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Abstrak — PT ABC adalah perusahaan yang bergerak
dalam pembangunan infrastruktur industri dan dikenal karena
reputasinya dalam menyelesaikan proyek besar dengan kualitas
tinggi secara efisien. Saat ini, PT ABC sedang membangun
pabrik kelapa sawit (PKS) dengan jangka waktu 12 bulan.
Proyek PKS ini masih berprogres 72% sehingga dapat
disimpulkan bahwa proyek mengalami keterlambatan.
Sehingga dalam penelitian ini akan dilakukan identifikasi
penyebab keterlambatan yang bertujuan untuk
mengidentifikasi penyebab keterlambatan atau wasfe yang
sering terjadi pada proyek PKS. Identifikasi waste ini bertujuan
memberikan rekomendasi untuk meningkatkan efisiensi dan
produktivitas perusahaan. Metode Lean Project Management
(LPM) digunakan dalam penelitian ini untuk merancang daftar
waste dalam pelaksanaan proyek. Setelah diidentifikasi bahwa
waste adalah aktivitas non-value-added yang menyebabkan
ketidakproduktifan.  Selanjutnya  dilakukan  penilaian
menggunakan metode Failure Mode and Effects Analysis
(FMEA) untuk menentukan prioritas utama yang perlu
ditangani. Pendekatan ini diharapkan membantu perusahaan
mengatasi masalah waste sehingga proyek dapat berjalan
dengan baik. Berdasarkan hasil rancangan waste response,
teridentifikasi enam aktivitas non-value-added dalam proyek
pembangunan pabrik kelapa sawit, yaitu waste waiting (cuaca
buruk, birokrasi lama, logistik tidak efisien), waste motion
(komunikasi antar pekerja kurang memadai), waste
transportation (keterlambatan material), dan waste defect
(kurangnya keahlian pekerja). Solusi untuk setiap waste telah
disusun melalui konsultasi dengan stakeholder terkait. Setelah
mengidentifikasi waste, penilaian dilakukan menggunakan
metode FMEA untuk menentukan prioritas penanganan.
Berdasarkan hasil FMEA menunjukkan bahwa faktor cuaca
buruk memiliki nilai RPN tertinggi, yaitu 648 dengan solusi
yang diberikan adalah menyusun rencana kontingensi untuk
penyesuaian jadwal dan perlindungan terhadap peralatan dan
personel
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L PENDAHULUAN

PT ABC merupakan salah satu Perusahaan yang bergerak
pada Pembangunan infastruktur industri yang berdiri sejak
tahun 2019. Perusahaan ini dikenal dengan reputasinya dalam
menyelesaikan proyek proyek besar dengan standar kualitas
tinggi dalam waktu yang efisien. Sekarang perusahaan
sedang menjalankan proyek Pembangunan Pabrik Kelapa
Sawit (PKS) yang memiliki rentang waktu 1 tahun atau 12
bulan. Pada pengerjaan proyek ini, Perusahaan konstruksi
bertanggung jawab harus menanggung kerugian dan
melakukan perbaikan jika kadar air dalam pengolahan CPO
(Crude Palm Oil) melebihi 1% selama periode operasional
pabrik yang berlangsung selama 6 bulan. Gambaran dari
proyek yang sedang dijalankan dapat dilihat pada gambar 1.1

GAMBAR 1
Layout Pembangunan PKS

Gambar 1 menjelaskan mengenai pengerjaan proyek
yang dilaksanakan pada pembangunan pabrik kelapa sawit.
Pihak klien memberikan spesifikasi yang dikerjakan PT ABC
untuk Pembangunan PKS sesuai dengan gambar I.1. Namun,
proyek ini menghadapi beberapa faktor atau tantangan yang
menyebabkan terjadinya keterlambatan seperti; cuaca
ekstrem, kendala logistik, masalah tenaga kerja, keterbatasan
dana dan lain- lainnya. Masalah utama yang dapat
diidentifikasi dalam proyek ini adalah keterlambatan seperti
yang ditunjukkan dalam gambar 1.2.
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Frogrss Pembuoganan Pabrik Kelapa Sawic

GAMBAR 2
Progres Proyek Pembangunan PKS Pada PT ABC

Pada gambar 2 terdapat 2 garis yang menggambarkan
progres Pembangunan pabrik kelapa sawit (PKS) Dimana
pada garis orange menjelaskan kondisi aktual proyek
dilapangan dan sedangkan garis biru menjelaskan plan awal
target pengerjaan proyek. Pengerjaan proyek ini berlangsung
selama 1 tahun jika proyek yang dijalankan sesuai dengan
plan yang ditentukan. Berdasarkan gambar 1.2 pengerjaan
proyek ini masih berprogres 72% sehingga dapat disimpulkan
bahwa proyek mengalami keterlambatan.

Berdasarkan hasil wawancara yang telah dilakukan
dengan narasumber terkait proyek ini yaitu manager proyek
terdapat beberapa kegiatan yang memiliki potensi untuk
mempengaruhi keberhasilan proyek dengan sesuai yang
diinginkan. Adapun risiko yang mungkin timbul akibat
kegiatan tersebut seperti cuaca ekstrim, penundaan waktu dan
rendahnya produktivitas karyawan selama pelaksanaan
proyek. Aktivitas tersebut juga telah digambarkan secara
rinci dalam bentuk diagram fishbone dalam gambar 1.3.

GAMBAR 3
Keterlambatan Proyek PKS

Dari Gambar 3 dapat diketahui bahwa terdapat beberapa
kendala atau permasalahan yang terjadi pada keterlambatan
proyek Pembangunan pabrik kelapa sawit, antara lain ;

A. Environment

Proses birokrasi yang lama dan lokasi proyek yang dekat
dengan lingkungan masyarakat serta hutan lindung
menimbulkan hambatan karena beberapa persyaratan harus
dipenuhi dengan pihak terkait, dan prosesnya kadang
memakan waktu cukup lama, sementara keadaan lingkungan
yang tidak dapat diprediksi, seperti cuaca buruk atau kondisi
tanah yang tidak stabil, ditambah dengan kurangnya keahlian
pekerja, juga dapat menyebabkan keterlambatan dalam
penyelesaian proyek.

B. Material

Keterlambatan pengiriman alat dan material yang
disebabkan oleh lokasi yang berbeda-beda serta keterbatasan
stok, ditambah dengan pengaturan logistik yang tidak efisien
dan kurang selaras, dapat menyebabkan kebingungan,
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koordinasi yang buruk antara tim proyek, serta penundaan
dalam penyelesaian tugas, sehingga proyek tidak dapat
dilanjutkan sesuai jadwal.
C. Metode

Proyek Pembangunan PKS belum menerapkan Metode
Lean Project Management (LPM) dapat menyebabkan
pemborosan sumber daya, yang berkontribusi pada
inefisiensi dan memperpanjang waktu proses dalam
pengerjaan pembangunan proyek PKS.
D. Man

Kurangnya keahlian pekerja yang berinteraksi langsung
dengan alat dan mesin dapat menyebabkan kecelakaan kerja,

yang pada akhirnya mengurangi produktivitas serta
meningkatkan tingkat absensi pekerja.
E. Information

Terjadinya miskomunikasi dapat mempengaruhi

keterlambatan proyek karena bisa menyebabkan kesalahan
dalam pelaksanaan tugas, penundaan, atau bahkan
pengulangan kerja.

Berdasarkan penjelasan sebelumnya, dapat disimpulkan
bahwa hal tersebut termasuk dalam aktivitas non value-added
atau adanya pemborosan (waste) yang dapat menyebabkan
keterlambatan dalam melaksanakan proyek dari jadwal yang
telah direncanakan dan menambah biaya anggaran. Waste
adalah suvatu kegiatan yang tidak sesuai dengan proses
rancangan kerja dan dapat berdampak negatif pada proses
berikutnya (Odi,. et al 2019). Permasalahan waste yang telah
di indentifikasi pada penjelasan sebelumnya dapat diatasi
dengan menerapkan metode Lean Project Management
(LPM). Lean Project Management merupakan suatu
pendekatan dalam merencanakan proyek yang tujuannya
untuk mengurangi pemborosan (waste), identifikasi resiko
dan menghitungkan semua kebutuhan proyek (Permatasari.,
et al 2022). Metode ini dapat diterapkan untuk menyelesaikan
berbagai pemborosan (waste) yang terjadi di proyek seperti;
waktu, sumber daya, dan biaya. Penerapan LPM ini juga
diharapkan dapat menghasilkan hasil yang lebih positif dan
efisien serta memberikan nilai baik kepada klien. Sehingga
proyek dapat berjalan dengan lancar

Penelitian ini berfokus untuk mengetahui penyebab
keterlambatan proyek atau identifikasi waste yang sering
terjadi pada PT ABC. Berikut adalah beberapa aktivitas yang
dapat dikategorikan sebagai waste pada proyek yaitu,
produksi yang tidak sesuai dengan kebutuhan, waktu tunggu
yang tidak produktif, produk yang cacat atau tidak memenuhi
persyaratan dan lain lain. Dengan mengidentifikasi waste
pada PT ABC, maka peneliti dapat memberikan rekomendasi
untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas perusahaan.

Sehingga untuk mengatasi permalasahan tersebut, dengan
menerapkan metode Lean Project Management (LPM) yang
bertujuan untuk merancang daftar waste pada pelaksanaan
proyek perusahaan, setelah diidentifikasi bahwa waste yang
terjadi adalah non-value-added activities yang menyebabkan

ketidakproduktifan dan ketidakefektifan.

IL. KAJIAN TEORI

A. Manajemen Proyek
Manajemen proyek merupakan penerapan pada
pengetahuan, keterampilan dan teknik yang digunakan dalam
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suatu kegitan sehingga bisa menghasilkan hasil yang efektif

(Project Management Institute, 2017)

Diketahui bahwa manajemen proyek adalah
pendekatan yang terorganisir untuk melaksanakan, dan
mengawasi proyek dengan tujuan agar proyek dapat selesai
dengan waktu yang telah ditentukan. Dalam proyek sering
terjadi beberapa faktor yang mempengaruhi diantaranya
adalah waktu, pekerjaan dan biaya, sehingga dengan adanya
manajemen proyek dapat mengurangi faktor yang
mempengaruhi proyek agar proyek dapat berjalan sesuai
dengan rencana (Westland, 2022). Berikut merupakan proses
dalam menjalankan proyek (Randy, 2020)

1. Inisiasi, membuat project charter yang berisikan tujuan
proyek dan persetuan memulai proyek serta menentukan
stakeholder yang dibutuhkan

2. Perencanaan, membuat jadwal anggaran, sumber daya,
risiko, dan mengembangkan Work Breakdown Structure
(WBS)

3. Pelaksanaan, Menjalankan serta mengendalikan
pekerjaan tugas untuk memastikan aktivitas proyek
berjalan sesuai dengan rencana

4. Monitoring and controlling, memantau progress proyek
agar memastikan proyek berjalan sesuai dengan yang
direncanakan dan mengendalikan perubahan yang
mungkin terjadi

5. Penutupan, Menyusun laporan akhir proyek dan
mengevaluasi pencapaian

Area pengetahuan manajemen proyek secara sederhana
dapat didefinisikan sebagai aspek kunci dari manajemen
proyek yang perlu diawasi oleh manajer proyek agar dapat
merencanakan, menjadwalkan, memantau, dan
melaksanakan proyek dengan sukses dengan bantuan tim

proyek dan pemangku kepentingan proyek (Landau, 2023).

Tahapan-tahapan kronologis yang harus dilalui oleh setiap

proyek yang disebut juga dengan kelompok proses

manajemen proyek (Project Management Institute, 2017):

1. Project Integration Management, dapat didefinisikan
sebagai kerangka kerja yang memungkinkan manajer
proyek mengoordinasikan tugas proyek, sumber daya,
pemangku kepentingan, perubahan, dan variabel.

2. Project Scope Management, dapat didefinisikan yang
mengacu pada pekerjaan yang dilakukan dalam sebuah
proyek

3. Project Time Management, dapat didefinisakan sebagai
perkiraan durasi proyek untuk selesai tepat waktu dan
pembuatan jadwal serta dapat mengetahui kemajuan
proyek

4. Project Cost Management, diartikan sebagai teknik
perkiraan biaya atau membuat anggaran proyek

5. Project Quality Management, untuk memastikan bahwa
proyek sesuai dengan kebutuhan permintaan klien

6. Project Human Resouce Management, cara mengatur
Sumber daya yang ada di proyek

7. Project Communications Management, menjelasakan
cara meningkatkan komunikasi proyek yang baik

8. Project Risk Management, cara agar dapat
meminimumkan resiko negatif dan memaksimalkan
resiko positif

9. Project Procurement Management, proses yang
dibutuhakan untuk menerima barang atau jasa dari luar
proyek
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10. Project Stakeholder Management, pihak pihak secara
individu ataupun kelompok yang dapat mempengaruhi
atau dipengaruhi oleh kepuutusan, aktifitas dan hasil dari
suatu proyek

B. Lean Projet Management
Sejarah lean management berasal dari jepang yang

dikembangkan oleh Toyota pada tahun 1950 dan diterapkan
di tahun 1970an dengan tujuan melawan krisis energi. Lean
Project Management (LPM) adalah salah satu metode yang
diterapkan perusahaan untuk meningkatkan kualitas
produksi, memperbesar value dan juga dapat mengurangi
terjadinya pemborosan (Adieb, 2020). Dengan menerapkan
metode ini, proyek dapat bekerja lebih efieisen karna bisa
mengurangi pemborosan yang terjadi pada proses
berjalannya aktivitas baik dari segi biaya, waktu maupun
sumber daya

Womack & Jones (2022) menyebutkan terdapat 5 prinsip
dalam menerapkan Lean project Management
Memahami nilai
Menggunakan value stream mapping
Mengurangi pemborosan
Meningkatkan daya tarik pelanggan
Terus melakukan perkembangan

bl 9 [ =

C. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Failure mode and effect analysis (FMEA) adalah suatu
bahan yang dapat mengidentifikasi kegagalan atau akibat dari
sebuah proses dan juga dapat mengurangi kegagalan yang
terjadi ke proses suatu sistem. Jadi dapat diketahui FMEA
adalah suatu metode yang digunakan untuk mengetahui
potensi macam kegagalan pada sebuah proses atau sistem
(Aprianto et al., 2021).

FMEA memiliki komponen utama yaitu

1. Severity, penilaian yang berhubungan dengan resiko
kegagalan atau kecacatan yang terjadi dengan melihat
seberapa besar terjadinya kemungkinan dampak yang
timbul (Wirawati & Juniarti, 2020).

2. Occurrence, menilai seberapa sering kemungkinan
kegagalan dapat terjadi, ini melibatkan skor, yang
dimana skor semakin tinggi mengartikan kemungkinan
kegagalan terjadi juga lebih tinggi (Abdillah, 2021).

3. Detection, menilai pengontrolan yang mendeteksi
kegagalan dan juga memiliki skor 1 sampai 10, semakin
sulit untuk dideteksi kegagalan maka semakin tinggi
juga rating yang diberikan (Abdillah, 2021).

Risk Priority Number (RPN) adalah ukuran potensi
kegagalan. Nilai ini ditentukan dengan mengalikan
keparahan, kejadian, dan deteksi. Nilai RPN yang lebih tinggi
menunjukkan bahwa kegagalan tersebut lebih mungkin
terjadi dan memiliki dampak yang lebih buruk. RPN
digunakan untuk menentukan prioritas penanganan
kegagalan. Kegagalan dengan nilai RPN yang tinggi harus
menjadi prioritas utama untuk ditangani (Rinoza &
Kurniawan, 2021). Rumus untuk menghitung RPN adalah
sebagai berikut;

RPN = Severity x Occurrence x Detection (IL.1)
D. Waste
Waste didefinisikan sebagai kerugian atau kehilangan

sumber daya, yaitu modal, waktu dan material (yang
berkaitan dengan tenaga kerja dan peralatan) dalam jumlah
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tertentu dan tidak menghasilkan nilai tambah atau

menguntungkan (Mudzakir., et al 2017). Contohnya

mengerjakan proses atau pengolahan yang tidak perlu,
membuat hasil produksi yang tidak sesuai kemauan
pelanggan, waktu menunggu dari beberapa kegiatan.

Menurut (Ohno, 1988) dijelaskan bahwa waste di bagi
menjadi 7 kategori :

1. Waste of Waiting, pemborosan waktu yang terjadi ketika
proses atau kegiatan dalam suatu alur kerja terhenti atau
tertunda, menunggu sesuatu untuk terjadi agar dapat
melanjutkan ke langkah berikutnya.

2. Waste of Overproduction, pemborosan ini terjadi ketika
suatu produk atau komponen diproduksi dalam jumlah
lebih banyak dari yang dibutuhkan atau lebih awal dari
waktu yang diperlukan.

3.  Waste of Overprocessing, terjadi ketika sebuah produk
atau layanan diproses lebih dari yang diperlukan oleh
pelanggan atau standar yang diperlukan

4. Waste of Defect, terjadi ketika produk atau layanan tidak
memenuhi standar kualitas yang diharapkan, sehingga
memerlukan perbaikan, pengulangan, atau bahkan
pembuangan produk yang cacat.

5. Waste of Motion, merujuk pada aktivitas yang tidak perlu
atau tidak efisien dalam proses kerja yang tidak
memberikan nilai tambah. Ini mencakup segala bentuk
gerakan yang menghambat efisiensi, seperti bergerak
terlalu jauh untuk mengambil alat, atau melakukan
langkah tambahan yang sebenarnya tidak diperlukan.

6. Waste of Inventory, merujuk pada pemborosan yang
terjadi akibat kelebihan persediaan atau inventaris yang
tidak diperlukan

7. Waste of Transportation, merujuk pada pemborosan
yang terjadi akibat pergerakan barang atau bahan yang
tidak perlu, baik itu dalam bentuk transportasi fisik atau
pemindahan produk dari satu tempat ke tempat lain

E. Diagram Fishbone

Diagram fishbone, juga dikenal sebagai diagram
ishikawa atau diagram Sebab-Akibat, adalah alat manajemen
yang berguna untuk mengidentifikasi dan mengatur
kemungkinan penyebab dari suatu masalah atau efek tertentu.
Diagram ini memiliki bentuk menyerupai tulang ikan, di
mana masalah atau efek utama ditempatkan di kepala ikan,
sedangkan berbagai kategori penyebab tersebar di sepanjang
tulang punggung ikan (Yusdinata et al., 2018)

EFFECT
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GAMBAR 4
Contoh Fishbone

Langkah-Langkah Membuat diagram fishbone;
1. Tentukan Masalah: Kenali masalah atau efek utama yang
akan dianalisis.
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2. Bentuk Tim: Ajak individu dari berbagai departemen
atau fungsi yang terkait dengan masalah untuk
berpartisipasi.

3. Brainstorming Penyebab: Adakan sesi brainstorming
untuk mengidentifikasi semua kemungkinan penyebab
masalah. Kelompokkan penyebab ini ke dalam kategori
utama.

4. Buat Diagram: Gambarkan diagram dengan masalah
utama di kepala ikan dan kategori penyebab utama
sebagai tulang. Tambahkan penyebab spesifik sebagai
sub-kategori di sepanjang tulang utama.

5. Analisis: Tinjau diagram untuk menentukan penyebab
yang paling mungkin dan tentukan prioritas untuk
tindakan perbaikan.

Keuntungan diagram fishbone

1. Struktur yang Jelas: Memungkinkan tim untuk melihat
hubungan antara masalah dan penyebabnya secara
visual.

2. Partisipatif: Mendorong keterlibatan dari berbagai
anggota tim, yang dapat memberikan perspektif yang
berbeda.

3. Identifikasi Akar Penyebab: Membantu dalam menggali
akar penyebab masalah, bukan hanya gejala.

4. Fleksibilitas: Dapat digunakan untuk berbagai jenis
masalah di berbagai industri.

F. Right Solution

Matriks evaluasi digunakan untuk memilih solusi terbaik
yang dianggap layak untuk mengatasi waste yang telah
diidentifikasi sebelumnya. Proses pemilihan solusi dilakukan
dengan menilai atau memberikan skor pada setiap solusi
hingga diperoleh solusi terbaik yang diberi kategori "GO"
dan solusi yang akan dijadikan cadangan atau diberi tanda
"NOT GO". Penilaian dilakukan dengan skala nilai dari 1
hingga 5, di mana semakin tinggi angkanya, semakin penting
waste tersebut dianggap.

Penilaian ini bertujuan untuk menentukan waste mana
yang akan menjadi prioritas utama. Setelah proses pemberian
skor selesai, langkah selanjutnya adalah melakukan
perhitungan weight score. Perhitungan ini dilakukan untuk
mendapatkan solusi terbaik, dengan kriteria pemilihannya
adalah waste yang memiliki bobot weight score tertinggi.
Berikut adalah rumus yang digunakan untuk perhitungan
weight score;

Weight Score = Weight Factor x (I1.2)
Ranking ’
G. IfThen Formulation
Teori If-Then Formulation adalah salah satu metode
untuk merumuskan hubungan antara kondisi dan hasil
tertentu dalam proses ilmiah atau manajemen. Dalam konteks
pengembangan proyek atau penelitian, teori ini digunakan
untuk menjelaskan bagaimana sebuah intervensi atau
tindakan tertentu akan menghasilkan dampak atau perubahan
yang diinginkan (Kedzia, 2018). Logika If-Then digunakan
untuk menguraikan bagaimana serangkaian intervensi akan
menghasilkan hasil akhir yang diharapkan. Penting untuk
memeriksa asumsi di balik setiap langkah [f-Then untuk
memastikan bahwa hubungan antara tindakan dan hasil
benar-benar logis dan bisa dipertanggungjawabkan.
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III. METODE

Sistematika perancangan yang digunakan untuk
menyelesaikan permasahan pada penelitian ini terdiri dari
beberapa tahapan yang diawali dengan tahap pendahuluan,
pengumpulan data, pengolahan data, analisis hasil rancangan
dan kesimpulan serta saran

Menentukan
Topik
Identifikasi
Permasalahan

|

Studi Lapangan

L
Literarur Riview

Pencrapan Lean Praject Management

| |
l

Werumuskan permasalahan dan
menentukan tujuan penelitian

Mengetahui Statement of Work
(SoW) dan Work Breakdown
Structure (WBS)

J

Identifikasi Permasalahan Waste

Pongumpulan Data

GAMBAR 5
Sistematika Rancangan

L

| }

Identifikasi Resiko menggunakan Analisis resiko menggunakan metode
fishbone if then Failure moole and Effeat Analysis (FMEA)

l Pengalanan Dala

Analisis Data Waste dan memberikan
solusi untuk mengurangi waste

Verifikasi & Validasi hasil

Kesimpuian dan Saran

Kesimpulan & Saran

GAMBAR 6
Sistematika Rancangan Lanjutan

A. Tahap Pendahuluan

Tahap ini adalah pendahuluan ataupun langkah awal
untuk mengerjakan penelitian ini. Isi dari tahap ini adalah
identifikasi masalah yaitu memahami penetilian apa yang
akan dikerjakan. Langkah yang dilakukan ditahap ini adalah
mengidentifikasi masalah, perumusan masalah, studi
lapangan, analisis, dan menentukan tujuan penelitian. Dalam
menyelesaikan tugas akhir ini, penting untuk menggunakan
literatur review yang berguna sebagai panduan penulis dalam
menyelesaikan penelitian ini. Studi lapangan juga diperlukan
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agar peneliti
berlangsung

paham kondisi lapangan yang sedang

B. Pengumpulan data

Tahap ini adalah salah satu kunci penting dalam
penelitian karena pada proses ini peneliti mengumpulkan data
atau informasi fakta yang diperlukan mentuk menjawab dari
pertanyaan penelitian atau agar tercapainya tujuan penelitian.
Pada penelitian ini peneliti mengidentifikasi waste yang
terjadi dalam proyek Pembangunan pabrik kelapa sawit.
Berikut merupakan data yang digunakan peneliti dalam
perumusan tugas akhir ;
1. Dataprimer

Data primer yang digunakan pada penelitian ini adalah
langsung dari sumbernya melalui metode wawancara dengan
manager proyek dan direktur Perusahaan dari proyek
Pembangunan pabrik kelapa sawit di PT.ABC
2. Data Sekunder

Data ini digunakan untuk penelitian tugas akhir yang
diperoleh melalui pengumpulan data proyek yang disediakan
oleh Perusahaan. Data tersebut kemudian diolah dan disusun
dalam bentuk dokumen seperti; project charter, project
scope statement, Work Breakdown Structure (WBS), dan
work breakdown structure dictionary.

C. Pengolahan Data

Proses analisis ini bertujuan untuk memberikan
informasi secara menyuluruh terkait denga apa yang sudah
dikerjakan pada penelitian ini agar lebih mudah untuk
dipahami. Dan tahap analisis yang di lakukan peneliti adalah
dengan menganalisis wasfe dan memberi solusi untuk
mengurangi waste yang ada.

D. Analisis Hasil Rancangan

Proses analisis ini bertujuan untuk memberikan
informasi secara menyuluruh terkait denga apa yang sudah
dikerjakan pada penelitian ini agar lebih mudah untuk
dipahami. Dan tahap analisis yang di lakukan peneliti adalah
dengan menganalisis wasfe dan memberi solusi untuk
mengurangi waste yang ada.

E. Kesimpulan Dan Hasil

Tahap ini merupakan tahapan terakhir dalam penelitian.
Tahapan kesimpulan dan hasil menjawab pertanyaan yang
ada di rumusan masalah dan juga pada tujuan masalah. Selain
itu juga diberikan saran yang bertujuan agar dapat
mempermudah pemahaman untuk peneliti selanjutnya.

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Project Charter

Project Charter adalah salah satu dokumen resmi secara
formal yang dibuat pada saat awal memulai pelaksanaan
proyek. Dokumen ini berisi dokumentasi tentang langkah
awal dalam proses manajemen proyek dan dokumen ini
sangat penting untuk menetapkan dasar proyek. Berikut
merupakan Project Charter pada proyek Pembangunan
pabrik kelapa sawit :
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TABEL 1
Project Charter

Project Tittle Pembangunan Pabrik Kelapa Sawit
(PKS)

Executor PT ABC

Client PT XYZ

Star Proyek 5 Juni 2023

Finish Proyek 29 Juni 2024

Manager Khairul Fahmi

Proyek

Project Value Rp 180.000.000.000

B. Work Breakdown Structure (WBS)

Work Breakdown Structure (WBS) adalah Kumpulan dari
semua pekerjaan yang harus dilakukan dalam sebuah proyek
dari mulai sampai proyek selesai. Yang bertujuan untuk
memecah proyek menjadi elemen elemen yang lebih kecil
dan lebih mudah dikelola. Berikut WBS dari proyek
Pembangunan pabrik kelapa sawit :

GAMBAR 7
WBS
C. Identifikasi Waste

Pada tahap ini waste diidentifikasi

dengan
mengelompokkan kegiatan yang tidak memberikan nilai
tambah berdasarkan faktor penyebab dan dampak yang
muncul dari waste tersebut. Berikut ini adalah penjelasan
lebih lanjut mengenai waste yang teridentifikasi dalam
proyek Pembangunan pabrik kelapa sawit:

cara

TABEL 2
Identifikasi Waste

Kurang
nya
kesadar
Kurangn | an
a dalam Kecelak
! Man l);eahlian menggu | an kerja Defect
pekerja | nakan
APD di
Lokasi
proyek
Materia | Terham
Materia Keterla | lyang batnya. Transpo
2 mbatan | udah pengerj :
1 . . rtation
material | disorder aan
tidak proyek
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datang
sesuai
waktu
yang di
janjikan
Gudang | Materia
material | yang
dan digudan
Lokasi g
proyek n;(emerl Waiting
yang ukan
cukup waktu
jauh ke
Lokasi
proye
Terjadiy | Komuni | Kesalah
a kasi an
Inform miskom | antar informa
3 . unikasi pekerja | si Motion
ation .
kurang | pekerjaa
memad | n antar
ai pekerja
Eegadl Penamb
Faktor y ahan
tanah
Cuaca waktu
longsor .
kerja
. karena
Enviro . ..
4 hujan Waiting
ntment
Hambat Proses Terham
an birokras | batnya
Perizina iyang Pengerj
lama aan
n
proyek

Pada tabel berikut dapat diketahui bahwa dalam proyek
pembagnunan pabrik kelapa sawit teridentifikasi adanya 6
Non-Value-Added Activities. Kegiatan-kegiatan ini termasuk
dalam 4 jenis waste berbeda, yaitu: waste motion, defect,
waste trasnportation dan waste waiting

D. If Then Formulation

Dari tahapan identifikasi yang telah dijelaskan
sebelumnya, ada sejumlah faktor yang dapat menyebabkan
waste dalam proyek Pembangunan pabrik kelapa sawit. Pada
tahap ini, If-Then formulation digunakan sebagai langkah
preventif lanjutan untuk menentukan tindakan yang dapat
diambil guna meminimalkan atau menghilangkan waste yang
telah diidentifikasi. Berikut merupakan penjelasan mengenai
penanggulangan yang dapat dilakukan terhadap waste yang
terjadi di proyek Pembangunan pabrik kelapa sawit:
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TABEL 3
If Then Formulation

prakiraan cuaca
dan mengatur
ulang jadwal kerja
sesuai kebutuhan.

If Then When
Mengidentifikasi
kebutuhan
pelatihan dan
melaksanakan Saat evaluasi
program kinerja
Kurangnya pengembgngan m'enunjukka'm
. keterampilan ketidaksesuaian
keahlian -
ekerja keterampilan
P Menyediakan dengan
mentor atau kebutuhan
konsultan proyek.
berpengalaman
untuk memberikan
dukungan.
Menetapkan
jadwal pengadaan
yang .leblh Ketika ada
fleksibel dan TS
indikasi
mengadakan
. keterlambatan
cadangan material. ..
Keterlambatan T pengiriman atau
. Menjalin
Material kebutuhan
hubungan erat .
material
dengan pemasok g
melebihi
untuk ketersediaan
meningkatkan ’
ketepatan waktu
pengiriman.
Menggunakan
teknologi
komunikasi
proyek yang Saat tim
terintegrasi dan mengalami
real-time (seperti kebingungann
Terjadinya softw are AR
. ... | manajemen kesalahpahaman
miskomunikasi
proyek). yang
Menetapkan mempengaruhi
proses komunikasi jadwal atau
formal seperti kualitas.
laporan mingguan
dan rapat
koordinasi.
Menyusun rencana
kontingensi untuk
penyesuaian . .
jadwal dan Ketika prakiraan
. cuaca
perlindungan menuniukkan
Faktor cuaca terhadap peralatan )
kondisi ekstrem
yang burukk dan personel.
yang dapat
Menggunakan .
mempengaruhi

operasi proyek.
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If Then When
dengan alur kerja atau
yang lebih efisien. menyebabkan
Melakukan lobi penundaan yang
atau negosiasi signifikan.
untuk
mempercepat
persetujuan dan
proses
administratif.

Mengoptimalkan
penggunaan alat
transpor.ta51 dan Saat ada
memastikan
Gudang N kekurangan
. koordinasi yang .o
material dan . : material di
. baik antar tim .
Lokasi proyek st lokasi proyek
yang IR Mengicientifikasi karel.la jarak .
jauh titik penyimpanan yang jauh dari
penyrmp gudang utama.
sementara yang
lebih dekat dengan
lokasi proyek.

E. Right Solution

Metode "Right Solution” adalah salah satu cara untuk
menentukan solusi yang paling sesuai dalam menangani
waste yang terjadi selama pelaksanaan proyek. Proses ini
melibatkan pemilihan solusi melalui penggunaan matriks
evaluasi, yang dirancang untuk membantu mengidentifikasi
pilihan terbaik berdasarkan kriteria yang telah ditentukan.
Matriks ini menerapkan penilaian atau pemberian bobot
untuk setiap solusi yang dipertimbangkan dengan dalam
skala 1 hingga 5 sesuai dengan prioritas proyek. Semakin
tinggi nilai weigh factor, semakin besar prioritas yang
diberikan. Selain itu, setiap solusi yang dievaluasi juga diberi
peringkat dalam skala 1 hingga 5. Semakin tinggi nilai
peringkat, semakin efektif atau disarankan solusi tersebut.
Penilaian setiap bobot didapatkan dari hasil diskusi dengan
stakeholder yang ada di proyek pembangunan pabrik kelapa
sawit Logas, Riau. Hasil dari penilaian memberikan nilai
yang menunjukkan solusi mana yang layak untuk diterapkan
("GO") dan mana yang sebaiknya tidak dilanjutkan ("NOT
GO").

TABEL 4
Right Solution 1

Proses birokrasi
yang lama

Mengidentifikasi
dan
menyederhanakan
proses birokrasi

Saat proses
birokrasi
menghambat
kemajuan proyek

Kurangnya keahlian pekerja
Mengidentifikasi | Menyediakan
kebutuhan mentor atau
pelatihan dan konsultan
melaksanakan berpengalaman
program untuk
pengembangan memberikan
keterampilan dukungan dan
pelatihan
Kriteria | Weigh | Rankin | Weigh | Rankin | Weigh
t g t g t
Facto Score Score
’
Biaya |3 3 8 4 12
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Kurangnya keahlian pekerja
Mengidentifikasi | Menyediakan
kebutuhan mentor atau
pelatihan dan konsultan
melaksanakan berpengalaman
program untuk
pengembangan memberikan
keterampilan dukungan dan
pelatihan
Waktu | 4 4 16 4 16
Dampak | 4 5 20 5 20
Terhada
p Hasil
Risiko | 3 3 9 3 9
Total 53 57
GO/NOT GO
SOLUTION N &Y

Pada tabel dijelaskan bahwa jika penyebab waste
kurangnya keahlian pekerja maka ada dua solusi yang
diberikan untuk mengatasinya yaitu Mengidentifikasi
kebutuhan  pelatihan dan  melaksanakan  program
pengembangan keterampilan dan Menyediakan mentor atau
konsultan berpengalaman untuk memberikan dukungan dan
pelatihan dan yang menjadi GO SOLUTION adalah
Menyediakan mentor atau konsultan berpengalaman untuk
memberikan dukungan dan pelatihan

TABEL 5
Right Solution 2

Keterlambatan Material

TABEL 6
Right Solution 3

Terjadinya miskomunikasi
Menggunakan Menetapkan
teknologi proses
komunikasi komunikasi
proyek yang formal seperti
terintegrasi dan laporan
real-time (seperti | mingguan dan
software rapat
manajemen koordinasi.
proyek).

Biaya 3 4 12 4 12

Waktu 4 4 16 3 12

Dampak | 4 5 20 3 12
Terhadap
Hasil
Risiko 3 3 9 3 9
Total 57 45
GO/NOT GO
SOLUTION co NOT GO

Pada tabel dijelaskan bahwa jika penyebab waste
terjadinya misskomunikasi maka ada dua solusi yang
diberikan untuk mengatasinya yaitu Menggunakan teknologi
komunikasi proyek yang terintegrasi dan real-time (seperti
software manajemen proyek) dan Menetapkan proses
komunikasi formal seperti laporan mingguan dan rapat
koordinasi. dan yang menjadi GO SOLUTION adalah
Menggunakan teknologi komunikasi proyek yang terintegrasi

dan real-time (seperti software manajemen proyek)

Menetapkan Menjalin
jadwal hubungan erat
pengadaan yang | dengan pemasok
lebih fleksibel untuk
dan mengadakan | meningkatkan
cadangan ketepatan waktu
material. pengiriman.
Biaya 4 3 12 3 12
Waktu 5 4 20 3 15
Dampak | 2 4 8 4 8
Terhadap
Hasil
Risiko 3 4 12 3 9
Total 52 44
GO/NOT GO
SOLUTION ¢o NOT G

Pada tabel dijelaskan bahwa jika penyebab waste
Keterlambatan material maka ada dua solusi yang diberikan
untuk mengatasinya yaitu Menetapkan jadwal pengadaan
yang lebih fleksibel dan mengadakan cadangan material dan
Menjalin  hubungan erat dengan pemasok untuk
meningkatkan ketepatan waktu pengiriman. dan yang
menjadi GO SOLUTION adalah Menetapkan jadwal
pengadaan yang lebih fleksibel dan mengadakan cadangan

TABEL 7
Right Solution 4
Faktor cuaca yang tidak terprediksi
Menyusun Menggunakan
rencana prakiraan cuaca
kontingensi dan mengatur
untuk ulang jadwal
penyesuaian kerja sesuai
jadwal dan kebutuhan
perlindungan
terhadap
peralatan dan
personel.
Biaya 5 5 25 3 15
Waktu 5 3 12 2 10
Dampak | 2 4 8 4 8
Terhadap
Hasil
Risiko 4 4 16 3 12
Total 61 45
GO/NOT GO
SOLUTION GO NOT GO

material.

Pada tabel dijelaskan bahwa jika penyebab waste
terjadinya factor cuaca yang buruk maka ada dua solusi yang
diberikan untuk mengatasinya yaitu Menyusun rencana
kontingensi untuk penyesuaian jadwal dan perlindungan
terhadap peralatan dan personel. dan Menggunakan prakiraan
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cuaca dan mengatur ulang jadwal kerja sesuai kebutuhan dan
yang menjadi GO SOLUTION adalah Menyusun rencana
kontingensi untuk penyesuaian jadwal dan perlindungan
terhadap peralatan dan personel.

TABEL 8
Right Solution 5

Proses birokrasi yang lama

Mengidentifikasi Melakukan lobi
dan atau negosiasi
menyederhanakan untuk
proses birokrasi mempercepat
dengan alur kerja persetujuan dan
yang lebih efisien. . | proses
administratif.
Biaya 4 |3 12 4 16
Waktu 5 |4 20 5 25
Dampak | 3 3 9 3 9
Terhadap
Hasil
Risiko 3 |4 12 3 9
Total 53 59
GO/NOT GO
SOLUTION NOT GO -

Pada tabel dijelaskan bahwa jika penyebab waste
terjadinya proses birokrasi yang lama maka ada dua solusi
yang diberikan untuk mengatasinya yaitu

Mengidentifikasi dan menyederhanakan proses
birokrasi dengan alur kerja yang lebih efisien. dan
Melakukan lobi atau negosiasi untuk mempercepat
persetujuan dan proses administratif dan yang
menjadi GO SOLUTION adalah Melakukan lobi
atau negosiasi untuk mempercepat persetujuan dan
proses administratif

TABEL 9
Right Solution 6

Gudang material dan Lokasi proyek
yang cukup jauh

Mengoptimalkan Mengidentifikasi
penggunaan alat titik penyimpanan
transportasi dan sementara yang
memastikan lebih dekat
koordinasi yang dengan lokasi
baik antar tim proyek.
logistik
Biaya 2 |4 8 3
Waktu |4 |4 16 3 12
Dampak |3 |4 12 3 9
Terhadap
Hasil
Risiko |3 |3 9 4 12
Total 45 39
GO/NOT GO
SOLUTION ¢o NOT GO

Pada tabel dijelaskan bahwa jika penyebab waste
terjadinya Gudang material dan lokasi proyek yang cukup
jauh maka ada dua solusi yang diberikan untuk mengatasinya
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yaitu Mengoptimalkan penggunaan alat transportasi dan
memastikan koordinasi yang baik antar tim logistik.dan
Mengidentifikasi titik penyimpanan sementara yang lebih
dekat dengan lokasi proyek. dan yang menjadi GO
SOLUTION adalah Mengoptimalkan penggunaan alat
transportasi dan memastikan koordinasi yang baik antar tim
logistic

F. Matrik Evaluasi

Langkah berikutnya dalam solusi yang tepat adalah
melakukan penilaian menggunakan matriks evaluasi terhadap
kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah (non-value-
added activities) dengan mempertimbangkan hanya satu
solusi. Proses perhitungan ini bertujuan untuk mengevaluasi
apakah solusi yang diusulkan untuk setiap kegiatan tanpa
nilai tambah sudah sesuai dengan masalah yang ada, sehingga
dapat mengurangi pemborosan yang terjadi dalam proyek.
Suatu solusi dianggap relevan dan efektif dalam menangani
pemborosan jika total dari perhitungan evaluasi mencapai 50
atau lebih dari 50. Berikut ini adalah hasil perhitungan
matriks evaluasi yang diterapkan pada kegiatan tanpa nilai
tambah dengan satu solusi yang diusulkan.

TABEL 10
Matrik Evaluasi 1
Kurangnya keahlian pekerja
Menyediakan mentor atau
konsultan berpengalaman
untuk memberikan
dukungan
Kriteria Weight Ranking Weight
Factor Score
Biaya 4 4 16
Waktu 3 4 12
Dampak 5 5 25
Terhadap
Hasil
Risiko 3 4 12
Total 65
GO/NOT GO
SOLUTION GO SOLUTION

Berdasarkan Tabel dapat dilihat bahwa total yang

didapatkan dalam perhitungan solusi sebesar 65 dimana >50.
Sehingga dapat dikatakan bahwa solusi tersebut dapat
dilakukan atau dapat dilanjutkan.

TABEL 11
Matrik Evaluasi 2

Keterlambatan Material

Menetapkan jadwal
pengadaan yang lebih
fleksibel dan mengadakan
cadangan material.
Kriteria Weight Ranking Weight
Factor Score
Biaya 5 4 20
Waktu 4 4 16
Dampak 4 5 20
Terhadap
Hasil
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Risiko 4 | 3 | B
Total 68

GO/NOT GO

SOLUTION GO SOLUTION
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Sehingga dapat dikatakan bahwa solusi tersebut dapat
dilakukan atau dapat dilanjutkan.

TABEL 14
Matrik Evaluasi 5

Berdasarkan Tabel dapat dilihat bahwa total yang i/iglsaelju]iql;?lkli)fil ii?lg lama
didapatkan dalam perhitungan solusi sebesar 68 dimana >50. .
Sehingga dapat dikatakan bahwa solusi tersebut dapat negosiasi untuk .
dilakukan atau dapat dilanjutkan. mempereepat pc'er?etu]l.lan
dan proses administratif.
TABEL 12 Kriteria Weight Ranking Weight
Matrik Evaluasi 3 Factor Score
Terjadinya miskomunikasi Biaya 5 4 20
Menggunakan teknologi Waktu 4 5 20
komunikasi proyek yang Dampak 3 3 9
terintegrasi dan real-time Terhadap
(seperti software Hasil
manajemen proyek). Risiko 4 3 12
Kriteria Weight Ranking Weight Total 61
Factor Score GO/NOT GO
Biaya | 3 3 9 SOLUTION GO SOLUTION
Waktu 4 5 20
Dampak 4 4 16 Berdasarkan Tabel dapat dilihat bahwa total yang
Terhadap didapatkan dalam perhitungan solusi sebesar 61 dimana >50.
Hasil Sehingga dapat dikatakan bahwa solusi tersebut dapat
Risiko 3 4 12 dilakukan atau dapat dilanjutkan.
Total 57
TABEL 15
DRSNS GO SOLUTION Marik Evaluasi 6
Gudang material dan Lokasi
Berdasarkan Tabel dapat dilihat bahwa total yang E/r{oyek yans lckukupjauh
didapatkan dalam perhitungan solusi sebesar 57 dimana >50. engoptima lan .
Sehingga dapat dikatakan bahwa solusi tersebut dapat penggunaan alat transpo rta§ !
dilakukan atau dapat dilanjutkan. dan memastlkan .koordl.n ast
yang baik antar tim logistik
TABEL 13 Kriteria Weight Ranking Weight
Matrik Evaluasi 4 Factor Score
Faktor cuaca yang burukk Biaya 3 4 12
Menyusun rencana Waktu 4 5 20
kontingensi untuk Dampak 4 4 16
penyesuaian jadwal dan Terhadap
perlindungan terhadap Hasil
peralatan dan personel. Risiko 5 3 15
Kriteria Weight Ranking Weight Total 63
Factor Score GO/NOT GO
Biaya 4 4 16 SOLUTION SORUUULION
Waktu 5 5 25
Dampak 4 4 16 Berdasarkan Tabel dapat dilihat bahwa total yang
Terhadap didapatkan dalam perhitungan solusi sebesar 63 dimana >50.
Hasil Sehingga dapat dikatakan bahwa solusi tersebut dapat
Risiko 4 3 12 dilakukan atau dapat dilanjutkan.
Total 69
GO/NOT GO G. Analisis Hasil Rancangan
SOLUTION GO SOLUTION Waste Response adalah hasil akhir dari rancangan yang

Berdasarkan dapat dilihat bahwa total yang
didapatkan dalam perhitungan solusi sebesar 69 dimana >50.

telah dianalisis pada tahap sebelumnya menggunakan prinsip
lean project management. Hasil yang tercantum dalam waste
response merupakan hasil analisis proyek Pembangunan
pabrik kelapa sawit mengenai jenis waste, non-value-added
activities, dampak, solution dan time. Beriikut merupakan
hasil rancangan akhir perancangan berupa waste response
yang telah dianalisis dari proyek Pembangunan pabrik kelapa
sawit:
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TABEL 16
‘Waste Response
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Menyedia
}I](aurangn Kan
kesadara rartlzztor Sebelu
n dalam
Defect | meneeu Kecelaka | konsultan m
naka%lg an Kerja | berpengala | Pelaksa
APD di man untuk naan
Lokasi memberik
royek an
proy dukungan
Menyusun
rencana
kontingens
i untuk
Terjadin Penamba penyesuai
ya tanah han an jadwal Saat
longsor dan pelaksa
waktu .
karena keria perlindung naan
hujan J an
terhadap
peralatan
dan
personel.
Melakuka
n lobi atau
Terhamb negosiasi
untuk
Proses atnya memperce Sebelu
Waiting | birokrasi | memulai - p m
royek | " dan
proy proses
administra
tif.
Mengopti
malkan
Gudang penggunaa
. n alat
material | Tertunda
ke nya Fransportas Saat
Lokasi pengerja i dan . Pelaksa
royek an memastika naan
Euku royek |
'auhp proy koordinasi
J yang baik
antar tim
logistik
Mengguna
Komuni | Kesalaha | kan
kasi n teknologi
antar informas | komunikas Saat
Motion | pekerja i i proyek pelaksa
kurang pekerjaa | yang naan
memada nantar | terintegras
i pekerja | idan real-
time

(seperti
software
manajeme
n proyek).
Material
yang Menetapk
udah di an jadwal
order pengadaan
tidak Terthamb yang lebih | Sebelu
Transpor | datang :nn?rl'a fleksibel m
tation sesuai PENEEUR | qon pelaksa
waktu N mengadak naan
proyek
yang an
telah cadangan
dijanjika material.
n
H. FMEA

Perhitungan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)
adalah hasil akhir dari rancangan yang telah dianalisis pada
tahap sebelumnya. Hasil yang tercantum dalam tabel FMEA
adalah hasil analisis yang dilakukan pada proyek
Pembangunan pabrik kelapa sawit (PKS) yang meliputi waste
priority, jenis waste, non-value-added activities, faktor
penyebab waste, perhitungan risk priority number (RPN).
RPN diperoleh dari perhitungan perkalian antara severity,
occurrence, dan detection. Perhitungan FMEA ini diperoleh
dari faktor yang sering terjadi di PT ABC sehingga
menyebabkan keterlambatan dan pemborosan waktu yang
cukup lama, selanjutnya hasil nilai dari severity, occurrence,
dan detection setiap waste didapatkan dari hasil diskusi
Bersama stakeholder proyek Pembangunan pabrik kelapa
sawit di Logas, Riau

TABEL 17
FMEA

Terjad
inya
tanah
Waitin | longs
g or
karen

Cuaca
yang 8 9 9
buruk

0 B~ N

hujan
Mater
ial

Transp yang Keterla
2 | ortatio di mbatap 7 8 7
" order Materi
tidak al

datan

N O W
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sesuai
waktu
yang
dijanji
kan
Proses
Waitin | BIrokr Hetl:rllba 2
3 asi .. 7 6 6 5
g Perizin
yang 2
lama an
Kuran
gnya
kesad
aran
dalam Kurang
meng
unak nya' ,
4 | Defect fn keahlia | 4 | 5 6 | 2
APD n 0
& pekerja
Lokas
i
proye
k
Mater
ial
yandi | Gudan
Guda g
ng materia
.. meme 1 dan
5 | Waitin | jikan | Lokasi | 4 | 4 5 (8)
J waktu | proyek
untuk yang
keseti | cukup
ap jauh
stasiu
n
Komu
nikasi
antar | Terjadi
. ekerj nya
6 | Motio | 5 kel 3| 4 | s |®
n . 0
kuran | munika
g si
mema
dai

Dari pertihungan diatas, didapatkan bahwa nilai
FMEA terendah sebesar 60 yaitu factor penyebab waste
adalah terjadinya miskomunikasi dan FMEA tertinggi adalah
sebesar 648 yaitu factor penyebab waste adalah Cuaca yang
buruk. Nilai FMEA kemudian dibagi kedalam beberapa scale
sebagai berikut;
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TABEL 18

Skala RPN
Tinggi > 500
Sedang 100 - 500
Rendah <100

Tabel ini mengidentifikasi dan memprioritaskan
waste berdasarkan tingkat keparahan, frekuensi kejadian, dan
kemampuan deteksi. Pada No 1 waste diidentifikasi sebagai
tipe "Waiting" yang disebabkan oleh terjadinya tanah longsor
karena hujan. Penyebab utamanya adalah cuaca buruk.
Tingkat Severity dinilai 8, Occurence 9, dan Detection 9,
menghasilkan RPN sebesar 648. Pada No2 , waste
diidentifikasi sebagai tipe "Waiting" yang disebabkan oleh
keterlambatan material yang dipesan tidak datang sesuai
waktu yang dijanjikan. Tingkat Severity dinilai 7, Ocuurance
8, dan Detection 7, menghasilkan RPN sebesar 392. Pada No
3, waste diidentifikasi sebagai tipe "Waiting" yang
disebabkan oleh proses birokrasi yang lama. Penyebab
utamanya adalah hambatan perizinan. Tingkat Severity 7,
Occurance 6, dan Detection 6, menghasilkan RPN sebesar
252. Pada No 4, waste diidentifikasi sebagai tipe "Defect"
yang disebabkan oleh proses Kurangnya kesadaran dalam
menggunakan APD di Lokasi proyek . Penyebab utamanya
adalah Kurangnya Keahlian pekerja . Tingkat Severity 4,
Occurance 5, Detection 6, menghasilkan RPN sebesar 120.
Pada No 5, waste diidentifikasi sebagai tipe "Waiting" yang
disebabkan oleh proses Gudang material dan Lokasi proyek
yang cukup jauh. Penyebab utamanya adalah Material yan di
Gudang memerlukan waktu untuk kesetiap stasiun. Tingkat
Severity 4, Occurrence 4, Detection 5, menghasilkan RPN
sebesar 80.Dan terakhir waste diidentifikasi sebagai tipe
"Motion" yang disebabkan oleh proses Komunikasi antar
pekerja kurang memadai Penyebab utamanya adalah
Terjadinya miskomunikasi . Tingkat Severity 3, Occurance 4,
Detection 5, menghasilkan RPN sebesar 60. . Waste dengan
RPN tertinggi dianggap paling kritis dan membutuhkan
perhatian segera untuk perbaikan

V. KESIMPULAN

Berdasarkan  hasil rancangan  waste  response,
teridentifikasi enam aktivitas non-value-added dalam proyek
pembangunan pabrik kelapa sawit, termasuk waste waiting
(disebabkan oleh kondisi cuaca buruk, proses birokrasi yang
lama, dan pengaturan logistik yang tidak efisien), waste
motion (disebabkan oleh komunikasi antar pekerja yang
kurang  memadai), waste  transportation  (terkait
keterlambatan material), dan waste defect (disebabkan oleh
kurangnya keahlian pekerja); setelah waste ini teridentifikasi,
penilaian  prioritas  penanganan dilakukan  melalui
perhitungan FMEA, dimana faktor cuaca buruk memiliki
kategori tinggi dengan nilai RPN sebesar 648, serta solusi
untuk setiap aktivitas non-value-added telah disusun melalui
konsultasi dengan stakeholder terkait, termasuk pemberian
Standard Operasional Prosedur (SOP) sebagai panduan untuk
mengurangi waste yang terdeteksi selama pengerjaan proyek
dan memiliki jadwal yang memungkinkan untuk
implementasi.
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