjang yang rusak Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X1.5 | Penyimpanan material yang buruk Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
Defect X1.6 Kapabilitas mesin berkurang Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X1.7 SOP yang kurang teratur Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
X1.8 Proses pengerjaan yang salah Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
X1.9 Kurangnya pengawasan Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X1.10 Pekerja yang tidak fokus Ya Ya Ya Ya Ya Ya
x1.41 | Sering terjadi pemindahan Ya | Va Ya Ya | Tidak | Ya
material
X1.12 Dokumen pengujian
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. Indikator Faktor Penyebab Perstujuan Parah Ahli (Expert) Kesim
Variabel Kode W
aste 1 2 3 4 5 pulan
X2.1 Menunggu material datang Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X2.2 Menunggu peralatan datang Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X2.3 Menunggu pekerja datang Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X2.4 Perubahan desain Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X2.5 Menunggu instruksi dari Ya | Tidak | VYa Ya | Tidak | Ya
pimpinan lapangan
X2.6 Cuaca tidak mendukung Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X2.7 Keterlambatialgkgl?terlal tiba di Ya Ya Ya Ya Tidak Ya
X2.8 Kurangnya mandor Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
Waiting x2.9 | Perencanaan danpenjadwalan | o | Tigak | va Ya | Tidak | Tidak
yang buruk
X2.10 | Setup mesin/alat berat yang lama Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X2.11 Kapabilitas mesin berkurang Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X2.12 | Perpanjangan lead time produksi Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X213 Pengangkutan bahan_baku ke area Ya Ya Ya Ya Tidak Ya
produksi
X2.14 Rendahnya skill pekerja Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
x2.15 | _Pengerjaan tahap sebelumnya Ya Ya Ya Ya | Tidak | VYa
masih dalam proses penyelesaian
X2.16 | Kondisi lokasi yang tidak bagus Ya Ya Ya Ya Ya Ya
Buruknya jadwal pengiriman .
X2.17 material Ya Ya Ya Ya Tidak Ya
Keterlambatan pekerjaan
X2.18 dikarenakan kondisi alat yang
tidak baik
X3.1 Tenaga kerja yang tidak efektif Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X3.2 Keterlambat?;k;r;?terlal tiba di Ya Ya Ya Ya Tidak Ya
Unnecessary X3.3 Peralatan yang tidak sesuai Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
Inventory ' standar mutu
X3.4 Kurangnya pengawasan Ya Ya Ya Ya Tidak Ya
Tidak adanya kebijakan
X3.5 persediaan pengamanan (safety Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
stock)
x36 |  Deletakan bahan bakuyang Ya | Tidak | Ya | vYa | Tidak | Ya
kurang tepat
X3.7 Material yang lebih dari Ya | Tidak | Ya | vYa | Tidak | Ya
kebutuhan
Unnecessary X3.8 Penyimpanan melebihi volume Ya Ya Ya Ya Ya Ya
Inventory ' gudang
X3.9 Material rusal_< gklbat terlalu lama Ya Ya Ya Ya Ya Ya
disimpan
X4.1 Layout '°ka§L'S‘3;Jia yang tidak Ya | Tidak Ya Ya Ya Ya
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: Indikator Faktor Penyebab Perstujuan Parah Ahli (Expert) Kesim
Variabel Kode W
aste 1 2 3 4 5 pulan
X4.2 Kecelakaan kerja Ya Tidak Ya Tidak Ya Ya
x4.3 | Pengelolaan pombat keriayang | va | Tidak | Ya Ya | Tidak | Ya
X4.4 Pekerja tidak focus Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
Unnecessary Tidak ada tempat penyimpanan .
Motion X4.5 KhUSUS Ya Ya Ya Ya Tidak Ya
X4.6 Perletakan bahan baku kurang Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
tepat
X4.7 Rendahnya skill pekerja Ya Tidak Ya Tidak Tidak | Tidak
X4.8 | Metode kerja yang tidak konsisten Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
x4.9 | Pergerakanpekerjayangtidak |\ | Tigak | va Ya Ya | va
produktif
X4.10 | Peralatan yang tidak ergonomis Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
X5.1 Penanganan material tidak sesuai Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
standar
X5.2 Perencanaan t;:%i{nengacu pada Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X5.3 Stok bahan baku di gudang Ya | Tidak | VYa Ya | Tidak | Ya
menumpuk
X5.4 Kurangnya koordinasi Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
Over_ X5.5 Tidak adanya pen_gendallan Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
Production produksi
X5.6 Produksi lebih awal Tidak Ya Ya Tidak Tidak | Tidak
X5.7 Kehilangan material di lokasi Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X5.8 Penyimpanan material di lokasi Ya Ya Ya Ya Ya Ya
terlalu banyak
X5.9 Pekerja yang berlebihan Ya Tidak | Tidak Ya Tidak | Tidak
X5.10 Perubahan desain Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X6.1 Ketidaksesuaian peralatan Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X6.2 Ketidaksesuaian prosedur kerja Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
x6.3 | Maintenance peralatan yang Ya | Tidak | Ya Ya Ya | Ya
kurang baik
Inapprop_r late X6.4 Repair Ya Ya Ya Ya Ya Ya
processing
X6.5 Rework Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X6.6 Kurangnya rambu keamanan Tidak | Tidak Ya Ya Tidak | Tidak
X6.7 Miskomunikasi Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X6.8 Kurangnya pengawasan oleh Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
supervisor di lapangan
X6.9 SOP yang tidak teratur Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X6.10 Pekerja tidak focus Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
Inappropr late X6.11 Kesalahan entry data Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
processing
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. Indikator Faktor Penyebab Perstujuan Parah Ahli (Expert) Kesim
Variabel Kode
Waste 1 2 3 4 5 pulan
X6.12 Tenaga kerja kurang terampil Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X6.13 Kegagalan dalam Ya | Tidak | Tidak | Ya | Ya | Ya
mengkombinasikan alat
x7.1 | Material yang tidak langsung Ya | Ya Ya Ya | Tidak | Ya
menuju lokasi proyek
X7.2 Pengiriman material yang Ya | Tidak | Ya | Tidak | Tidak | Tidak
berulang
X7.3 Jauhnya jarak t.ransporta5| Ya Ya Ya Ya Ya Ya
material
X7.4 Layout lokasi ker_Ja yang tidak Ya Ya Ya Ya Ya Ya
efektif
Transportation | X7.5 Pemesanan m?;eurrl]al yang terlalu Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X7.6 Rendahnya skill pekerja Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
X7.7 Akses terbatas Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X7.8 Layout yang tidak baik Tidak | Tidak Ya Ya Ya Ya
X7.9 Jadwal pengiriman mgterlal yang Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
tidak sesuai
X8.1 Kurangnya skill tenaga kerja Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
X8.2 Adanya komplain dari publik Ya Tidak Tidak Ya Tidak | Tidak
X8.3 Gambar kerja kurang jelas Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X8.4 Koordinasi yang buruk Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
X8.5 Pekerja tidak disiplin Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
Non-Utilized X8.6 Pembagian shift kerja yang tidak Ya Tidak Ya Ya Tidak Ya
Talent merata
xg.7 | Tidakmenggunakankemampuan |y, | Tiga | Tidak | vYa Ya Ya
karyawan secara optimal
X8.8 Tidak adanya pelatihan Ya Ya Ya Ya Ya Ya
X8.9 Operator hanya f_okus pada satu Ya Ya Ya Ya Ya Ya
pekerjaan
X8.10 Waktu lembur yang berlebih Ya Tidak Ya Ya Ya Ya
Tabel 3. Rekapitulasi Hasil Kuisioner Utama
. . Frequency Saverity
Variabel Kode Indikator
112 |3 |4 112 |3]4]|5
Maintenance material beton, serta
X11 penggunaan vibrator 4 11512107 5]17313]0
Pengawasan pembuatan beton mulai
X1.2 dari penimbangan berat material 2 1212|133} 2|2|3|2]3
sampai dengan batching plant
Defect X1.3 | Kesalahan dalam penangananmaterial | 7 | 0 | 2 |0 (3| 7 |0 |3 |11
X1.4 Alat penunjang yang rusak 6402|082 |1]1]0
X1.5 Penyimpanan material yang buruk 9,11 |1|0j10/0|1(1]0
X1.6 Kapabilitas mesin berkurang 9(0(211(0]8(1(3]0]O0
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. ) Frequency Saverity
Variabel Kode Indikator
1123|451 |2 |3|4]|5
X1.7 SOP yang kurang teratur 10{0|0}|2|0|10/0]|2 |10
X1.8 Proses pengerjaan yang salah (0|02 j0l200|0]1]1]0
X1.9 Kurangnya pengawasan 2 01210 212|070
Defect X1.10 Pekerja yang tidak fokus 2 11110 113|010
X111 T'_df“k f(_)kus dan banyak alat vibrator 5 1 alolalszlsl2lo
disisi selimut karena rapatnya tulangan
X1.12 Dokumen pengujian 2 1 2 | 4|13 2 312|132
X2.1 Menunggu material datang 4 |6 | 2|0|0|5|4|3]0]0
X2.2 Menunggu peralatan datang 8 3 110|10] 9 112|0|0
X2.3 Menunggu pekerja datang 8 3 11009 112]07]0
Tidak dikerjakan sesuai desain untuk
X2.4 level cor dan juga adanya kebocoran 5 2 31|11 316|111
beton keluar bekisting
X2 5 Menunggu instruksi dari pimpinan 9 3 ololol o 112100
lapangan
X2.6 Cuaca tidak mendukung 1 2 13|65 1123|511
X2.7 Keterlambatan material tiba di lokasi 4 4 |2 |2]0]5|3|3|0]1
Waiting X2 8 Tarhambatn_ya moblllsas_,l personil 5 3 1121116 1131111
akibat pandemi
X2.10 Setup mesin/alat berat yang lama 7 2 3 /00| 8 11201
X2.11 Kapabilitas mesin berkurang 5 314|100 6|2 |4(|0]0
X2.12 Perpanjangan lead time produksi 51413007 |2|3]0]O0
X2 13 Pengangkutan bahan_baku ke area 4 5 1310lo0l s 5111110
produksi
X2.14 Kurangnya kompetensi pekerja 10| O 21 0|0j100]012]0]0O0
X2 15 Pengerjaan tahap sebelumny_a masih 8 2 >1olo 310lo0
dalam proses penyelesaian
X2.16 Kondisi lokasi yang tidak bagus 1 14]|1|0 2 14110
X2.17 | Buruknya jadwal pengiriman material 2 11110 112|110
Keterlambatan pekerjaan dikarenakan
X2.18 kondisi alat yang tidak baik ! 2 211016 3121110
X3.1 Tenaga kerja yang tidak efektif 10| O 1 0|10 1 0|0
X3.2 Keterlambatan material tiba di lokasi 4 6 |2|0|0| 5|6 |1|0]|0
X3.3 Peralatan yang ;ﬂilj( sesuai standar wolol1l1lolwl1lol1lo
X3.4 Kurang tanggapnya akan teguran 6l 3lslololelal2alolo
pengawas
Unnecessary X3.5 Tidak adanya kebijakan persediaan wlolol2lolwl1lol1!lo
Inventory pengamanan (safety stock)
X3.6 Peletakan baha?ert)):tku yang kurang wolol1l1lolwl1lol1lo
X3.7 Material yang lebih dari kebutuhan 8 2 1 (10|92 |1|0/|0
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. ) Frequency Saverity
Variabel Kode Indikator
2 | 3|4 1 (2|3 ]| 4
X3.8 | Penyimpanan melebihi volume gudang | 8 2 1 9 0
X3.9 Material ruszlf gklbat terlalu lama 7 olal1lol s 113100
isimpan
U”&e;t?zzary X4.1 | Layout lokasi kerjayang tidaksesuai | 8 | 2 |2 |0o|o| 9|2 |1]0]o0
X4.2 Kecelakaan kerja (1|0 |1}j0j12|0|0|1]0
X4.3 Pengelolaan tempat kerjayangburuk | 10 | 0 | 1 |1 |0 |11 (0 |0 |1 |O
X4.4 Pekerja tidak fokus 5 5 11107 4 111010
X4.5 | Tidak ada tempat penyimpanan khusus | 9 1 0(2|0j10|11]0]0
Un&e(;;t?(s;ary X4.6 Perletakan bahan baku kurang tepat 10 1 /110120010
X4.8 Metode kerja yang tidak konsisten 10,0012 (0] 9 111 0
X4.9 Pergerakan pekerja yang tidak sl 1l2l1lolol1l2l0lo0
produktif
X4.10 Tidak adanya pemeriksaan peralatan 8 2 1110 8 21 1]1]0
Penanganan material tidak sesuai
X5.1 standar 9|2 |1(0|0|j12(0]0]|1]0O
X5 2 Perencanaan tidak mengacu pada 8 2 11110l 9 s>lol1lo0
target
Over X5.3 Stok bahan baku di gudang 9 1 slololwl1l1lolo
Production ' menumpuk
X5.4 Kurangnya koordinasi 9 1 0(2|0j10]1|0]|1]0
X5.5 Tidak adanya daftar list barang (00|20 0]0]1]0O0
X5.7 Kehilangan material di lokasi 2 514 |1]0]3|3|3|3]0
X5.8 Penyimpanan material di lokasi terlalu 8 1 1l20lo0lwl1lol1lo
banyak
X5.10 Delay untuk pekerjaan minor 4 2 2 3|15 0|4 |12
X6.1 Ketidaksesuaian peralatan 10| 1 1170|0j212|0]0}|2]|0O0
X6.2 Ketidaksesuaian prosedur kerja 11100 1(0]10|1]|O0 0
X6.3 Maintenance petr)zlizlitan yang kurang 6 3 sl1lo0l 7 >l 21110
X6.4 Repair 4 | 4 | 21205 |3|2]|]2]0
X6.5 Rework 10| 1 oO(1(0j2121j0(|0]1]0O0
X6.7 Miskomunikasi 8 3 0O(1(0] 9 21 0]1]0
Inappropriate | g o Kurangnya evaluasi 11| o0|o|1|o|10|1]|0|1]0
processing
X6.9 SOP tidak mengacu pada tupoksi 10| 1 0 o(112(0|0|1]O0
X6.10 Pekerja tidak fokus 6 4 120|088 |2|2]|01]0O0
X6.11 Kesalahan entry data 4 1 0 2111210
X6.12 Tenaga kerja yang kurang 9 2 1lololwl1l1l0lo0
berpengalaman
X6.13 Kegagalan dalama:g;engkomblnaakan 8 3 1lololol2l1lolo
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. ) Frequency Saverity
Variabel Kode Indikator
1 3|4 |51 |2 |3]4]5
X7 1 Material yang tldgk langsung menuju 9 1111110l lol2l0lo
lokasi proyek
X7.3 Jauhnya jarak transportasi material 5 2 131210 1141210
X7.4 Layout lokasi kerja yang tidak efektif | 8 | 3 | 1 | 0 | O 211010
Transportation X7.5 Pemesanan material yang terlalu jauh 6 1 |11]3 |1 1113 |1
X7.6 Pekerja belum memiliki pengalaman 9 211|100 j12|0|212|0]0O0
X71.7 Akses terbatas 4 14 (41010 2 12010
X7.8 Layout yang tidak baik 83 |1]0]0 30110
X7.9 Jadwal pengiriman mgterlal yang tidak 8 3lol1lolol2lol1lo
sesuai
Nor}';:;:;zed X8.1 Kurangnya skill tenaga kerja w0|1]1]olol1tlol1|o0o]o0
X8.3 Gambar kerja kurang jelas 6 4 |1 |10 6 |4 |12 1]|0
X8.4 Koordinasi yang buruk 0|1 (0}1(0j210|212j1]0]|0O0
X8.5 Pekerja tidak disiplin 83 |0|1|0|9|2|1]0]0O0
Non-Utilized X8.6 Pembagian shift kerja yang tidak 8 sl 2lololol2lol1lo
Talent merata
X8.7 Tidak menggunakan kemampuan 4 s 121110l 6!l3!3lo0lo
karyawan secara optimal
X8.8 Tidak adanya pelatihan 9 2|10|1j0j10|1|0|1]0O0
X8.9 Operator hanya fpkus pada satu 6 s l2lololsl2l2lolo
pekerjaan
X8.10 Waktu lembur yang berlebih 7 2 2 11|10 8 21 1]1]0

Tabel 4. Frequency Score

Frequency index
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Tabel 5. Saverity Score
Saverity Index
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Tabel 5. Impotance Score

Importance Index
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5. KESIMPULAN

Berdasarkan latar berlakang dan permasalahan penelitian ini, maka

kesimpulan yang didapatkan dari hasil dan pembahasan adalah:

1. Dari total 84 indikator yang digunakan peneliti pada penelitian ini
didapatkan 3 indikator faktor penyebab waste yang paling berpengaruh
yaitu;

1) X.2.6 Cuaca yang tidak mendukung (waiting) dengan hasil akhir
presentase 42.25%.
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2) X1.2 Pengawasan pembuatan beton mulai dari penimbangan berat
material sampai dengan batching plant (defect) dengan hasil akhir
41.17%.

3) X1.12 Dokumen pengujian (defect) dengan hasil akhir 41.00%.
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