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ABSTRAK

Industri pengecoran logam merupakan salah satu sektor penting dalam mendukung
perkembangan manufaktur nasional, terutama dalam penyediaan komponen otomotif dan mesin
industri. Namun demikian, proses produksinya tidak terlepas dari berbagai risiko yang dapat
berdampak pada kualitas, waktu dan biaya produksi. Permasalahan yang umum terjadi di
industri ini antara lain keterlambatan pengiriman bahan baku, kerusakan mesin, serta kesalahan
prosedur kerja yang dilakukan oleh operator. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi
dan menganalisis risiko-risiko tersebut serta menyusun perusahaan. Pendekatan yang
digunakan adalah metode House of Risk, yang menggabungkan identifikasi sumber risiko (risk
agent) dan kejadian risiko (risk event), kemudian menentukan prioritas penanganan
berdasarkan nilai Aggregate Rise Potential. Pengumpulan data dilakukan melalui observasi,
serta diskusi kelompok terarah Focus Group Discussion dengan para ahli dari perusahaan
pengecoran logam. Hasil penelitian menunjukkan terdapat lima agen risiko utama yang perlu
diprioritaskan penanganannya karena kontribusinya yang dominan terhadap risiko keseluruhan.
Selanjutnya, dirumuskan sejumlah strategi mitigasi yang diarahkan untuk menekan
kemungkinan dan dampak dari agen-agen risiko tersebut. Rekomendasi ini diharapkan dapat
dijadikan acuan perusahaan dalam memperbaiki sistem pengendalian risiko di masa mendatang.

Kata Kunci: Manajemen Risiko, House of Risk, Pengecoran Logam
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri pengecoran logam memainkan peranan penting dalam mendukung berbagai sektor
ekonomi, termasuk otomotif, konstruksi, dan alat berat. Keberadaan sektor ini sangat vital
karena memproduksi komponen-komponen kunci yang digunakan dalam berbagai proses
manufaktur lainnya. Pengecoran logam adalah proses pembuatan objek yang melibatkan
beberapa proses, mulai dari pembuatan pola dan cetakan, kemudian dilanjutkan dengan
peleburan, menuang, pembongkaran, hingga pembersihan hasil coran (Andika et al., 2021).
Namun, kompleksitas dalam rantai pasok industri pengecoran logam menghadirkan berbagai
tantangan yang membutuhkan perhatian khusus, terutama terkait risiko yang dapat mengganggu
efisiensi dan keberlangsungan operasional.

Rantai pasok adalah serangkaian kegiatan atau jaringan kolaborasi dalam pengadaan
barang atau jasa yang saling berhubungan dan bekerja sama untuk memproduksi serta
mendistribusikan barang atau jasa (Maulani et al., 2014). Dengan strategi rantai pasok yang
tepat perusahaan dapat mencapai efisiensi dan dapat bersaing dengan perusahaan lain
(Magdalena, 2019). Sehingga gangguan dan risiko yang dapat terjadi akan dapat dihindari
dengan memiliki kolaborasi antarmitra rantai pasok. Risiko adalah suatu bentuk ketidakpastian
mengenai situasi yang mungkin apa yang akan terjadi di masa depan, dimana keputusan yang
diambil didasarkan pada berbagai pertimbangan yang ada saat ini (Magdalena, 2019). Dan
dalam rantai pasok pastinya memiliki risiko yang dapat merugikan perusahaan, perusahaan
harus dapat menimalisir akan kerugian yang terjadi pada perusahaannya dengan menganalisis
risiko-risiko yang akan terjadi.

Salah satu industri pengecoran logam adalah CV. Fatma Karya Indah yang terletak di
Kecamatan Ceper, Kabupaten Klaten, Jawa Tengah. CV. Fatma Karya Indah sendiri bergerak
dalam bidang pengecoran logam maupun alumunium yang mencakup produk yang spesial
seperti lampu-lampu antik untuk jalan dan taman, serta berbagai barang pesanan lainnya.
Perusahaan ini memproduksi dengan sistem Make to order yang artinya perusahaan akan
memproduksi barang ketika mendapat pesanan dari konsumen. Di Kecamatan Ceper sendiri
banyak sekali perusahaan-perusahaan yang berfokus pada bidang pengecoran logam, sehingga

persaingan yang ketat tantara perusahaan-perusahaan ini menjadi tantangan tersendiri. Dengan



kondisi pasar yang sangat kompetitif dan permintaan yang fluktuatif, perusahaan menghadapi
tantangan dalam mengelola kapasitas, pasokan bahan baku, dan proses produksi. Permasalahan
dalam rantai pasok seperti kesalahan penjadwalan produksi, keterlambatan pengiriman, cacat
produk, produk mengalami kerusakan saat pengiriman, serta stok yang tidak sesuai kebutuhan
menyebabkan perusahaan tidak mampu memenuhi sebagian permintaan konsumen. Data
jumlah produksi kursi taman CV. Fatma Karya Indah pada tahun 2024 dapat dilihat pada
gambar 1.1:

Jumlah Produksi (Kursi Taman) tahun 2024
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Gambar 1. 1 Jumlah produksi tahun 2024.

Gangguan dalam proses rantai pasok selama tahun 2024 berpotensi menimbulkan
opportunity loss, yaitu hilangnya potensi pendapatan yang seharusnya dapat diperoleh
perusahaan sekitar 300 juta. Estimasi kerugian berupa loss opportunity sekitar 300 juta
diperoleh berdasarkan hasil fokus group discussion dengan 3 expert perusahaan yang memiliki
peran langsung dalam kegiatan operasional dan pengambilan keputusan. Informasi ini tidak
tercatat dalam laporan keuangan atau dokumen historis formal perusahaan, melainkan
disampaikan secara lisan dalam sesi focus group discussion. Sampai saat ini juga, perusahaan
belum memiliki sistem pencatatan risiko yang terdokumentasi secara formal dalam kegiatan
rantai pasok. Risiko-risiko yang diungkapkan antara lain mencakup keterlambatan pengiriman
bahan baku, ketidakpastian jumlah permintaan konsumen, perubahan mendadak dalam

kapasitas produksi, hingga ketidaksesuaian spesifikasi material. Seluruh informasi ini bersifat



empirik, diperoleh dari pengalaman kerja para expert selama bertahun-tahun, karena
perusahaan belum memiliki sistem pelaporan risiko yang terdokumetasi secara formal.
Sehingga CV. Fatma Karya Indah harus memperhatikan terhadap risiko-risiko yang akan terjadi
dengen permasalahan yang terjadi agar perusahaan tidak mengalami hal tersebut. Terlebih
perusahaan CV. Fatma Karya Indah ini belum dilakukanya identifikasi risiko pada aktivitas
rantai pasok yang ada. Gangguan dalam rantai pasok dapat memberikan dampak negatif yang
berkepanjangan bagi perusahaan dan banyak dari mereka tidak mampu mengatasi masalah ini
dengan cepat.

Berdasarkan latar belakang permasalahan tersebut, maka diperlukannya penerapan
manajemen risiko pada rantai pasok perusahaan dengan didasarkan pada ISO 31000:2018 yang
dapat mencegah risiko-risiko terjadi pada aktivitas rantai pasok CV. Fatma Karya Indah. Maka
dari itu tujuan dari penelitian ini yaitu membuat strategi mitigasi risiko rantai pasok pada CV.
Fatma Karya Indah dengan pendekatan House of Risk. Tujuannya adalah untuk menentukan
Tindakan yang paling efektif dalam mengelola risiko yang mengidentifikasi risiko yang terjadi
(Pujawan & Geraldin, 2009). Dalam metode House of Risk, terdapat dua tahap yang dilakukan
yaitu House of Risk 1 dan House of Risk 2. Tahap pertama House of Risk 1, digunakan untuk
mengidentifikasi risiko yang perlu diprioritaskan untuk Tindakan pencegahan. Untuk
menentukan prioritas risiko tersebut, dapat diterapkan diagram Pareto dengan prinsip 80:20,
dimana 80% dari masalah yang muncul akan dipilih untuk dicari solusinya. Selanjutnya, House
of Risk 2 digunakan untuk menentapkan prioritas tindakan mitigasi berdasarkan tingkat
efektivitasnya serta kemampuan perusahaan dalam menerapkan langkah-langkah preventif
tersebut. Dan untuk memperjelas pemetaan aktivitas dan titik risiko dalam rantai pasok,
digunakan model SCOR, Model SCOR ini terdiri dari lima komponen utama dalam rangkaian
proses yang terintegrasi, yaitu Rencana (Plan), Sumber (Source), Produksi (Make), Pengiriman
(Deliver), dan Pengembalian, dan (Return) (Jannah et al., 2018). Perlu ditegaskan bahwa model
SCOR disini hanya berfungsi sebagai alat bantu untuk memetakan proses rantai pasok secara
lebih sistematis, bukan sebagai metode utama. Sehingga dengan dilakukannya penelitian ini
dapat menjadi pertimbangan perusahaan dalam menentukan prioritas risiko dengan baik dan
tepat yang akan mungkin terjadi yang dapat menyebabkan kerugian perusahaan CV. Fatma

Karya Indah.



1.2 Rumusan Masalah
CV. Fatma Karya Indah masih belum sepenuhnya menyadari adanya potensi ketidakpastian
atau risiko yang dapat muncul dalam proses rantai pasok. Kondisi ini menyebabkan tidak
dapatnya perusahaan memaksimalkan pesanan yang ada, sehingga perusahaan mengalami
kerugian. Oleh karena itu, diperlukan upaya penanganan risiko pada rantai pasok melalui
perancangan langkah-langkah mitigasi yang tepat. Berdasarkan dari latar belakang penelitian,
berikut merupakan rumusan masalah dari penelitian ini:

1. Risiko apa saja yang terdapat pada rantai pasok CV. Fatma Karya Indah?

2. Bagaimana tingkat prioritas risiko berdasarkan metode House of Risk?

3. Apa saja tindakan mitigasi yang dapat dilakukan untuk mengurangi risiko pada rantai

pasok CV. Fatma Karya Indah?

1.3 Tujuan Penelitian
Berikut merupakan tujuan dari penelitian ini:
1. Mengidentifikasi potensi risiko dan faktor penyebab yang mungkin muncul dalam
proses rantai pasok CV. Fatma Karya.
2. Menganalisis risiko yang menjadi fokus utama dalam aktivitas rantai pasok CV. Fatma
Karya Indah
3. Merancang dan memberikan rekomendasi tindakan mitigasi yang dapat diterapkan

untuk mengatasi risiko yang mungkin terjadi.

1.4 Manfaat Penelitian
Berikut merupakan manfaat dari penelitian yang dilakukan:
1. Manfaat bagi perusahaan:
Hasil dari penelitian yang dilakukan oleh penulis dapat bermanfaat untuk perusahaan
untuk mengetahui risiko apa saja yang akan muncul pada aktivitas rantai pasok dengan
menggunakan metode SCOR dan House of Risk, sehingga dapat meminimalisir risiko-
risiko yang akan terjadi nantinya.
2. Manfaat bagi penelitian selanjutnya
Hasil dari penelitian yang dilakukan oleh penulis dapat bermanfaat untuk peneliti
selanjutnya yang memiliki topik yang sama untuk menjadikan acuan menghasilkan
penelitian yang lebih baik kedepannya.



1.5 Batasan Penelitian

Pada penelitian yang dilakukan memiliki batasan penelitian agar penelitian lebih terarah dan

sistematis. Berikut merupakan batasan penelitian yang ada sebagai berikut:

1.
2.

Penelitian ini dilakukan di CV. Fatma Karya Indah

Objek penelitian yang dilakukan berfokus pada aktivitas rantai pasok dari CV. Fatma
Indah tersebut.

Produk yang diteliti dalam penelitian ini difokuskan pada salah satu produk CV. Fatma
Karya Indah, yaitu kursi taman, sebagai representasi aktivitas rantai pasok perusahaan.
Pemasok (supplier) yang menjadi fokus penelitian berasal dari satu sumber utama yaitu
pemasok bahan baku dari Surabaya, untuk menyederhanakan analisis pada aspek
pengadaan

Pelanggan yang dianalisis adalah pelanggan dari proyek pemerintah, karena memiliki
pola permintaan dan spesifikasi produk yang lebih konsisten dibandingkan segmen
pasar lainnya.

Analisis dan pengelolaan risiko dilakukan dengan pendekatan House of Risk

Penelitian ini akan difokuskan pada usulan mitigasi risiko.
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2.1 Kajian Literatur

Kajian literatur mencakup penelitian-penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh peneliti lain,
yang dapat digunakan sebagai referensi bagi peneliti dengan topik penelitian yang relevan.
Sudah ada beberapa penelitian-penelitian dengan tema yang serupa terhadap permasalahan
rantai pasok suatu perusahaan dengan sektor industri yang berbeda-beda.

Dapat dilihat dalam Tabel 2.1 penelitian dalam permasalahan rantai pasok suatu
perusahaan sudah pernah dilakukan dengan sektor industri berbeda-beda seperti sektor industri
makanan (sumantri & Marwati, 2023; Handayani & Yusuf, 2022; Manihuruk, 2022; Oktarina
& Gunawan, 2023; Fitriandini, 2024), kehutanan (Rachmalia, 2022; Widiaswanti & llhamsah,
2023) manufaktur (Trenggonowati, 2020), minuman (Wahyuni & Suprapti, 2023) dan
agroindustry (Rizqi & Jufriyanto, 2020). Dalam penelitian tersebut, metode yang lebih banyak
digunakan dalam pengumpulan data adalah metode wawancara, untuk pengolahan data dalam
menyelesaikan masalah penelitian tersebut berbeda-beda. Metode yang digunakan dalam
pengolahan data untuk menyelesaikan masalah penelitian terdahulu menggunakan beberapa
metode House of Risk (sumantri & Marwati, 2023; Rachmalia, 2022; Wahyuni & Suprapti,
2023; Widiaswanti & llhamsah, 2023; Oktarina & Gunawan, 2023; Fitriandini, 2024), Failure
Mode and Effects Analysis (FMEA) (Handayani & Yusuf, 2022; Trenggonowati, 2020; Rizqi
& Jufriyanto, 2020) dan DEMATEL (Manihuruk, 2022).

Penelitian ini berbeda dari penelitian sebelumnya dalam hal lokasi, jenis industri dan
metode yang digunakan. Lokasi penelitian yang dilakukan adalah CV. Fatma Karya Indah, yang
masuk kedalam industri logam dengan membuat berbagai produk seperti lampu antik, kursi
taman, manhole, dan lainnya dengan proses pengecoran logam. Pemilihan perusahaan tersebut
didasarkan pada masalah yang terjadi pada rantai pasokan perusahaan tersebut yang dapat
menyebabkan permasalahan serta risiko yang lebih parah. Selanjutnya Adapun perbedaan besar
dari penelitian yang sebelumnya, para peneliti terdahulu melakukan penelitian dengan
melakukan wawancara dengan daftar pertanyaan atau survei dengan kuesioner, tetapi dalam
penelitian ini menggunakan dengan cara focus group discussion dengan dilibatkannya para
expert yang bekerja di CV. Fatma Karya indah yang telah memahami aktivitas rantai



pasokannya. Selain itu, metode pengolahan data yang dilakukan yaitu metode House of Risk
karena penelitian ini berfokus pada bagaimana mitigasi risiko pada rantai pasok.



Berikut merupakan perbandingan antar penelitian terdahulu dengan penelitian yang dilakukan pada tabel 2.1:

Tabel 2. 1 Kajian literatur.

) ] Metode
Penulis Sektor Objek Metode
Judul ) o Pengolahan
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Data
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2022)
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Metode AHP dan
FMEA
Model Evaluasi Risiko
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(Manihuruk,
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2022) .
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Integrasi Grey System
Theory, Dematel, dan
ISM
Manajemen Risiko
(Rachmalia et Rantai Pasok Getah )
Kehutanan  Rantai Pasok \ \
al., 2022)

Pinus Dengan Model

House of Risk



) ) Metode
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(Tahun) Industri Penelitian ~ Pengumpulan Data
Data
FGD Wawancara HOR FMEA DEMATEL
Analysis and strategy
of supply chain risk
_ mitigation using fuzzy
(Lintang ]
) failure mode and )
5. Trenggonowati _ Manufaktur ~ Rantai Pasok \ \
effect analysis (fuzzy
et al., 2020)
FMEA) and fuzzy
analytical hierarchy
process (fuzzy AHP)
Risk Mitigation
Analysis in the Supply
Chain of Halal Produk
Sri Wahyuni & MSMEs Using the
( Y J Minuman  Rantai Pasok \ \

Suprapti, 2023) HOR (House of Risk)
Method At UD. Al-

Manshurien

10



) ) Metode
Penulis Sektor Objek Metode
Judul ] - Pengolahan
(Tahun) Industri Penelitian ~ Pengumpulan Data
Data
FGD Wawancara HOR FMEA DEMATEL
Manajemen Risiko
Rantai Pasok lkan
Bandeng Kelompok
Tani Tambak
(Akhmad Bungkak dengan
Wasiur Rizqi & Integrasi Metode ] ] )
_ _ Agroindustri  Rantai Pasok \ \
Moh Jufriyanto, Analytic Network
2020) Process (ANP) dan
Failure Mode and
Effect Analysis
(FMEA)
Analysis And
(Ernaning Improvement of Drug
8.  Widiaswanti, Supply Chain Risk Kehutanan  Rantai Pasok \ \
Heri Awalul Management Using

Ilhamsah, 2023)

House of Risk (HOR)

11



) ) Metode
Penulis Sektor Objek Metode
Judul ] - Pengolahan
(Tahun) Industri Penelitian ~ Pengumpulan Data
Data
FGD Wawancara HOR FMEA DEMATEL
And Analytical
Hierarchy Process
(AHP) Approaches
House of Risk (HOR)
9. Oktarina & Analysis as a Suppl
( _ Y o pp. ¥ Makanan  Rantai Pasok \ \
Gunawan, 2023) Chain Risk Mitigation
Method at CV. XYZ
Risk Management
o Analysis in Snake
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) ) Metode
Penulis Sektor Objek Metode
Judul ] - Pengolahan
(Tahun) Industri Penelitian ~ Pengumpulan Data
Data
FGD Wawancara HOR FMEA DEMATEL

Mitigasi Risiko dalam

Rantai Pasok Industri
Dandy Fri Pengecoran Logam

11 y. J J Manufaktur — Rantai Pasok \

Subagja dengan Pendekatan

House of Risk (CV.
Fatma Karya Indah)




2.2 Landasan Teori
2.2.1 Risiko

Risiko menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia (KBBI) adalah hasil yang kurang
menyenangkan (merugikan,membahayakan) dari suatu Tindakan atau perbuatan. Risiko adalah
suatu bentuk ketidakpastian mengenai situasi yang mungkin apa yang akan terjadi di masa
depan, dimana keputusan yang diambil didasarkan pada berbagai pertimbangan yang ada saat
ini (Magdalena, 2019). Dan menurut (Qintharah, 2019) risiko dapat dipahami sebagai
sekumpulan tantangan yang perlu dihadapi. Salah satu karakteristik dari tantangan ini adalah
bahwa setiap keputusan yang di buat selalu mengandung risiko. Meskipun risiko tidak memiliki
wujud fisik, ia tetap berkaitan erat dengan tujuan yang ingin kita capai. Ada beberapa kategori

untuk risiko itu sendiri menurut (Harimurti, 2006) , yaitu:

1.

4.
Risiko bahaya adalah risiko yang muncul akibat kecelakaan fisik yang tidak terduga, seperti

bencana alam dan pencurian, serta risiko yang disebabkan oleh kerusakan pada asset

Risiko Keuangan (Financial Risk)

Risiko keuangan adalah risiko yang muncul akibat fluktuasi nilai mata uang, kenaikan
suku bunga, dan pemberian kredit yang dapat berdampak pada kesehatan keuangan
perusahaan. Risiko-risiko ini akan berkontribusi pada peningkatan risiko finansial,
yang dapat memberikan efek langsung pada kondisi tersebut.

Risiko Strategi (Strategic Risk)

Risiko strategi adalah risiko yang terkait dengan proses pengambilan keputusan
strategis perusahaan, serta kebijakan politik dan regulasi yang ada, dapat berdampak
pada nilai dan reputasi perusahaan tersebut.

Risiko Operasional (Operational Risk)

Risiko operasional adalah risiko yang timbul dari kegiatan sehari-hari dalam
operasional. Risiko dalam rantai pasokan yang tidak seimbang dapat dianggap sebagai
risiko operasional, karena mencakup isu-isu kualitas baik dari dalam maupun luar
organisasi, keterlambatan pengiriman, kegagalan layanan akibat pengelolaan
inventaris yang buruk, masalah peramalan yang tidak akurat, serta berbagai kejadian
lain yang berkaitan dengan kegagalan dalam kinerja operasional.

Risiko Bahaya (Hazard Risk)

perusahaan.
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2.2.2 Manajemen Risiko
Manajemen risiko merupakan salah satu praktik yang diterapkan oleh Lembaga keuangan untuk
mengurangi berbagai jenis risiko (Nelly et al., 2022). Sedangkan menurut ISO 31000,
manajemen risiko adalah suatu metodologi yang digunakan oleh para pengambil keputusan
untuk mengoptimalkan penggunaan sumber daya yang ada dan mengurangi dampak negatif
yang mungkin terjadi. Selanjutnya menurut (Muslih, 2020), Manajemen risiko bertujuan untuk
membantu perusahaan beralih dari sekedar merespons krisis dan memenuhi kepatuhan menuju
pendekatan yang lebih proaktif dalam menilai risiko dalam strategi bisnis. Dengan demikian,
perusahaan dapat meningkatkan kualitas pengambilan keputusan investasi serta
mengoptimalkan nilai bagi para pemangku kepentingan. Hal ini memungkinkan organisasi
untuk lebih efektif dalam menentukan langkah strategis dan mencapai tujuan bisnis secara
maksimal. Maka dari itu, manajemen risiko memiliki beberapa tujuan yaitu:
1. Tujuan sebelum terjadinya kerugian: mencakup efisiensi, peningkatan kepercayaan,

dan pengelolaan tanggung jawab terhadap pihak eksternal.
2. Tujuan setelah terjadinya kerugian: meliputi kelangsungan operasi, kemampuan untuk

bertahan, stabilitas pendapatan, dan pertumbuhan.

Proses pengolahan risiko dilakukan melalui beberapa langkah sistematis yang dijabarkan
sebagai berikut:

1. Penetapan Konteks
Penetapan konteks dalam manajemen risiko dilakukan dengan menetapkan batasan dan
parameter yang bersumber dari faktor internal maupun eksternal organisasi. Hal ini
menjadi dasar pertimbangan dalam proses pengelolaan risiko selanjutnya

2. ldentifikasi Risiko
Identifikasi risiko merupakan tahap untuk mengenali kemungkinan-kemungkinan

ancaman yang dapat muncul dan berpotensi menghambat pencapaian tujuan organisasi.

3. Analisis Risiko
Analisis risiko bertujuan untuk mengetahui tingkat atau besarnya risiko yang ada.
Umum nya dilakukan dengan mengalikan nilai kemungkinan terjadinya risiko dengan
besarnya dampak yang ditimbulkannya, sehingga menghasilkan skor risiko sebagai
berikut:
Skor Risiko (R) = Likelihood (L) x Impact (D)
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Adapun skala pengukuran untuk Likelihood dan Impact yang digunakan yaitu Australian
Standard/New Zealand Standard (AS/NZS) 4360:2004 dengan skala pada tabel 2.2 dan tabel
2.3:

Tabel 2. 2 Nilai Likelihood

Kategori Penilaian Deskripsi
A Hampir selalui terjadi dan diperkirakan muncul dalam setiap
kondisi
B Sangat mungkin terjadi di berbagai situasi
C Seharusnya terjadi di suatu waktu
D Cenderung dapat terjadi di suatu waktu
E Kemungkinan kejadiannya sangat jarang

Tabel 2. 3 Nilai Impact

Kategori Penilaian Deskripsi
Insignificant Kegagalan finansial rendal
Minor Kegagalan finansial sedang
Moderate Kegagalan finansial tinggi
Major Kegagalan finansial lebih tinggi
Carastrophic Kegagalan finansial sangat tinggi

4. Perencanaan Respon Risiko
Pada tahap ini, disusun rencana strategis untuk menurunkan tingkat risiko hingga berada
dalam batas yang masih dapat ditoleransi oleh perusahaan. Penilaian tingkat risiko
tersebut biasanya divisualisasikan dalam bentuk matriks risiko, dimana setiap sel dalam
matriks diberi warna yang berbeda yang mewakili klasifikasi tingkat keparahan risiko.
Warna-warna tersebut mencerminkan tingkat urgensi penanganan, mulai dari risiko
rendah hingga risiko yang harus segera ditangani. Matriks ini mengacu pada standar
AS/NZS 4360:2004, yang mengkombinasikan nilai kemungkinan dan dampak untuk

menentukan posisi suatu risiko dalam skala prioritas pada tabel 2.4 dan tabel 2.5:
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Tabel 2. 4 Tingkatan Risiko Menurut AS/NZS 4360:2004

Severity

Insignificant Minor Medorate Major Carastrophic

A S S
Occurence B M S
C L M
D L L
E L L
Tabel 2. 5 Kategori Level Risiko
Level Risiko Tindakan

Melakukan tindakan langsung

S (Significant Risk) Perlu Tindakan perbaikan segera

M (Medium Risk) Melakukan tindakan perbaikan secara rutin dan tepat
waktu

L (Low Risk) Tidak diperlukan tindakan

5. Pengendalian dan Monitoring Risiko
Pada tahap ini dilakukan pengendalian terhadap risiko-risiko yang telah diketahui
sebelumnya, disertai dengan pemantauan secara berkala terhadap risiko yang belum

sepenuhnya teratasi.

2.2.3 Rantai Pasok

Rantai pasok adalah serangkaian kegiatan atau jaringan kolaborasi dalam pengadaan barang
atau jasa yang saling berhubungan dan bekerja sama untuk memproduksi serta
mendistribusikan barang atau jasa (Maulani et al., 2014). Rantai pasok adalah jaringan
perusahaan yang berkolaborasi untuk memproduksi dan mengirimkan suatu produk kepada
konsumen akhir (Sucahyowati, 2011). Sedangkan menurut rantai pasok merujuk pada
rangkaian hubungan atau proses yang mengalirkan suatu barang atau jasa, mulai dari
penyediaan bahan baku hingga produk akhir yang diterima oleh konsumen. Dalam rantai pasok

ini, terdapat keterkaitan antara barang atau jasa, uang, dan informasi.



18

2.2.4 Manajemen risiko rantai pasok

Manajemen risiko dalam rantai pasok adalah elemen krusial yang tidak dapat dipisahkan dari
manajemen rantai pasok (SCM) untuk mencapai tujuan pelaksanaannya (Breen, 2008).
Menyatakan bahwa dengan mengintegrasikan manajemen rantai pasok dan manajemen risiko,
diharapkan tantangan bisnis di masa depan dapat dikelola dengan lebih efektif. Pendekatan ini
bertujuan untuk mengelola dan mengurangi risiko dalam rantai pasok, sehingga dapat
menciptakan rantai pasok yang lebih Tangguh. Berikut merupakan gambaran manajemen risiko

rantai pasok pada gambar 2.1:

Gambar 2. 1 Supply Chain Risk Management.

Manajemen risiko bertujuan untuk mengurangi kerentanan dan ketidakpastian dalam
rantai pasok melalui strategi mitigasi. Oleh karena itu, sangat penting untuk mengindentifikasi,
mengevaluasi, dan memprioritaskan semua risiko guna mengurangi serta mengendalikan
kemungkinan dan dampak dari kejadian yang merugikan. Sementara itu menurut (Czinkota et
al., 2021) menyatakan bahwa adanya 4 pilar yang ada adalam manajemen risiko rantai pasok
sebagai berikut:

1. Risiko Permintaan (Demand Risk)
Pilar ini mencakup aspek-aspek seperti akuisisi pelanggan baru, tren pasar, perilaku dan
pengeluaran konsumen, manajemen permintaan dan peramalan, perencanaan kebutuhan
distribusi, integritas produk, layanan pelanggan, serta skenario perencanaan. Risiko yang
terkait dengan area ini meliputi gangguan akibat masalah dalam distribusi, tindakan dari
pesaing, reputasi produk, manajemen merek, pengaruh media social tren, logistri serta
sentiment pelanggan.

2. Risiko Penyediaan (Supply Risk)
Aspek ini mencauk berbagai bidang, termasuk keberlanjutan pemasok, sumber daya
strategis, daya tahan dan kapabilitas pemasok, harga bahan baku, evaluasi pemasok, logistic
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masuk, serta isu isu seperti penipuan, korupsi, dan pemalsuan. Risiko yang terkait meliputi
gangguan akibat ketidakmampuan pemasok untuk memenuhi tenggat waktu, masalah
kualitas, kebangkrutan, pelanggan kepatuhan, kompleksitas dalam saluran distribusi, serta
kegagalan dalam komunikasi.

3. Risiko Lingkungan (Enviromental Risk)
Aspek ini mencakup area strategis yang meliputi kebijakan pemerintah, sistem perpajakan,
kondisi ekonomi yang berfluktuasi, dinamika pertukaran mata uang, fenomena alam yang
tak terduga, dan aspek kepatuhan kelembagaan. Sejumlah risiko yang perlu
dipertimbangkan termasuk potensi bencana alam, ketegangan geopolitik, tantangan energi,
keamanan infrastruktur Pelabuhan, kompleksitas manajemen logistic, kerentanan fasilitas,
gejolak nilai tukar, dinamika ekonomi global, konflik internasional, penyebaran wababh,
serta kemungkinan pelanggaran norma sosial dan hukum.

4. Risiko Proses (Process Risk)
Pilar ini mencakup berbagai elemen seperti sistem teknologi informasi, proses merger dan
akuisisi, strategi pemasaran, struktur organisasi, kerangka kerja serta metrik, strategi rantai
pasokan dan pelaksanaanya, aspek manufaktur dan kualitas, penilaian risiko organisasi,
penggunaan heat maps, dan war rooms. Risiko yang terkait dengan pilar ini meliputi
gangguan akibat masalah kualitas, kekurangan pasokan, keterlambatan pengiriman,
kurangnya kapasitas, kerusakan peralatan, gangguan pada sistem TI, buruknya proses
keseluruhan, serta ketidaksesuaian antara strategi dan pengukuran yang ada.

2.2.5 Supply Chain Operations Reference (SCOR)

Model SCOR dirancang oleh Supply Chain Council (SCC) untuk mengilustrasikan proses

manajemen yang terkait dengan semua tahap dalam pemenuhan permintaan pelanggan

(Saputra, 2024). Model SCOR mengintegrasikan berbagai elemen penting, termasuk rekayasa

proses bisnis, matriks, benchmarking, pengukuran proses, dan keterampilan sumber daya

manusia, ke dalam satu kerangka kerja rantai pasokan. Model SCOR ini terdiri dari lima

komponen utama dalam rangkaian proses yang terintegrasi, yaitu Rencana (Plan), Sumber

(Source), Produksi (Make), Pengiriman (Deliver), dan Pengembalian, dan (Return) (Jannah et

al., 2018). Sementara menurut (Council, 2008) analisis model SCOR memiliki 5 kategori

sebagai berikut:
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Plan

Pada proses perencanaan ini adalah dengan melibatkan koordinasi antara permintaan pasar
dan persediaan yang tersedia untuk memenuhi kebutuhan konsumen. Kegiatan yang
termasuk dalam perencanaan ini mencakup perancangan kebutuhan distribusi, persiapan
stok, perancangan produksi, pengaturan bahan baku, perencanaan kapasitas produksi, serta
penyesuaian rencan rantai pasokan dengan rencana keuangan yang ada.

Source

Pada proses pengadaan barang bertujuan untuk memenuhi permintaan pasar. Kegiatan
yang terlibat dalam pengadaan ini meliputi penjadwalan pengiriman, penerimaan barang
yang datang, pemeriksaan dan pembayaran kepada pemasok, serta evaluasi Kinerja
pemasok.

Make

Pada proses produksi ini adalah membuat barang sesuai dengan jumlah pesanan, dengan
membuat penjadwalan produksi agar produksi tetap stabil dan sesuai dengan kualitas yang
diinginkan.

Deliver

Pada proses ini adalah terutama berfokus pada pengelolaan arus barang yang keluar dari
perusahaan. Hal ini mencakup manajemen pengiriman untuk barang yang tersedia. Proses
ini tentunya juga terlibat penjadwalan pengiriman, pelaksanaan pengiriman, serta evaluasi
kualitas produk yang dihasilkan. Selain itu, penting juga untuk mengelola transfer barang
secara keseluruhan dan faktur.

Return

Pada proses ini terutama berfokus pada pengelolaan situasi yang muncul selama acara
tertentu, seperti penginputan keluhan terkait material dan produk serta keluhan dari
pelanggan. Mencakup berbagai langkah, termasuk identifikasi kondisi produk, otorisasi
untuk pengambilan, perencanaan pengiriman khusus, dan penilaian kualitas. Pada proses
sebelumnya seperti perencanaan, pengadaan, pengiriman, dan produksi, dapat
menyebabkan situasi-situasi tersebut. Maka dari itu, penting sekali untuk memiliki proses

yang jelas untuk setiap kategori secara terpisah.
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2.2.6 House of Risk (HOR)

HOR adalah pengembangan dari metode Failure Mode and Effects dan House of Quality yang
digunakan untuk memprioritaskan sumber risiko. Tujuannya adalah untuk menentukan
tindakan yang paling efektif dalam mengelola risiko yang berasal dari sumber-sumber tersebut
(Pujawan & Geraldin, 2009). Sementara itu menurut (Hadi et al., 2020) Tujuan dari HOR adalah
mengenali risiko yang ada serta merancang langkah-langkah mitigasi berdasarkan hasil
penelitian risiko, guna menurunkan kemungkinan terjadinya agen risiko melalui Tindakan
pencegahan yang disesuaikan dengan prioritas masing-masing agen risiko.

Dalam metode HOR, terdapat dua tahap yang dilakukan yaitu HOR fase 1 dan HOR fase 2.
Tahap pertama HOR fase 1, digunakan untuk mengidentifikasi risiko yang perlu diprioritaskan
untuk tindakan pencegahan. Untuk menentukan prioritas risiko tersebut, dapat diterapkan
diagram pareto dengan prinsip 80:20, dimana 80% dari masalah yang muncul akan dipilih untuk
dicari solusinya. Selanjutnya, HOR fase 2 digunakan untuk menentapkan prioritas tindakan
mitigasi berdasarkan tingkat efektivitasnya serta kemampuan perusahaan dalam menerapkan

langkah-langkah preventif tersebut. Adapun langkah-langkah dari HOR fase 1, yaitu:

1. ldentifikasi kejadia risiko (Risk event, Ei) yang terjadi pada tahap proses perencanaan,
pengadaan, produksi, pengiriman, dan pengembalian.

2. Risk event (Ei) merujuk pada peristiwa yang dapat mengakibatkan potensi kerugian.
Selanjutnya, kejadian risiko tersebut dinilai berdasarkan “Severity (Si),” yang mengukur
tingkat keparahan suatu risiko menggunakan skala 1-10. Skala ini diurutkan dari dampak
yang sangat kecil, kecil, rendah, sedang, besar, hingga sangat besar. Berikut merupakan

tabel kriteria dalam penilaian severity yang tertera pada tabel 2.6:

Tabel 2. 6 Kriteria Penilaian Severity.

Skala Dampak Keterangan
1 Tidak ada Tidak ada pengaruh yang terjadi
2 Sangat Kecil Sangat kecil pengaruh terhadap performa
3 Kecil Kecil pengaruh terhadap performa
4 Sangat Rendah  Sangat rendah pengaruh pada performa
5 Rendah Berpengaruh rendah terhadap performa
6 Sedang Berpengaruh sedang terhadap performa
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Skala Dampak Keterangan

7 Tinggi Berpengaruh tinggi terhadap performa

8 Sangat Tinggi Berpangaruh sangat tinggi terhadap performa

9 Serius Berpengaruh  serius  dengan  didahului

peringatan

10 Berbahaya Berbahaya dengan tidak didahului peringatan
tanpa ada
perubahan

3. Agen risiko (Risk agent/Aj) adalah penyebab terjadinya kejadian risiko. Selanjutnya,
dilakukan penilaian terhadap “Occurrence (Oj),” yang mengukur tingkat kemungkinan
terjadinya agen risiko tersebut dengan menggunakan skala 1-10. Berikut merupakan tabel
dari skala Occurrence yang tertera pada tabel 2.7:

Tabel 2. 7 Kriteria Penilaian Occurrence.

Skala Probabilitas Keterangan Frekuensi

1 Hampir Tidak Kegagalan tidak mungkin 0-1

Pernah terjadi
2 Sangat Kecil Langka jumlah kegagalan >1-2
3 Sangat Sedikit Sangat sedikit kegagalan >2-3
4 Sedikit Beberapa kegagalan terjadi >3-4
5 Kecil Jumlah kegagalan sesekali >4 -5
6 Sedang Jumlah kegagalan sedang >5-6
7 Cukup Tinggi Cukup tinggi jumlah >6—7
kegagalan
8 Tinggi Kegagalan tinggi terjadi >7-8
9 Sangat Tinggi Jumlah  kegagalan  sangat >8-9
tinggi

10 Hampir pasti Hampir pasti terjadi kegagalan >9
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4. Untuk menentukan hubungan korelasi (Rij) antara kejadian risiko dan agen risiko,
digunakan skala 0, 1, 3, dan 9. Skala ini memiliki makna seperti pada tabel 2.8:

Tabel 2. 8 Skala Korelasi.

Skala Keterangan
0 Tidak ada korelasi
1 Memiliki korelasi yang rendah
3 Memiliki korelasi yang sedang
9 Memiliki korelasi yang tinggi

Penilaian ini bertujuan untuk menggambarkan untuk menggambarkan sejauh mana

agen risiko mempengaruhi kejadian risiko yang terjadi.

5. Menghitung nilai ARPj (Aggregate of Potential j) dengan menggunakan rumus :

Keterangan:

ARP; = Aggregate risk potential

0; = Tingkat probabilitas terjadinya Risk agent

S; = Tingkat keparahan atau dampak dari terjadinya suatu risiko
Rj; = Tingkat correlation antara Risk agent dengan Risk event

6. Urutkan nilai ARP (Aggregate risk potential) dari yang terbesar hingga terkecil untuk
memudahkan dalam menentukan prioritas Aij, dengan menggunakan diagram pareto

sebagai alat bantu. Dapat dilihat pada tabel 2.9:

Tabel 2. 9 HOR Fase 1.

Risk Risk agents (A;) Severity

Business  event of Risk
Processes (E;)) A, A, A; A, A Ay A, event
(S:)

Plan E; Ri1 Rz Riz Sq
EZ R12 R22 SZ

Source E; Ry S3
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Risk Risk agents (A;) Severity

Business event of Risk

Processes (E;)) A, A, A; A, A Ay A, event

(S)

E, Sq

Make Eg Ss
E¢ Se

Deliver E, S,
Eg Sg

Return Eq So

Occurance of
: 0, 0, 03 04 Os 0Os Oy
Agent j
Aggregate of ~ ARP, ARP, ARP, ARP, ARP; ARP, ARP,
Potential j
Priority Rank of

Agent j

Tahap kedua, tahapan HOR fase 2 yang digunakan menentukan aksi mitigasi yang perlu
diutamakan, penting untuk mempertimbangkan efektivitas, ketersediaan sumber daya, dan
tingkat kesulitan dalam pelaksanaannya. Dalam memilih tindakan mitigasi yang paling tepat,
fokuslah pada opsi yang tidak terlalu rumit atau sulit untuk diterapkan, namun tetap efektif
dalam mengurangi kemungkinan terjadinya agen risiko tersebut. Adapun tahapan-tahapan
dalam melakukan HOR fase 2 sebagai berikut:

1. Identifikasi aksi preventif (PA) untuk mengurangi dampak Risk agent.

2. Menentukan nilai korelasi antara agen risiko dengan aksi preventif (Ejk) dengan nilai (0, 1,
3, 9) yaitu: skala 0 menandakan tidak adanya korelasi, 1 menandakan korelasi rendah, 3
menandakan korelasi sedang, dan 9 menandakan korelasi tinggi.

3. Menghitung jumlah efektivitas (TEx) dengan menggunakan rumus

TEk = Z;ARPjEjk
Keterangan:
TEk = Total efektivitas tindakan pencegahan

ARP;j =Nilai Aggregate risk potential
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Ejk = Correlation antara tindakan pencegahan (k) dengan Risk agent (j)

4. Menghitung serta menilai tingkat kesulitan (Dk) dengan menggunakan skala 3 (mudah
diterapkan), 4 (cukup sulit diterapkan), dan 5 (sangat sulit diterapkan).

5. Menghitung total rasio efektivitas untuk masing-masing tindakan usulan tersebut

dengan rumus:

ETDi =1 *
Keterangan:
ETD«k = Nilai total rasio tingkat kesulitan
TEk = Nilai total efektivitas tindakan pencegahan

Dk =Nilai tingkat kesulitan penerapan tindakan pencegahan

6. Melakukan pengurutan prioritas tindakan pencegahan dimulai dari nilai terbesar ke
terkecil. (tabel)
2.2.7 Expert judgement
Expert judgement adalah metode pengumpulan data yang mengandalkan pandangan para ahli
dibidang tertentu untuk memperoleh informasi terkait suatu permasalahan. Pendekatan ini dapat
dimanfaatkan sebagai dasar pertimbangan dalam proses pengambilan keputusan. Expert
judgement merupakan metode memperoleh informasi yang didasarkan pada pandangan ahli
terkait suatu permasalahan. (Meyer & Booker, 1991). Menurut (Mumpower, 1979) expert
judgement merupakan penilaian atau opini yang diberikan oleh seorang ahli atau individu yang
memiliki pengalaman dalam bidang tertentu. Menurut (Meyer & Booker, 1991) terdapat 3
metode yang digunakan pada expert judgement yaitu:
1. Interactive Group
Interactive Group adalah metode yang melibatkan diskusi kelompok bersama para ahli
2. Delphi Situations
Delphi Situations adalah metode yang melibatkan para ahli dalam memberikan pendapat
secara terpisah, dengan peran moderator sebagai perantara. Pendapat yang diajukan oleh
masing-masing ahli kemudian disampaikan kepada ahli lainnya untuk mendapatkan

tanggapan atau evaluasi lebih lanjut.

3. Individual Interview
Individual Interview adalah metode yang dilakukan melalui wawancara langsung secara

pribadi.
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2.2.8 Diagram pareto

Diagram pareto dikembangkan oleh seorang ahli ekonomi Vilfredo pareto pertama kalinya pada

tahun 1987. Diagram pareto merupakan alat yang digunakan untuk mengenali serta menetapkan

prioritas permasalahan dengan menyusunnya berdasarkan tingkat urgensinya. Melalui

penggunaan diagram ini, kita dapat mengidentifikasi permasalahan yang paling penting dan

memerlukan penyelesaian segera (peringkat tertinggi), serta permasalahan yang kurang

mendesak untuk ditangani (perinkat rendah) (Nurjanah et al., 2023). Prinsip pareto menyatakan

bahwa 80% dari suatu kejadian disebabkan oleh hanya 20% dari faktor pemicu. Dalam konteks

kesuksesan, sekitar 80% pencapaian berasal dari 20% usaha yang dilakukan. Artinya, 20 %

tindakan dan pemikiran yang tepat dapat dimanfaatkan secara optimal untuk mencapai 80%

keberhasilan. Sebaliknya, penggunaan 20% waktu secara efektif dapat menghasilkan hingga

80% kesuksesan. Menurut kegunaan diagram pareto antara lain:

1. Mengidentifikasi permasalahan utama dengan menyusun prioritas dari berbagai isu yang
ada.

2. Menunjukkan perbandingan setiap permasalahan terhadapat keseluruhan situasi.

3. Menggambarkan tingkat perubahan setelah dilakukan perbaikan pada area tertentu.

4. Membandingkan kondisi setiap permasalahan sebelum dan setelah dilakukan.
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BAB I111
METODE PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian

Objek penelitian ini berfokus pada proses rantai pasok dalam pengecoran logam di CV. Fatma
Karya Indah, yang berlokasi Kecamatan Ceper, Kabupaten Klaten, Jawa Tengah.

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi potensi risiko yang dapat terjadi serta
merumuskan strategi mitigasi guna mengurangi kemungkinan kerugian perusahaan dengan
menerapkan metode House of Risk. Untuk menganalisis objek tersebut, diperlukan seorang
expert atau individu yang memiliki keahlian dibidangnya serta memahami aktivitas rantai pasok
di CV. Fatma Karya Indah.

3.2 Subjek Penelitian

Subjek penelitian ini adalah karyawan atau Expert di CV. Fatma Karya Indah yang akan
dilibatkan yang berperan dalam memberikan wawasan dan analisis mendalam, tugas Expert

yang dilibatkan tersebut ialah dalam bidang pada tabel 3.1:

Tabel 3. 1 Expert judgement

Expert Nama Divisi Jabatan Lama Kerja
1 Ngateman - Supervisor 12 tahun
2 Wahyudi Pengecoran Operator 20 tahun
3 Kustini Quality Control Operator 10 tahun

3.3 Jenis Data

Data yang digunakan untuk penelitian ini hanya menggunakan satu jenis data, yaitu:

1. Data Primer
Data primer merupakan sumber data utama dalam penelitian yang diperoleh langsung dari
sumber aslinya. Pengumpulan data ini dapat dilakukan melalui wawancara, survei,
eksperimen dan metode lainnya. Biasanya, data primer memiliki sifat spesifik karena
disesuaikan dengan kebutuhan penelitian yang sedang dilakukan (Abyan & Rohana, n.d.).
Pada penelitian ini, data primer dikumpulkan melalui wawancara dan focus group
discussion (FGD) untuk memperoleh informasi langsung terkait risiko serta sumber risiko

dalam proses bisnis rantai pasok di CV. Fatma Karya Indah.
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3.4 Metode Pengumpulan Data
Adapun beberapa metode dalam pengumpulan data yang dibutuhkan pada saat penelitian,
sebagai berikut:
1. Observasi
Observasi dilakukan secara langsung di perusahaan untuk memahami kondisi lapangan
serta alur rantai pasok yang berlangsung serta wawancara untuk beberapa pertanyaan yang
akan diajukan, proses ini dilakukan sebagai dasar dalam mengidentifikasi permasalahan
yang ada di CV. Fatma Karya Indah.
2. Focus group discussion (FGD)
Focus group discussion adalah metode diskusi yang dilakukan secara terstruktur untuk
membahas dan mencari solusi atas suatu permasalahan tertentu, melalu diskusi kelompok
ini dihasilkan keputusan berdasarkan pemahaman bersama. FGD dalam penelitian ini
melibatkan expert yang berada di CV. Fatma Karya Indah. Dalam penelitian ini, FGD
digunakan untuk tiga tujuan utama, yaitu mengidentifikasi risiko yang terdapat dalam rantai
pasok, melakukan penilaian risiko berdasarkan tingkat keparahan dan kemungkinan terjadi,
serta merancang aksi mitigasi yang efektif untuk mengurangi dampak dari agen risiko
prioritas. Walaupun jumlah peserta dalam FGD terbatas, pemilihan dilakukan dengan
mempertimbangkan tingkat pemahaman yang tinggi terhadap operasional, pengalaman
kerja lebih dari lima tahun, serta keterlibatan langsung dalam pengambilan keputusan
teknis. Dengan demikian, keterwakilan tiga orang dinilai memadai untuk mendukung
metode House of Risk, yang lebih mengutamakan kualitas kontribusi informan daripada
banyaknya jumlah peserta. Tiga orang expert yang terlibat dalam FGD yaitu:
a. Supervisor
Yang terlibat langsung dalam proses pembelian bahan baku dan menerima jumlah
pesanan dari konsumen.
b. Operator Percetakan
Yang mewakili pemahaman mendalam terkait proses produksi.
c. Operator Quality Control
Yang berperan dalam pengawasan mutu produk serta penanganan ketidaksesuaian

terhadap standar teknis.



3.5 Alur Penelitian
Berikut merupakan alur penelitian yang tertera pada gambar 3.1:
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Gambar 3. 1 Alur Penelitian.
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Berikut merupakan penjelasan dari setiap tahap-tahap penelitian yang akan dilakukan, sebagai

berikut:
1. Mulai
Tahap ini menandai awal pelaksanaan penelitian
2. ldentifikasi Masalah
Peneliti mengamati secara langsung di CV. Fatma Karya Indah untuk mengidentifikasi
permasalahan yang ada. Dari hasil identifikasi tersebut, diperoleh topik yang akan menjadi
fokus dalam penelitian ini.
3. Perumusan Masalah
Peneliti menentukan rumusan masalah yang akan diselesaikan dalam penelitian ini.
4. Kajian Literatur
Peneliti melakukan kajian literatur sebagaian pedoman untuk penelitian yang akan
dilakukan dari jurnal-jurnal yang terdahulu dan selaras dengan topik yang diambil dalam
penelitian.
5. Observasi
Peneliti terjun langsung ke lapangan untuk mengamati, memahami, serta mengumpulkan
data yang diperlukan dalam penelitian ini.
6. Identifikasi Risiko
Pada tahap ini, peneliti berdiskusi dengan para expert yang ada di CV. Fatma Karya Indah
untuk menggali informasi dari perusahaan.
a. Pemetaan Aktivitas Rantai Pasok
Pada tahap ini, peneliti melakukan pemetaan aktivitas rantai pasok di CV. Fatma Karya
Indah dengan mengacu pada model SCOR, yang mencakup aspek perencanaan (Plan),
pengadaan (Source), distribusi (Deliver), dan pengembalian (Return).
b. Pemetaan Risiko Rantai Pasok
Pada tahap ini, dilakukan identifikasi terhadap risiko yang telah terdeteksi maupun
potensi risiko yang dapat terjadi, beserta faktor penyebabnya dalam aktivitas rantai
pasok di CV. Fatma Karya Indah. Pemetaan risiko yang disusun berdasarkan SCOR
yang sebelumnya telah digunakan untuk mengidentifikasi aktivitas rantai pasok.
7. House of Risk Fase 1

Peneliti menerapkan metode House of Risk 1 melalui beberapa tahapan berikut:

a. Penilaian Risiko
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Peneliti menggunakan lembar penilaian yang mencakup risk event dan risk agent untuk
menilai tingkat risiko. Penilaian ini meliputi pemberian skor terhadap tingkat keparahan
(Severity) suatu kejadia risiko serta peluang terjadinya (Occurrence) pada agen risiko.
Selain itu, peneliti mengadakan focus group discussion bersama seluruh expert guna
menentukan nilai korelasi antara kejadian risiko dan agen penyebabnya. Setelah seluruh
data terkumpul, tahap berikutnya menghitung nilai Aggregate risk potential.

Evaluasi Risiko

Peneliti melakukan evaluasi dengan menentukan urutan risiko dari yang paling tinggi
hingga yang paling rendah. Proses ini menggunakan diagram pareto yang didasarkan
pada perhitungan nilai Aggregate risk potential, sehingga dapat diidentifikasi risiko
yang menjadi prioritas utama.

Peta Risiko

Peneliti menyusun peta risiko prioritas untuk menentukan tingkat atau level risiko
berdasarkan nilai Occurrence dan Severity yang sebelumnya telah ditetapkan oleh para

expert.

8. House of Risk Fase 2

Peneliti menerapkan metode House of Risk 2 melalui beberapa tahapan berikut:

a.

Perancangan Aksi Mitigasi

Pada tahap ini, dilakukan perancangan strategi mitigasi risiko berdasarkan prioritas Risk
agent. Proses ini melibatkan diskusi dengan expert untuk merumuskan langkah-langkah
yang dapat mengurangi serta meminimalisir risiko.

Penilaian Tingkat Korelasi

Pada tahap ini, dilakukan evaluasi hubungan antara risk agent dan preventive action.
Perhitungan Total Effectiveness

Peneliti menghitung total efektivitas berdasarkan nilai Aggregate risk potential dan nilai
korelasi yang telah diperoleh, untuk menilai sejauh mana efektivitas aksi mitigasi yang
dirancang.

Penilaian Degree of Difficulty

Peneliti menilai tingkat kesulitan dalam penerapan aksi mitigasi untuk memahami
seberapa sulit langkah mitigasi tersebut dapat di implementasikan.

Perhitungan Rasio Effectiveness to Difficulty
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Peneliti melakukan perhitungan rasio efektivitas terhadap tingkat kesulitan guna
mengevaluasi efektivitas aksi mitigasi yang telah dirancang. Hasil perhitungan ini
kemudian diurutkan dari tertinggi hingga terendah untuk menentukan prioritas utama
dalam mitigasi risiko.
9. Analisis dan Pembahasan
Peneliti menganalisis serta membahas hasil penelitian berdasarkan data yang telah
dikumpulkan dan diolah pada tahap sebelumnya.
10. Kesimpulan dan Saran
Peneliti merumuskan kesimpulan dari penelitian yang dilakukan, dengan tujuan menjawab
rumusan masalah. Selain itu, diberikan saran yang relevan bagi pihak terkait dilokasi
penelitian.
11. Selesai
Tahap ini menandai bahwa seluruh proses penelitian telah selesai dilaksanakan.
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Deskripsi Perusahaan

1. Deskripsi Perusahaan

CV. Fatma karya Indah didirikan pada tahun 1995 oleh Bapak H. Shohib Choirudin. Perusahaan
ini berfokus pada industri pengecoran logam dan aluminium, yang berlokasi di kawasan industri
pengecoran logam Ceper, Klaten, Jawa Tengah, Indonesia. CV. Fatma Karya Indah sendiri
bergerak dalam bidang pengecoran logam maupun alumunium yang mencakup produk yang
spesial seperti lampu-lampu antik untuk jalan dan taman, serta berbagai barang pesanan
lainnya. Perusahaan ini memproduksi dengan sistem Make to order yang artinya perusahaan
akan memproduksi barang ketika mendapat pesanan dari konsumen. Struktur organisasi di CV.
Fatma Karya Indah cukup sederhana, dengan hanya tiga posisi utama di tingkat manajemen
atas: pimpinan, bendahara, dan sekretaris. Di tingkat manajemen menengah, terdapat satu orang
supervisor yang bertanggung jawab mengawasi 3 divisi operasional di lapisan bawah, yaitu
peleburan, pengecoran, pencetakan, permesinan serta finishing. Seluruh kegiatan produksi

dijalankan oleh sekitar 30 orang karyawan.
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2. Struktur organisasi CV. Fatma Karya Indah

Berikut merupakan struktur organisasi dari CV. Fatma Karya Indah dapat dilihat pada gambar
4.1:

Pimpinan
Perusahaan
¥ ¥
Bendahara Sekretaris
4
Supervisor
¥ 4 ¥
- o Divisi Permesinan &
Divisi Pengecoran Divisi Percetakan

Quality Control

Gambar 4. 1 Struktur Organisasi CV. Fatma Karya Indah

3. Proses Bisnis Rantai Pasok CV. Fatma Karya Indah

Dalam rantai pasok, terdapat tiga jenis aliran utama: aliran informasi, aliran dana, dan aliran
material. Aliran informasi bergerak dua arah, baik dari konsumen ke produksen maupun
sebaliknya. Sementarai itu, aliran dana biasanya mengalir dari pihak hilir menuju hulu, dan
aliran material atau barang bergerak dari hulu ke hilir. Berikut adalah gambaran rantai pasok

pada CV. Fatma Karya Indah dapat dilihat pada gambar 4.2:



RETURN

SUPPLIER CV. FATMA KARYA INDAH KONSUMEN
o
Negosiasi Pemesanan
Pareseasaan
Pengadaan Bakan
Bakn
PLAN
Keterangan :
> Abiras Iaformasi
% Alraa Barang
»  Alran Uang
SOURCE
DELIVER
1 1 e ——
2 I
P : Pengr { Peneimaan Prodak |
............................................................................ i ;
No
RETURN Topeksi
Yes
X
Prodak Diterima
MAKE
+ ¥
Feagemasan
I DELIVER
! e
v
Peayunpanan » Pengaiman
Lol
o Pembuangas Akhir
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Berdasarkan alur rantai pasok yang telah dibuat diatas, aktivitas dalam rantai pasok dapat
dipetakan ke dalam lima proses utama, yaitu: plan, source, make, deliver, dan return. Masing-
masing proses ini memiliki aktivitas yang spesifik. Dengan melakukan pemetaan ini,
pemahaman terhadap alur rantai pasok di CV. Fatma Karya Indah menjadi lebih komprehensif
dan sistematis. Selain itu, pemetaan ini juga dapat membantu dalam mengidentifikasi potensi
risiko yang mungkin dapat muncul pada setiap tahap aktivitas. Hasil pemetaan aktivitas rantai
pasok di CV. Karya Fatma Indah dapat dilihat pada tabel 4.1:

Tabel 4. 1 Pemetaan Aktivitas rantai pasok CV. Fatma Karya Indah

Proses Bisnis Aktivitas

Plan Perencanaan pengadaan bahan baku
Perencanaan proses produksi
Source Pengadaan bahan baku
Pemeriksaan bahan baku
Make Penjadwalan produksi
Proses produksi
Delivery Pengiriman produk ke konsumen
Return Pengembalian bahan baku ke supplier

Pengembalian produk dari konsumen

4.2 ldentifikasi Risiko dan Faktor Penyebab Risiko
1. House of Risk Fase 1

House of Risk fase 1 berfokus pada proses identifikasi dan pemilahan risiko yang perlu
mendapatkan perhatian utama serta tindakan pencegahan. Tahapan ini mencakup identifikasi
peristiwa risiko (Risk event) beserta penilaian tingkat keparahan (Severity), identifikasi
penyebab risiko (Risk agent) dengan nilai kemungkinan terjadi (Occurrence), serta analisis
tingkat keterkaitan (correlation) antara peristiwa dan penyebab. Seluruh data ini kemudian
digunakan untuk menghitung ARP, yang membantu menentukan agen risiko mana yang harus

diprioritaskan untuk pengendalian lebih lanjut.
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2. ldentifikasi Risiko Risk event dan Risk agent

Dalam tahapan identifikasi risiko, peneliti melakukan FGD dengan para ahli atau expert yang
ada di perusahaan sebanyak 3 orang expert. FGD ini melibatkan supervisor dan pegawai yang
memiliki pengalaman lama di perusahaan tersebut, sehingga dapat menghasilkan hasil
keputusan bersama dari beberapa expert. Berdasarkan hasil dari FGD bersama expert
didapatkan beberapa kejadian risiko (Risk event) yang terjadi pada proses rantai pasok. Risk

event yang ada pada CV. Fatma Karya Indah dapat dilihat pada tabel 4.2:

Tabel 4. 2 Risk event

Proses Kode Risk event

Plan El Perubahan rencana kapasitas produksi secara mendadak

E2 Kesalahan perhitungan kebutuhan bahan baku
Source E3 Ketidaksesuaian jumlah bahan baku yang diterima
perusahaan dengan permintaan
E4 Keterlambatan pengiriman bahan baku
E5 Harga bahan baku naik
E6 Kualitas bahan baku dibawah standar
Make E7 Kesalahan penjadwalan produksi
ES8 Pergeseran pada cetakan pasir
E9 Kekurangan rongga udara pada cetakan pasir
E10  Mesin berhenti beroperasi
E11  Pengaturan mesin berubah
E12  Mati listrik
E13  Kecelakaan kerja
E14  Kecacatan produk
Deliver E15  Keterlambatan pengiriman produk ke konsumen
E16  Produk mengalami kerusakan saat proses pengiriman
kepada konsumen
Return E17  Terdapat biaya tambahan akibat produk dikembalikan

E18 Keluhan dari konsumen
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Proses Kode Risk event

E19  Waktu return bahan baku tidak pasti dari supplier

Setelah dilakukan identifikasi terhadap risk event, langkah selanjutnya adalah
mengidentifikasi penyebab dari masing-masing kejadian risiko tersebut, yang dikenal sebagai
risk agent atau agen risiko. Hasil identifikasi risk agent yang ada pada rantai pasok CV. Fatma
Karya Indah dapat dilihat pada tabel 4.3:

Tabel 4. 3 Risk agent

Kode Risk agent

Al Ketidakpastian jumlah pesanan dari konsumen
A2 Kurangnya koordinasi antar departemen

A3 Kelangkaan bahan baku

A4 Supplier tidak mampu memenuhi permintaan

A5 Ketidaksesuaian jadwal pengiriman oleh supplier
A6 Kurangnya koordinasi dengan supplier

A7 Kualitas bahan baku rendah dari supplier

A8 Proses pemasangan cetakan yang tidak tepat

A9 Kerusakan teknik pada mesin

Al10  Operator tidak teliti saat mengoperasikan mesin
All  Pemadaman listrik secara mendadak

Al2  Kelalaian pekerja

Al13  Tidak menggunakan alat pelindung diri (APD)
Al4  Pengendalian kualitas yang lemah

Al5  Kelalaian dalam proses pengiriman

Al6  Cuaca buruk

Al7  Kemacetan

Al18  Penanganan yang tidak hati-hati selama pengiriman
Al19  Pengemasan yang tidak memadai

A20  Proses administrasi pengembalian yang lambat
A21  Ketidakpuasan konsumen terhadap produk/pelayanan
A22  Kurangnya kesepakatan waktu return
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Berdasarkan hasil identifikasi penyebab dari setiap kejadian risiko, ditemukan sebanyak
22 agen risiko (Risk agent). Selanjutnya, kejadian risiko (Risk event) maupun agen risiko akan
diproses dalam penilaian untuk menghitung nilai ARP, yang akan digunakan untuk menentukan
prioritas penanganan risiko.
4.3 Analisis Risiko
1. Penilaian Risiko (House of Risk 1)
Pada tahap penilaian risiko, selanjutnya dilakukan evaluasi terhadap tiga aspek utama, yaitu
tingkat keparahan (Severity) dari setiap kejadian risiko (Risk event), kemungkinan terjadinya
(Occurrence) dari agen risiko (Risk agent), serta besarnya hubungan atau keterkaitan antara
Risk event dan Risk agent. Severity sendiri mengacu pada tingkat dampak atau konsekuensi
yang ditimbulkan terhadap kinerja rantai pasok. Seluruh penilaian didapatkan dari expert pada
CV. Fatma Karya Indah sendiri melalui FGD. Penilaian tingkat keparahan menggunakan skala
1-5, skala 1-5 dipilih karena cukup proporsional untuk menilai tingkat keparahan dan frekuensi,
skala ini memberikan keseimbangan antara ketelitian penilaian dan kemudahan dalam proses
diskusi, tanpa membingungkan seperti skala yang terlalu luas. Dimana nilai yang lebih tinggi
menunjukkan dampak yang lebih besar. Pengelompokkan skala didasarkan pada kerugian
finansial yang dialami perusahaan. Tabel kriteria Severity dan tabel penilaian Severity yang
telah didapatkan dalam focus group discussion (FGD) dapat dilihat pada tabel 4.4 dan tabel 4.5:

Tabel 4. 4 Kriteria Severity

Skala Dampak Keterangan
1 0 — 60 juta Sangat rendah (dampak minimal pada performa)
2 60 — 120 juta Rendah (dampak kecil terhadap proses bisnis)
3 120 - 180 juta Sedang (dampak cukup mengganggu operasional)
4 180 — 240 juta Tinggi (mengganggu efisiensi dan pelayanan)
5 240 — 300 juta Sangat tinggi (berpotensi menghambat kinerja utama)




Tabel 4. 5 Penilaian Severity

Proses  Kode Risk event Severity
Plan E1  Perubahan rencana kapasitas produksi secara 4
mendadak
E2  Kesalahan perhitungan kebutuhan bahan baku 5
Source E3  Ketidaksesuaian jumlah bahan baku yang diterima 2
perusahaan dengan permintaan
E4  Keterlambatan pengiriman bahan baku 2
E5  Harga bahan baku naik 4
E6  Kualitas bahan baku dibawah standar 5
Make E7  Kesalahan penjadwalan produksi 3
E8  Pergeseran pada cetakan pasir 1
E9  Kekurangan rongga udara pada cetakan pasir 3
E10  Mesin berhenti beroperasi 5
E11  Pengaturan mesin berubah 2
E12  Mati listrik 5
E13  Kecelakaan kerja 3
E14  Kecacatan produk 5
Deliver E15 Keterlambatan pengiriman produk ke konsumen 4
E16  Produk mengalami kerusakan saat proses pengiriman 4
kepada konsumen
Return E17  Terdapat biaya tambahan akibat dikembalikan 2
E18 Keluhan dari konsumen 2
E19  Waktu return bahan baku tidak pasti dari supplier 2
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Setelah proses penilaian Severity terhadap Risk event telah dilakukan, selanjutnya

adalah menilai frekuensi atau probabilitas terjadinya Risk agent (Occurrence). Occurrence

mengacu pada seberapa sering agen risiko tersebut diperkirakan akan muncul. Penilaian ini juga

dilakukan bersama expert dengan metode FGD. Skala penilaian Occurrence menggunakan

rentang nilai dari 1 sampai 5, dimana semakin tinggi nilainya semakin seringa gen risiko

tersebut diperkirakan terjadi. Kriteria ini disusun berdasarkan frekuensi kejadian dalam kurum
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waktu 1 tahun. Tabel kriteria skala dan tabel penilaian Occurrence dari setiap Risk agent dapat
dilihat pada tabel 4.6 dan tabel 4.7:

Tabel 4. 6 Kriteria Occurrence

Skala Occurence Keterangan
1 0-3 Sangat jarang terjadi (berpengaruh sangat rendah)
2 >3-6 Jarang terjadi (jumlah kegagalan sesekali)
3 >6-9 Cukup sering terjadi (jumlah kegagalan sedang)
4 >9-12 Sering terjadi (jumlah kegagalan tinggi)
5 >12-15 Sangat sering terjadi (Hampir pasti terjadi)

Tabel 4 7 Penilaian Occurrence

Kode Risk agent Occurance
Al Ketidakpastian jumlah pesanan dari konsumen 3
A2  Kurangnya koordinasi antar departemen 4
A3  Kelangkaan bahan baku 2
A4 Supplier tidak mampu memenuhi permintaan 2
A5  Ketidaksesuaian jadwal pengiriman oleh supplier 4
A6  Kurangnya koordinasi dengan supplier 1
A7  Kualitas bahan baku rendah dari supplier 1
A8  Proses pemasangan cetakan yang tidak tepat 1
A9  Kerusakan teknik pada mesin 4
A10 Operator tidak teliti saat mengoperasikan mesin 4
All Pemadaman listrik secara mendadak 2
Al2 Kelalaian pekerja 1
Al13 Tidak menggunakan alat pelindung diri (APD) 2
Al4  Pengendalian kualitas yang lemah 2

Al15 Kelalaian dalam proses pengiriman 2
Al16 Cuaca buruk 1
Al7 Kemacetan 1

Al18 Penanganan yang tidak hati-hati selama pengiriman 4

A19 Pengemasan yang tidak memadai 2
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Kode Risk agent Occurance
A20 Proses administrasi pengembalian yang lambat 1
A21 Ketidakpuasan konsumen terhadap produk/pelayanan 2
A22 Kurangnya kesepakatan waktu return 2

Tahapan berikutnya setelah melakukan penilaian Severity dan Occurrence adalah
mengevaluasi tingkat korelasi antara Risk event dan Risk agent. Penilaian korelasi ini
menggunakan skala penilaian 0, 1, 3, dan 9, dimana nilai 0 menunjukkan tidak adanya
hubungan, nilai 1 menunjukkan adanya hubungan yang lemah, nilai 3 menunjukkan hubungan
yang sedang, dan nilai 9 menunjukkan hubungan yang kuat antara keduanya.

Proses penilaian korelasi ini juga dilakukan melalui focus group discussion bersama para expert
di CV. Fatma Karya Indah. Setelah memberikan korelasi antara masing-masing Risk event dan
Risk agent ditentukan, selanjutnya adalah menghitung ARP. Melalui nilai ARP yang diperoleh,
dapat diketahui agen risiko mana yang memiliki prioritas tertinggi untuk diberikan tindakan
mitigasi. Perhitungan nilai Aggregate risk potential dilakukan dengan menggunakan rumus
berikut:

ARP, = 0; %3; S; R;;

Keterangan:

ARP; = Aggregate risk potential

0; = Tingkat probabilitas terjadinya Risk agent
S = Tingkat keparahan atau dampak dari terjadinya suatu risiko
Rj = Tingkat correlation antara Risk agent dengan Risk event

Berikut merupakan contoh perhitungan dari nilai Aggregate risk potential:
ARP, =05 Y S; Ry
=3[(9x4)+(9x5)+(Bx1)+(1x2)+(3x3)+(1x5)+(3x4)+(1x4)+
B3x1)+(1x2)
=3x121
=363
Hasil dari proses pengumpulan dan analisis data dalam tahap House of Risk fase 1
menghasilkan sebuah model yang merepresentasikan fase pertama dari metode tersebut dapat
dilihat pada tabel 4.8:



Tabel 4. 8 House of Risk Fase 1

Severity

Risk agent

Risk event

Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 Al10 All Al12 Al3 Al4 Al15 Al6e Al7 Al18 Al19 A20 A21 A22

El

E2

E3

E4

ES

E6

E7

ES8

E9

E10
Ell
E12
E13
El4
E15
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Risk event Risk agent Severity
Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 Al0 All Al2 Al13 Al4 Al5 Al6 Al7 Al8 Al19 A20 A2l A22
E16 1 1 0 0 o o0 1 1 o0 1 0 1 0 3 9 3 1 9 9 0 9 1 4
E17 0 0 0 0 O 0 0 0 o0 0 0 0 0 0 3 3 3 3 3 3 1 3 2
E18 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 9 3 1
E19 1 1 1 1 1 3 1 0 O 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 9 0 0 2
Occurrence 3 4 2 2 4 1 1 1 4 4 2 1 2 2 2 1 1 4 2 1 2 2
ARP 363 392 156 140 308 99 118 90 404 440 300 129 78 188 150 53 34 256 128 27 278 250
Peringkat 4 3 11 13 5 17 16 18 2 1 6 14 19 10 12 20 21 8 15 22 7 9




2. Evaluasi Risiko

Setelah dilakukan perhitungan ARP, langkah selanjutnya adalah tahap evaluasi risiko. Evaluasi
ini bertujuan untuk menentukan agen risiko (Risk agent) mana yang perlu diprioritaskan untuk
mendapatkan tindakan mitigasi. Prioritas ini ditentukan dengan mengurutkan nilai ARP dari
yang tertinggi hingga yang terendah. Agen risiko dengan nilai ARP tertinggi dianggap sebagai
prioritas utama untuk penanganan. Untuk hasil nilai ARP dari yang tertinggi hingga terendah
dapat dilihat pada tabel 4.9 dan gambar 4.3:

Tabel 4. 9 Perhitungan Aggregate risk potential (ARP)

Risk agent ARP Kumulatif ARP % ARP Kumulatif % ARP

Al0 440 440 10.04% 10.04%
A9 404 844 9.22% 19.27%
A2 392 1236 8.95% 28.21%
Al 363 1599 8.29% 36.50%
AS 308 1907 7.03% 43.53%

All 300 2207 6.85% 50.38%

A21 278 2485 6.35% 56.72%

Al8 256 2741 5.84% 62.57%

A22 250 2991 5.71% 68.27%

Al4 188 3179 4.29% 72.56%
A3 156 3335 3.56% 76.12%

Al5 150 3485 3.42% 79.55%
A4 140 3625 3.20% 82.74%

Al2 129 3754 2.94% 85.69%

Al9 128 3882 2.92% 88.61%
A7 118 4000 2.69% 91.30%
A6 99 4099 2.26% 93.56%
A8 90 4189 2.05% 95.62%

Al3 78 4267 1.78% 97.40%

Al6 53 4320 1.21% 98.61%

Al7 34 4354 0.78% 99.38%

A20 27 4381 0.62% 100.00%
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Diagram Pareto
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Gambar 4. 3 Diagram Pareto

Berdasarkan tabel diatas dapat diketahui bahwa Risk agent A10 menduduki posisi
teratas karena memiliki nilai ARP tertinggi dengan persentase 10.04%. Setelah seluruh nilai
ARP dari masing-masing Risk agent diurutkan, langkah berikutnya adalah melakukan evaluasi
risiko melalui penyusunan diagram pareto. Diagram pareto sendiri merupakan salah satu alat
statistik berbentuk grafik batang yang menampilkan data secara berurutan dari nilai tertinggi ke
terendah, dengan grafik garis yang menggambarkan persentase kumulatif ARP. Pengggunaan
diagram pareto ini bertujuan untuk mempermudah analisis dalam menentukan area-area kritis
yang perlu mendapatkan perhatian lebih lanjut, sehingga arah mitigasi risiko dapat dirumuskan
secara tepat. Prinsip yang digunakan adalah prinsip 80/20, yakni bahwa 20% dari Risk agent
yang memiliki prioritas utama dapat mempengaruhi 80% dari total risiko yang ada. Maka dapat
disimpulkan berdasarkan diagram pareto untuk total Risk agent prioritas adalah A10, A9, A2,
Al, dan A5. Fokus pada 5 mitigasi teratas juga didasarkan pada pertimbangan efisiensi dalam
penggunaan sumber daya seperti waktu, tenaga kerja, dan biaya yang terbatas yang di
diskusikan bersama expert sebelumnya, sehingga tidak memungkinkan untuk menangani

seluruh agen risiko secara bersamaan.
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3. PetaRisiko
Peta risiko digunakan untuk menggambarkan kondisi awal dari suatu risiko sebelum dilakukan
upaya mitigasi. Penyusunan peta risiko ini dilakukan dengan memberikan penilaian terhadap
masing-masing risiko berdasarkan tingkat Occurrence dan Severity menggunakan skala 1
hingga 5. Adapun hasil evaluasi terhadap risiko risiko yang menjadi prioritas yang dapat dilihat
pada tabel 4.10:

Tabel 4. 10 Identifikasi Risk agent Dominan

Peringkat Kode Risk agent ARP Occurrence Severity

Operator  tidak  teliti  saat

1 Al0 ) _ 440 4 4
mengoperasikan mesin

2 A9  Kerusakan teknik pada mesin 404 4 4
Kurangnya  koordinasi  antar

3 A2 392 4 3
departemen

Ketidakpastian jumlah pesanan
4 Al ) 363 3 3
dari konsumen

Ketidaksesuaian jadwal
5 A5 . ) 308 4 3
pengiriman oleh supplier

Setelah dilakukan penilaian terhadap risiko-risiko prioritas, langkah selanjutnya adalah
Menyusun peta risiko guna mengetahui posisi masing-masing risiko tersebut. Hasil peta risiko
yang diperoleh berdasarkan risiko-risiko prioritas yang telah diidentifikasi dapat dilihat pada
tabel 4.11:

Tabel 4. 11 Peta risiko

Tingkat Keparahan (Severity)

Frekuensi kemunculan 1 2 3 4 5
(Occurrence) Sangat o Sangat
Rendah  Sedang Tinggi o
Rendah Tinggi

S) Sangat Tinggi
4 Tinggi A2, A5
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Tingkat Keparahan (Severity)

Frekuensi kemunculan 1 2 3 4 5
(Occurrence) Sangat o Sangat
Rendah  Sedang Tinggi o
Rendah Tinggi
3 Sedang Al -
2 Rendah

1 Sangat Rendah

Berdasarkan hasil peta risiko yang telah disusun, terlihat bahwa Risk agent A10 dan A9
berada dalam zona merah yang menunjukkan bahwa ketiganya termasuk kedalam kategori
risiko tinggi (high risk) sehingga memerlukan penanganan segera. Sementara itu A2 dan A5
berada di zona oranye, yang menandakan tingkat risiko signifikan sehingga perlu dilakukan
tindakan secepatnya. Dan Al berada dalam zona kuning yang menunjukkan tingkat risiko
menengah, meskipun tidak tergolong dalam risiko kritis tetap memerlukan perhatian melalui
tindakan mitigasi yang direncanakan dan monitoring berkala.

4.4 Evaluasi Risiko dan Rancangan Aksi Mitigasi
1. Perencanaan Aksi Mitigasi Berdasarkan Analisis House of Risk Fase 2
House of Risk fase 2 bertujuan untuk menangani agen risiko yang telah di prioritaskan dengan
Menyusun strategi mitigasi yang tepat. Tahapan ini mencakup perancangan tindakan mitigasi,
penilaian tingkat hubungan antara tindakan mitigasi dan agen risiko, serta perhitungan nilai
Total Effectiveness (TEk), Degree of Difficulty (DK), dan rasio Effectiveness to difficulty
(ETDKk). Proses ini dilakukan dengan para expert di CV Fatma Karya Indah dengan metode
FGD, guna merancang aksi mitigasi yang mempertimbangkan tingkat keterkaitan, efektivitas,
serta tingkat kesulitannya dalam penerapan.
a. Perancangan Aksi Mitigasi
Tahap awal dalam House of Risk 2 adalah merancang tindakan mitigasi. Tujuan dari tahap
ini adalah untuk menentukan strategi penanganan yang paling sesuai dalam mengatasi risiko
prioritas yang dihadapi perusahaan. Tindakan mitigasi atau upaya pencegahan yang berhasil
didapatkan bersama expert dalam FGD dapat dilihat pada tabel 4.12:



Tabel 4. 12 Aksi mitigasi
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No Risk agent Aksi Mitigasi Kode
1  Operator tidak teliti saat Lakukan pengawasan yang ketat PAl
mengoperasikan mesin  Buat cheklist harian untuk control kerja ~ PA2
2 Kerusakan teknik pada Maintenance rutin setiap 1 bulan sekali  PA3
mesin Stok spare part mesin PA4
Melakukan RCA  (Root Cause PA5
Analysis) setiap ada  kerusakan
menggunakan 5 why
3 Kurangnya koordinasi Adakan meeting singkat harian antar  PAG6
antar departemen departemen
Buat daftar tugas dan tanggung jawab  PA7
yang jelas
4 Ketidakpastian jumlah Menerapkan sistem pre-order dengan  PAS8
pesanan dari konsumen  batas waktu pasti.
Tetapkan  safety  stock karena  PA9
permintaannya fluktuatif tinggi
5 Ketidaksesuaian jadwal Evaluasi Kinerja supplier Secara PA10
pengiriman olen Berkala
supplier Mencari calon supplier alternatif PAll

b. Penilaian tingkat korelasi

Setelah aksi mitigasi ditentukan, langkah beringkutnya adalah melakukan diskusi bersama

para ahli, yaitu supervisor di perusahaan, untuk menilai tingkat keterkaitan antara tindakan

mitigasi dengan Risk agent. Penilaian dilakukan dengan menggunakan skala yang sama

seperti pada House of Risk 1 yaitu 0, 1, 3, dan 9. Yang mana semakin tinggi nilai korelasi

menunjukkan hubungan antara kedua variabel tersebut itu semakin kuat. Penilaian yang

telah dilakukan dalam pemberian korelasi dapat dilihat pada tabel 4.13:



Tabel 4. 13 Hasil penilaian tingkat korelasi Aksi mitigasi dengan Risk agent

Risk Aksi Mitigasi ARP

agent PAl PA2 PA3 PA4 PA5 PA6 PAT PA8 PA9 PA10 PA1l

A10 9 9 0 0 3 0 0 0 0 0 0 440
A9 0 0 9 9 9 0 0 0 0 0 0 404
A2 0 0 0 0 0 9 9 0 0 0 0 392
Al 0 0 0 0 0 0 0 9 9 0 0 363
A5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 9 308




c. Perhitungan Nilai Total Effectiveness (TEy)
Perhitungan nilai Total Effectiveness (TE;) merupakan langkah ketiga dalam proses House of
Risk tahap 2. Tahap ini bertujuan untuk mengukur tingkat efektivitas dari setiap tindakan
mitigasi, berdasarkan nilai korelasi yang telah ditentukan sebelumnya. Adapun rumus
perhitungan yang digunakan sebagai berikut:
TEy = ZARP]- x Ejx

Keterangan:
TEx =Total efektivitas tindakan pencegahan
ARP; =Nilai Aggregate risk potential
Ejk = Correlation antara tindakan pencegahan (k) dengan Risk agent (j)
Berikut merupakan contoh perhitungan TE, adalah sebagai berikut:
TE, = Y ARP, xEj,

=440x9

= 3960
TEs = Y ARP, xEj

= (404 x 9) + (440 x 3)

= 3636 + 1320

= 4956

Hasil perhitungan TE, untuk masing-masing tindakan mitigasi dapat dilihat pada tabel 4.14:

Tabel 4. 14 Hasil perhitungan nilai Total Effectiveness

Aksi mitigasi Nilai TEy
PAl 3960
PA2 3960
PA3 3636
PA4 3636
PA5 4956
PAG6 3528
PAT7 3528

PAS8 3267
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AKksi mitigasi Nilai TEy
PA9 3267
PA10 2772
PA1l 2772

d. Penilaian Degree of Difficulty (D)

Setelah aksi mitigasi (preventive action) ditetapkan, selanjutnya dilakukan penilaian tingkat
kesulitan atau Degree of Difficulty oleh pelaksana perusahaan sebagai xpert. Penilaian ini
menggunakan tiga skala, yaitu nilai 3 untuk aksi mitigasi yang mudah diterapkan, nilai 4 untuk
aksi mitigasi yang cukup sulit diterapkan, dan nilai 5 untuk aksi mitigasi yang sulit diterapkan.

Penilaian Degree of Difficulty dapat dilihat pada tabel 4.15:

Tabel 4. 15 Hasil penilaian Degree of Difficulty

Aksi Mitigasi Nilai Dy
PAl 3
PA2
PA3
PA4
PA5
PAG
PA7
PA8
PA9
PA10
PAl1l

w w ks~ AW WP P LW W

e. Perhitungan Nilai Effectiveness to Difficulty Ratio (ETDy)

Perhitungan Nilai Effectiveness to Difficulty Ratio (ETDy) merupakan langkah kelima dalam
tahapan House of Risk fase 2. Proses ini bertujuan untuk mengukur perbandingan antara
efektivitas pengelolaan risiko dengan tingkat kesulitan pelaksanaannya. Nilai ETDy untuk
setiap aksi mitigasi akan digunakan sebagai acuan dalam menyusun peringkat, dari yang

tertinggi hingga terendah. Perhitungan ETDy dilakukan dengan menggunakan rumus berikut:
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ETD, = ok
Keterangan:
ETDy = Effectiveness to Difficulty Ratio
TEx = Total Effectiveness
Dy = Degree of Difficulty
Berikut merupakan contoh dari perhitungan ETDy:
ETD, = —*
Dy

— 3960

B

=1320

Setelah dihitung semuanya, hasil dari seluruh perhitungan ETD, pada setiap aksi mitigasi dapat
dilihat pada tabel 4.16:

Tabel 4. 16 Hasil perhitungan nilai Effectiveness to Difficulty Ratio.

Peringkat Aksi Mitigasi Nilai ETDy
1 PAl 1320
2 PA2 1320
3 PAS 1239
4 PA3 1212
5 PAG 1176
6 PA7 1176
7 PA10 924
8 PA1l 924
9 PA4 909

10 PAS8 816.75
11 PA9 816.75




Berdasarkan hasil dari proses pengumpulan dan pengolahan data pada tahap House of Risk fase 2, diperoleh model House of Risk fase 2
dapat dilihat pada tabel 4.17:

Tabel 4. 17 Model House of Risk Fase 2

Risk Aksi Mitigasi
agent PA1l PA2 PA3 PA4 PAS PAG PA7 PAS8 PA9 PA10 PAll ARP
Al10 9 9 0 0 3 0 0 0 0 0 0 440
A9 0 0 9 9 9 0 0 0 0 0 0 404
A2 0 0 0 0 0 9 9 0 0 0 0 392
Al 0 0 0 0 0 0 0 9 9 0 0 363
A5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 9 308
TEK 3960 3960 3636 3636 4956 3528 3528 3267 3267 2772 2772
Dk 3 3 3 4 4 3 3 4 4 3 3

ETD 1320 1320 1212 909 1239 1176 1176  816.75 816.75 924 924
Peringkat 1 2 4 9 3 5 6 10 11 7 8




Setelah dilakukan perhitungan secara keseluruhan kemudian akan dibuat rangking
berdasarkan nilai terbesar sampai terkecil agar dapat lebih mudah aksi mitigasi mana yang
menjadi prioritas dilakukan. Aksi mitigasi prioritas yang telah diurutkan dari yang terbesar

hingga terkecil dapat dilihat pada tabel 4.18:

Tabel 4. 18 Aksi mitigasi prioritas

Kode Aksi Mitigasi

PAl1 Lakukan pengawasan yang ketat

PA2 Buat cheklist harian untuk control kerja

PA5  Melakukan RCA (Root Cause Analysis) setiap ada kerusakan menggunakan 5
why

PA3  Maintenance rutin setiap 1 bulan sekali

PA6  Adakan meeting singkat harian antar departemen

PA7 Buat daftar tugas dan tanggung jawab yang jelas

PA10 Evaluasi kinerja supplier secara berkala

PA1l Mencari calon supplier alternatif

PA4  Stok spare part mesin

PA8 Menerapkan sistem pre-order dengan batas waktu pasti.

PA9 Tetapkan safety stock karena permintaannya fluktuatif tinggi
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BAB V
PEMBAHASAN

5.1 Analisis Identifikasi Risiko dan Faktor Penyebab Risiko

Pemetaan aktivitas rantai pasok adalah proses pengelompokan kegiatan dalam rantai pasok.
Proses ini dilakukan dengan menggunakan model SCOR, yang mencakup source, plan, make,
deliver, dan return. Tujuan dari pemetaan ini adalah untuk mempermudah dalam
mengidentifikasi risiko yang mungkin terjadi di sepanjang rantai pasok (Ridwan et al., 2020).
Sehingga dengan dilakukan pemetaan aktivitas rantai pasok dapat mempermudah dalam
melakukan penelitian. Proses pemetaan aktivitas rantai pasok dilakukan melalui FGD bersama
3 orang expert, yaitu supervisor dan 2 orang operator yang sudah lama bekerja di CV. Fatma
Karya Indah.

Proses plan merupakan tahapan perencanaan strategis dan operasional dalam rantai
pasok yang bertujuan mengatur berbagai aspek operasional guna memastikan kelancaran,
efisiensi, dan responsivitas rantai pasok. Karena sistem produksi di CV. Fatma Karya Indah
menggunakan metode make to order, maka proses perencanaan ini dilakukan setelah menerima
konfirmasi pesanan dari pelanggan. Dalam tahap ini, terdapat dua aktivitas utama, yaitu
perencanaan pengadaan bahan baku dan perencanaan produksi. Perencanaan pengadaan bahan
baku mencakup perhitungan total kebutuhan bahan baku berdasarkan jumlah pesanan yang
diterima. Sedangkan perencanaan produksi meliputi pengaturan biaya dan waktu produksi,
yang disesuaikan dengan jumlah pesanan yang masuk.

Proses source merupakan tahapan pengadaan bahan baku dan komponen yang
dibutuhkan untuk mendukung operasi perusahaan, dengan tujuan memilih pemasok yang tepat
serta memastikan ketersediaan bahan baku yang sesuai kebutuhan, berkualitas baik, dan tepat
waktu dalam pengirimannya. Pada tahap ini terdapat satu aktivitas utama, yaitu pengadaan
bahan baku di CV. Fatma Karya Indah, terdapat beragam jenis bahan baku yang digunakan,
menyesuaikan dengan variasi produk yang dipesan oleh pelanggan. Oleh karena itu, bahan baku
yang diperoleh berasal dari beberapa supplier yang tersebar di berbagai daerah.

Proses make merupakan tahapan produksi yang bertujuan untuk mengubah bahan baku
menjadi produk jadi sesuai dengan permintaan pelanggan. Pada tahap ini terdapat dua aktivitas
utama, yaitu penjadwalan produksi dan pelaksanaan proses produksi. Penjadwalan produksi

mencakup perhitungan durasi produksi, waktu mulai, serta waktu penyelesaian produksi, yang
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disusun berdasarkan jumlah pesanan, ketersediaan bahan baku, kapasitas produksi, dan
kesepakatan waktu penerimaan produk dengan pelanggan. Sementara itu, proses produksi
mencakup seluruh tahapan pembuatan produk, mulai dari bahan baku hingga menjadi produk
akhir yang siap digunakan. Tahapan ini meliputi perancangan, pembuangan pola, moulding,
setting, peleburan (melting), pembersihan hasil coran (fettling), hingga proses machining.

Proses deliver merupakan tahap pengiriman produk akhir kepada konsumen, yang
bertujuan untuk memastikan produk diterima tepat waktu, dalam kondisi baik, serta sesuai
dengan kebutuhan dan harapan pelanggan. Pada tahap ini terdapat satu aktivitas utama, yaitu
pengiriman produk ke konsumen. Pengiriman dilakukan secara mandiri oleh perusahaan tanpa
melibatkan pihak ketiga atau jasa logistik eksternal. Selain pengiriman oleh perusahaan,
terdapat pula konsumen yang datang langsung ke perusahaan untuk mengambil produk
pesanannya.

Proses return merupakan tahapan pengelolaan pengembalian produk yang dikirim
kepada konsumen, dengan tujuan untuk menangani proses pengembalian secara efisien,
mengurangi potensi kerugian, serta menjaga kepuasan pelanggan selama proses tersebut
berlangsung. Pada tahap ini terdapat dua aktivitas utama, yaitu pengembalian bahan baku ke
supplier dan pengembalian produk dari konsumen. Pengembalian bahan baku ke supplier
dilakukan apabila bahan yang diterima tidak sesuai dengan spesifikasi pesanan, baik dari segi
jenis maupun kualitas. Sementara itu, pengembalian produk dari konsumen terjadi jika produk
akhir yang diterima tidak memenuhi harapan atau tidak sesuai dengan kesepakatan diawal
antara perusahaan dan konsumen.

a. Analisis Risk event dan Risk agent

Proses identifikasi Risk event dan Risk agent dilakukan melalui focus group discussion bersama
tiga orang expert, yaitu supervisor dan 2 operator yang sudah lama bekerja di CV. Fatma Karya
Indah. Identifikasi Risk event bertujuan untuk mengungkap kejadian-kejadian risiko yang
berpotensi terjadi di CV. Fatma Karya Indah, sedangkan identifikasi Risk agent bertujuan untuk
mengetahui faktor-faktro penyebab terjadinya risiko tersebut. Proses identifikasi ini juga
mengacu pada pemetaan aktivitas rantai pasok yang telah disusun sebelumnya untuk
mempermudah dalam mengenali risiko. Berdasarkan hasil focus group discussion dengan
seluruh expert, berhasil diidentifikasi 19 Risk event dan 22 Risk agent yang mungkin terjadi
dalam aktivitas rantai pasok CV. Fatma Karya Indah. Setiap Risk event kemudian dinilai tingkat

keparahannya (severity) untuk mengukur besarnya dampak jika risiko terjadi, sementara Risk
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agent dinilai tingkat kemunculannya (Occurrence) untuk mengetahui seberapa besar
kemungkinan penyebab risiko tersebut muncul.

Risk event yang berpotensi muncul dalam aktivitas rantai pasok di perusahaan antara
lain perubahan rencana kapasitas produksi secara mendadak, kesalahan perhitungan kebutuhan
bahan baku, ketidaksesuaian jumlah bahan baku yang diterima perusahaan dengan permintaan,
keterlambatan pengiriman bahan baku, harga bahan baku naik, kualitas bahan baku dibawah
standar, pergeseran pada cetakan pasir, kekurangan rongga udara pada cetakan pasir, mesin
berhenti beroperasi, pengaturan mesin berubah, mati listrik, kecelakaan kerja, kecacatan
produk, keterlambatan pengiriman produk ke konsumen, produk mengalami kerusakan saat
proses pengiriman kepada konsumen, terdapat biaya tambahan, keluhan konsumen serta waktu
return bahan baku tidak pasti.

Sementara itu, beberapa Risk agent yang berpotensi menjadi penyebab risiko dalam
rantai pasok diantaranya adalah ketidakpastian jumlah pesanan dari konsumen, kurangnya
koordinasi antar departemen, kelangkaan bahan baku, supplier tidak mampu memenuhi
permintaan, ketidaksesuain jadwal pengiriman oleh supplier, kurangnya koordinasi dengan
supplier, proses pemasangan cetakan yang tidak tepat, kerusakan teknik pada mesin, operator
tidak teliti saat mengoperasikan mesin, pemadaman listrik secara mendadak, kelalaian kerja,
tidak menggunakan alat pelindung diri (APD), pengendalian kualitas yang lemah, kelalaian
dalam proses pengiriman, cuaca buruk, kemacetan, penanganan yang tidak hati-hati selama
pengiriman, pengemasan yang tidak memadai, proses administrasi pengembalian yang lambat,
ketidakpuasan konsumen terhadap produk/pelayanan serta kurangnya kesepakatan waktu
return.

5.2 Analisis Risiko Prioritas

Risiko prioritas adalah risiko yang diberikan perhatian utama karena dianggap paling signifikan
dan berpotensi besar menghambat pencapaian tujuan perusahaan. Risiko ini harus segera
ditangani lebih dahulu dibandingkan dengan risiko lainnya. Penetapan risiko prioritas dilakukan
dengan mengacu pada nilai Aggregate risk potential yang dimiliki masing-masing risk agent.
Semakin tinggi nilai tersebut, semakin tinggi pula tingkat prioritas penanganannya. Meski
demikian, dalam proses pengelolaan risiko, tidak semua risk agent otomatis diberikan tindakan
mitigasi. Ada faktor-faktor lain yang turut menjadi pertimbangan, seperti seberapa besar
pengaruh risiko terhadap masalah yang sering muncul, besarnya dampak yang mungkin

ditimbulkan, serta biaya yang diperlukan untuk mengatasinya. Karena itu, dilakukan diskusi
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lanjutan dengan seluruh expert, hingga disepakati bahwa dari 22 Risk agent yang teridentifikasi,
dipilih lima risk agent dengan prioritas tertinggi, yaitu A10 yang mewakili operator tidak teliti
saat mengoperasikan mesin, A9 yang mewakili kerusakan teknik pada mesin, A2 yang
menggambarkan kurangnya koordinasi antar departemen, Al yang menggambarkan
ketidakpastian jumlah pesanan dari konsumen, dan A5 yang terkait dengan ketidaksesuaian
jadwal pengiriman oleh supplier.

Risk agent pertama yang menjadi prioritas untuk diberikan aksi mitigasi adalah Operator
tidak teliti saat mengoperasikan mesin (A10), dengan nilai Aggregate risk potential sebesar
440. Kelalain operator dapat berdampak langsung pada kualitas produk dan keselamatan kerja.
Terdapat tiga risk event yang terkait dengan ketidakcermatan operator ini, yaitu kesalahan
dalam pengaturan mesin, cacat produk, serta insiden kerja.

Risk agent kedua yang akan diberikan tindakan mitigasi adalah kerusakan teknik pada
mesin (A9), dengan nilai Aggregate risk potential sebesar 404. Kerusakan mesin yang terjadi
secara tiba-tiba dapat menghentikan jalannya produksi, menyebabkan keterlambatan
pengiriman produk, serta menambah biaya perbaikan. Terdapat dua risk event yang
berhubungan dengan kerusakan mesin, yaitu berhentinya operasi mesin secara tiba-tiba dan
perubahan setelan mesin yang tidak terkontrol.

Risk agent ketiga yang diprioritaskan untuk mitigasi adalah kurangnya koordinasi antar
departemen (A2), dengan nilai Aggregate risk potential sebesar 392. Koordinasi yang lemah
antar bagian dalam perusahaan, khususnya antara perencanaan, produksi, dan logistik, dapat
memicu kesalahan dalam penjadwalan produksi, keterlambatan pengadaan bahan baku, serta
ketidaktepatan pengiriman produk. Terdapat empat risk event yang berkaitan langsung dengan
kurangnya koordinasi ini.

Risk agent keempat adalah ketidakpastian jumlah pesanan dari konsumen (Al), dengan
nilai Aggregate risk potential sebesar 363. Fluktuasi permintaan pelanggan yang tidak dapat
diprediksi secara akurat dapat menyebabkan ketidakstabilan dalam perencanaan kapasitas
produksi dan kebutuhan material. Terdapat dua risk event yang berkaitan dengan ketidakpastian
ini, yaitu perubahan mendadak pada jadwal produksi dan kesalahan dalam perhitungan
kebutuhan bahan baku.

Risk agent kelima yang perlu mendapatkan perhatian adalah ketidaksesuaian jadwal
pengiriman oleh supplier (A5), yang memiliki nilai Aggregate risk potential sebesar 308.

Ketidaktepatan waktu dalam pengiriman bahan baku dapat menyebabkan terganggu nya alur
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produksi dan memperpanjang lead time pengiriman produk ke pelanggan. Terdapat dua risk
event yang dikaitkan dengan keterlambatan pengiriman dari supplier.

5.3 Analisis Rancangan Aksi Mitigasi

Penentuan aksi mitigasi dilakukan melalui proses brainstorming dan focus group discussion
bersama para expert, dengan tujuan menghasilkan usulan yang sesuai untuk menangani risk
agent yang telah diprioritaskan. Berdasarkan hasil analisis pada House of Risk fase 1,
teridentifikasi 5 risk agent utama yang perlu diberikan aksi mitigasi, dengan total 11 aksi
mitigasi yang dirancang untuk menangani 5 risk agent tersebut. Setelah proses perancangan
selesai, tahap selanjutnya adalah melakukan penilaian terhadap setiap aksi mitigasi, meliputi
pemberian nilai korelasi antara aksi mitigasi dan risk agent, serta penilaian tingkat kesulitan
dalam penerapan masing-masing aksi mitigasi. Dari hasil penelitian tersebut, kemudian
dihitung rasio effectiveness to difficulty sebagai dasar dalam menentukan urutan prioritas aksi
mitigasi, dimulai dari rasio tertinggi hingga terendah.

Aksi mitigasi pertama adalah melakukan pengawasan yang ketat terhadap operator
(PA1) dengan nilai effectiveness to difficulty of ratio sebesar 1320. Penerapan aksi mitigasi ini
memiliki nilai kesulitan sebesar 3 yang berarti mudah untuk diterapkan. Pengawasan ketat
bertujuan untuk memastikan bahwa setiap langkah dalam pengoperasian mesin dilakukan
sesuai dengan prosedur yang telah ditetapkan. Aksi ini sangat penting mengingat operator
memiliki peran krusial dalam memastikan kelancaran proses produksi. Dengan adanya
pengawasan yang ketat, perusahaan dapat meminimalisir risiko kesalahan manusia (human
error), meningkatkan produktivitas, memperbaiki kualitas produk akhir serta pengurangan
kecelakaan kerja.

Aksi mitigasi yang kedua adalah membuat cheklist harian untuk kontrol kerja diarea
kantor (PA2) dengan nilai effectiveness to difficulty of ratio sebesar 1320. Penerapan aksi
mitigasi ini memiliki nilai kesulitan sebesar 3 yang berarti mudah untuk diterapkan. Cheklist
harian difungsikan sebagai alat monitoring untuk memastikan semua prosedur harian
dijalankan dengan benar. Dengan cheklist yang terstruktur, perusahaan dapat meningkatkan
konsistensi dalam pelaksanaan tugas serta memudahkan deteksi awal apabila terdapat
ketidaksesuaian dalam aktivitas rutin.

Aksi mitigasi ketiga adalah melakukan Root Cause Analysis setiap terjadi kerusakan
dengan metode 5 why (PA5) yang memiliki nilai effectiveness to difficulty of ratio sebesar 1239,

dan tingkat kesulitan untuk diterapkannya 4 yang mana termasuk cukup sulit untuk diterapkan.
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Penerapan RCA bertujuan untuk mengidentifikasi akar penyebab kerusakan mesin atau
kegagalan proses, sehingga perusahaan dapat melakukan perbaikan berkelanjutan dan
mencegah terjadinya masalah serupa dimasa depan.

Aksi mitigasi keempat adalah melakukan maintenance rutin setiap 1 bulan sekali
terhadap mesin (PA3) dengan nilai effectiveness to difficulty of ratio sebesar 1212, dan tingkat
kesulitan penerapan aksi mitigasinya sebesar 3 yang artinya mudah diterapkan. Maintenance
rutin merupakan langkah penting untuk menjaga performa mesin, memperpanjang masa pakai,
dan mencegah kerusakan mendadak yang bisa menghambat kelancaran produksi. Pelaksanaan
jadwal maintenance yang disiplin akan membantu perusahaan mengurangi biaya perbaikan dan
downtime produksi.

Aksi mitigasi yang kelima adalah mengadakan meeting singkat harian antar departemen
(PAG6) dengan nilai effectiveness to difficulty of ratio sebesar 1176 dengan nilai tingkat kesulitan
untuk diterapkan adalah 3 yang artinya mudah untuk diterapkan. Meeting ini bertujuan untuk
memperkuat koordinasi antar bagian, mempercepat pertukaran informasi tentang kendala
produksi, kebutuhan material, serta mempercepat pengambilan keputusan terkait operasional
harian. Diskusi singkat setiap hari akan meningkatkan kolaborasi lintas divisi secara lebih
efektif.

Aksi mitigasi keenam adalah membuat daftar tugas dan tanggung jawab yang jelas
(PA7) dengan nilai effectiveness to difficulty of ratio sebesar 1176 dan emmiliki nilai tingkat
kesulitan 3 yang artinya mudah untuk diterapkan. Dengan kejelasan pembagian tugas, setiap
pekerja dapat memahami perannya masing-masing sehingga dapat mengurangi kebingungan,
duplikasi kerja, serta memperbaiki alur komunikasi dalam proses produksi.

Aksi mitigasi ketujuh adalah dengan mengadakan evaluasi berkala terhadap supplier
setiap 3 bulan sekali (PA10) berdasarkan ketepatan waktu, kualitas, dan komunikasi dengan
nilai effectiveness to difficulty of ratio sebesar 924 dan memiliki nilai tingkat kesulitan
penerapan sebesar 3 yang artinya mudah untuk diterapkan. Evaluasi ini bertujuan untuk
memonitor Kkinerja supplier secara objektif, memastikan bahwa mereka memenuhi standar
pelayanan yang dibutuhkan perusahaan, serta menjadi dasar pertimbangan untuk melanjutkan
atau mengganti kerja dimasa depan.

Aksi mitigasi kedelapan adalah mencari calon supplier alternatif (PA11l) untuk
antisipasi terhadap risiko ketidaksesuain jadwal pengiriman oleh supplier utama dengan nilai

effectiveness to difficulty of ratio sebesar 924 dan memiliki nilai tingkat kesulitan penerapan
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sebesar 3 yang artinya mudah untuk diterapkan. Tujuan utama dari upaya ini adalah memastikan
ketersediaan pemasok cadangan yang siap diandalkan saat diperlukan, sehingga proses
produksi tetap berjalan lancar dan risiko keterlambatan pasokan dapat diminimalkan.

Aksi mitigasi kesembilan adalah melakukan stok spare part mesin (PA4) untuk
mengantisipasi kerusakan mendadak, dengan nilai effectiveness to difficulty of ratio sebesar 909
dan memiliki nilai tingkat kesulitan penerapan 4 yang artinya cukup sulit diterapkan. Dengan
ketersediaan spare part penting, perusahaan dapat melakukan perbaikan lebih cepat dan
mengurangi downtime produksi yang merugikan.

Aksi mitigasi kesepuluh adalah Menerapkan sistem pre-order dengan batas waktu pasti.
(PA8) yang bertujuan menyesuaikan output produksi berdasarkan permintaan aktual pasar,
dengan nilai effectiveness to difficulty of ratio sebesar 816,75 dan memiliki nilai tingkat
kesulitan penerapan sebesar 4 yang artinya cukup sulit untuk diterapkan. Dengan penerapan
sistem pre-order, perusahaan dapat mengurangi ketidakpastian permintaan, mengatur jadwal
produksi secara lebih terencana, serta meminimalkan risiko kelebihan atau kekurangan
produksi.

Aksi mitigasi kesebelas adalah menetapkan safety stock karena permintaannya
permintaan fluktuatif tinggi (PA9) dengan nilai effectiveness to difficulty of ratio sebesar 816.75
dan memiliki nilai tingkat kesulitan penerapan sebesar 4 yang artinya cukup sulit untuk
diterapkan. Penetapan safety stock ini menjadi strategi penting untuk mengantisipasi perubahan
mendadak dalam permintaan pasar dan menjaga kelangsungan produksi tanpa gangguan akibat

kekurangan stok bahan baku.
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan dari hasil analisis dan pengolahan data bahwa didapatkan kesimpulan sebagai

berikut:

1. Dari hasil Identifikasi Risiko, ditemukan 19 potensi kejadian (risk event) dan 22 faktor
penyebab (risk agent) yang tersebar diberbagai tahapan aktivitas rantai pasok. Setiap risiko
dianalisis berdasarkan tingkat dampak dan frekuensi kemunculannya untuk mendapatkan
gambaran menyeluruh terhadap kemungkinan gangguan yang terjadi.

2. Dari 22 risk agent tersebut, ditetapkan 5 risiko prioritas yaitu (A10) yang mewakili operator
tidak teliti saat mengoperasikan mesin, (A9) yang mewakili kerusakan teknik pada mesin,
(A2) yang menggambarkan kurangnya koordinasi antar departemen, (Al) yang
menggambarkan ketidakpastian jumlah pesanan dari konsumen, dan (A5) yang terkait
dengan ketidaksesuaian jadwal pengiriman oleh supplier

3. Untuk menangani kelima risiko prioritas tersebut, telah dirancang 11 aksi mitigasi, yaitu
melakukan pengawasan yang ketat untuk operator (PA1), membuat cheklist harian untuk
kontrol kerja (PA2), maintenance rutin terhadap mesin 1 bulan sekali (PA3), stok spare
part mesin (PA4), Root Cause Analysis (RCA) setiap terjadi kerusakan dengan metode 5
why (PA5), mengadakan meeting singkat harian antar departemen (PAG6), membuat daftar
tugas dan tanggung jawab yang jelas (PA7), menerapkan sistem pre-order dengan batas
waktu pasti (PA8), tetapkan safety stock karena permintaannya fluktuatif tinggi (PA9),
Evaluasi Kkinerja supplier secara berkala (PA10), dan mencari calon supplier alternatif
(PA11).
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6.2 Saran

Berdasarkan temuan dalam penelitian ini, peneliti dapat memberikan beberapa saran sebagai
berikut:

6.2.1 Bagi Perusahaan

1.

Untuk meminimalkan gangguan dalam rantai pasok, perusahaan disarankan untuk
memprioritaskan penanganan risiko berdasarkan kombinasi tingkat dampak dan frekuensi
kemunculannya. Fokus utama sebaiknya diberikan pada faktor penyebab (risk agent) yang
paling dominan, karena berpotensi memicu beberapa kejadian sekaligus. Selain itu
perusahaan perlu memperkuat sistem pemantauan dan respon dini terhadap risiko,
melibatkan seluruh pemangku kepentingan internal dan eksternal.

Perusahaan disarankan untuk memfokuskan upaya mitigasi pada 5 risiko prioritas yang
mencakup faktor manusia, teknis, koordinasi internal, ketidakpastian permintaan, serta
keandalan dan konsisten pasokan dari supplier.

Untuk mengatasi 5 risiko prioritas, perusahaan disarankan untuk konsisten menerapkan 11
aksi mitigasi seperti pengawasan operator, perawatan mesin, RCA, koordinasi antar
departemen, serta sistem pemesanan dan pengadaan yang lebih terstruktur agar

umeningkatkan keandalan operasional dan rantai pasok.

6.2.2 Bagi Peneliti Selanjutnya

Bagi peneliti selanjutnya, disarankan untuk mempertimbangkan integrasi metode lain seperti

Analytic Network Process (ANP) atau DEMATEL guna menggali hubungan kausal antar risiko

dan memperkuat justifikasi prioritas mitigasi.
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D-Tabel Formulir Penilaian Risiko (FGD) — House of Risk Fase 1

Foemulir Peniloian Risiko (FGD) « Howse of Risk Fase 2

Assulamualaikum Wr. Wh.
Dengan hoemat,
Perkenalkan, saya Dandy Fri Subagja mobastswa Jurusan Teknik Industel Universitas Islam
Indonesin. Melalui lembar penilainn ini, saya mengharapkon ketersedisan Bopak/iby untuk
berpantisipast dalom kegintan diskusi torarah (Focus Growp Diveussion) yang merupakan bagian
darl penyusunan tugas akhir saya yang berjudul “Strategi Mitigasi Risiko Dalam Rantai Pasok
Industrl Pengecorn Logam Dengan Pendekatan Howse of Risk (HOR)". Formulir ini akan
digunakan untuk mencotat hosil penilalon berdasarkan diskusi yang teloh dilakukan bersama
Bapak/ibu seloku experr. Sayn mengucapkon terima kasih atas ketersedisan dan kontribasi
Bapak/ibu, semogn hasil penclitian ini dopat memberikan manfsst bagl perusalaan maupun
pengembangan ikmu pengetaluan,
Wassalamualalkum Wr. Wb,
A. 1dentitas Responden
Nama
Divisi
Jabatan
Lama Kerja
M. Tabel Ponilaian Sewerfyy (Tingkot Keparahan), Penilaian Occurresce (Tingkat
Probabilitas), serta Penilaian Tingkat Korelast Risk Agent dan Risk Event
Kriteria penilaian severigy mengacu pada tingkat dampok yany ditimbulkon akibot
terjodinya risiko, sedangkan occurrence menggambarkan scheraps sering penycbab risiko
tersebut muncul. Berikut merupakan kriterin dalom penilaian severity;

Sleala Dampak Keterangan

0~ 60 jutn Sangat rendah (dampak minimal pada performa)
60~ 120 juta Rendah (dampak kecil terhadap proses bisnis)
120 ~ 180 juta Sedang (dampak cukup mengganggu operasional )
180 - 240 juts Tinggl (mengganggu elisicnsi dan pelayanon)
240 - 300 futs Sangat tingg) (berpotensi menghambat kinerjo utama)
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0-3 Sangat jarang terjadi (berpengaruh sangat rendsh)
>3-6 Jarang terjadi (jumlah kegagalan sesckali)
>6-9 Cukup sering terjadi (jumish kegagalan sedang)
>9-12 Sering terjadi (jumlah kegagalan tinggi)
>12-15 Sangat sering terjadi (Hampir pasti terjadi)

Skala Occurence Keterangan
1
2
3
4
s

C. Panduan Pengisian Lembar Penilaian FGD
1. Penilaian Severity
Bapak/lbu dimohon untuk memberikan penilaian tingkat keparahan (severity) dani
sctiap kejadian risiko (risk evens) dalom rantai pasok pads tabel dibawah ini
menggunakan angka sesusi kritcria yang telah dijelaskan sebelumnya. Penilaian ini
disesuaikan dengan kondisi nyata yang terjadi di CV. Fatma Karya Indsh dan dilakukan
melalui diskusi kelompok terarah (FGD) bersama expert perusahaan. Nilai severity ini

isipasi Bapak/lt
Proses | Kode Risk Event Severity
El Perubshan rencann kapasitas produksi secara
Plan mendadak
E2 Kesalshan perhitungan kebutuhan bahan baku
E3 Ketidaksesusian jumlsh bahan baku yang
diterima perusahaan dengan permintasn
Source | E4 Keterlambatan pengiriman bahan baku
ES Harga bahan baku naik
E6 Kualitas bahan baku dibawsh standar
Moke | E7 | Kesalshan penjadwalan produksi




Risk Event Severity

Pergeseran pada cetakan pasir

Kekurangan rongga vdata pada cetakan pasir

gg!r."

Mesin berhenti beroperasi

EIl | Pengaturan mesin berubah

(E12 | Mat) liserik

E1J | Kecelakaan ketja

Eld4 | Kecacatan produk

E1S | Keterlambatan pengiriman produk ke konsumen

pengiriman kepads konsumen

Deliver |E16 | Produk mengalami kerusakan sast  proses
Return

E17 | Terdapat biaya tambaban

EI8 | Keluhan dari konsumen

E19 | Wakto et bahan baku tidsk pasti

2. Penilaian Occurrence
Bapak/iby dimohon untuk mengisi nilsi frekuensi kemuncolan (oocwrrence) dar
penycbob risiko (rird agenr) dalam rantai pasok poda tabel dibawsh ini dengan
menggunakan angha sesuai ritcnia yang telah dgelaskan sebelumaya

Tisk Agent Occurance
Ketidskpotian jumish pesanan dari komumen
Kurangrys Koordinasi Amtar Depantemen
Kelanghaan hahan baku
Supplicr udak mampu memenihi permintaan -
Ketidaksesuaian jadwal pengiriman olch supphict
Kutangnya boordinas, dengan supplict
A7 | Kuslitas bishan baky rendsh darl supplicr
AR | Proses pemasangan cetakan yang tidak tepat
AU | Kerusskan tehnik pada mesin

3l 2l 2| 2 2] 2( §




Kode Risk Agent Occurance
A10 | Operator tidak teliti saat mengoperasikan mesin
All | Pemadaman listrik secarn mendadak

A12 | Kelaloian pekerja

Al13 | Tidak menggunakan alat pelindung diri (APD)
Ald | Pengendalian kualitas yang lemah

Al5 | Kelalaian dalam proses pengiriman

A6 | Cuaca buruk

A17 | Kemacetan

Al8 | Penanganan yang tidak hati-hati selama pengiriman
A9 | Pengemasan yang tidak memadai

A20 | Proses administrasi pengembalian yang lambat

A2l | Ketidakpuasan konsumen terhadap produk/pelayanan
A22 | Kurangnya kesepakatan waktu return

3. Penilaian tingkat korelasi antara Risk Event dan Risk Agent
Bapak/Ibu dimohon untuk mengisi nilai tingkat korelasi yang dilakukan untuk menilai
scjauh mana risk agent (penyebab risiko) berpengaruh terhadap risk event (kejadian
risiko) yang telah diidentifikasi. Nilai Korelasi diberikan berdasarkan hasil diskusi

FGD dengan skala sebagai berikut:
Skala/Bobot Keterangan
0 Tidak adanys hubungan
1 Adanya hubungan yang lemah
3 Hubungan yang sedang
9

Hubungan yang kuat
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n_u
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u_u

E10
En
En

13
En
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E-Tabel Formulir Penilaian Risiko (FGD) — House of Risk Fase 2

Formulir Penilaian Risiko (FGD) - House of Risk Fase 2

Assalomualaikum Wr. Wb,
Dengan hormat,
Perkenalkan, sayn Dandy Fri Subagja mnhasiswa jurusan Teknik Industri Universitas Eslam
Indonesia. Melalui lembar peniloion ini, saya mengharapkan ketersedisan Bapak/ibu untuk
berpartisipasi dalam kegiatan diskusi terarah (Focus Group Discussion) yong merupoakan bagian
dari penyusunan tugas akhir saya yang berjudul “Strategi Mitigasi Risiko Dalam Rantai Pasok
Industri Pengecoran Logam Dengan Pendekatan House of Risk (HOR)". Formulir ini akan
digunakan untuk mencatat hasil penilaian berdasarkan diskusi yang telah dilakukan bersama
Bapak/lbu selaku expert. Saya mengucapkan terima kasih otas ketersedisan dan kontribusi
Bapak/Ibu, semoga hasil penelitian ini dapat memberikan manfaat bagi perusshaan maupun
pengembangan ilmu pengetahuan.
Wassalamualaikum Wr. Wb,
A. Idcatitas Respond
Nama :
Divisi
Jabatan
Lama Kerja
B. Tabel Penilaian Tingkat Korelasi Aksi Mitigasi dan Risk Agent
Mitigasi tisiko merupakan langkah yang yang dirancang untuk menurunkan polensi
dampak dari risiko yang teloh diidentifikasi, Tujuan utamanya adalah mengurangi efek
merugikan yang dapat mengganggu kelangsungon operasional perusuhaan. Pada tahap ini,
dilakukan penilaian tingkat korelasi/keterkaitan antara setiop strategi mitigasi dengan risk
agent. Penilaian ini bertujuan untuk mengetahui sejauh mana masing-masing aksi mitigasi
mampu mengurangi pengaruh dari penyebab risiko tersebut. Berikut ini udalah tabel
penilaian yang akan digunakan dalam memberikan penilaian:

Risk Aksi Mitigasi ARP
Agemt | PAL | PAZ | PA3 | PA4 | PAS | PA6 | PAT | PAS | PA9 | PAIO | PAII
Al0 440
A9 04
A2 2
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Risk Aksi Mitigasi ARP
Agent | PAL | PA2 | PAY | PAd | PAS | PAG | PAT | PAR | PA9 | PALO | PAIL

Al 363
AS 308

C. Tabel Penilainn Degree of Difficulty
Pada tahap ini adalah pemberian nilai techadap tingkat kesulitan penerapan setiop strategi
mitigasi risiko, yang dikenol dengan istilah Degree of Difficulty (D). Nilai Dk
mencerminkan sejouh mana suatu tindakan mitigasi dapat dilaksanakan dengan sumber
daya yang tersedia di perusahaan, Berikut ini adalah tabel penilaian yang akan digunakan

dalam memberikan penilaian:

Skala/Bobot Keterangan
kKl Aksi mitigasi mudah diterapkan
4 Aksi mitigasi agak sulit diterapkan
5 Aksi mitigasi sulit diterapkan
No Risk agent Aksi Mitigasi Kode
Operator tidak teliti saat | Lakukan pengawasan yang ketat PAI
mengoperasikan mesin | Buat cheklist harian untuk control PA2
kerja
Kerusakan teknik pada | Maintenance rutin setiop bulan PA3
mesin Stok spare part mesin PA4
Melakukan RCA (Roor Cause PAS
Analysis) setiap ada kerusakan
menggunakan § why
Kurangnya koordinasi | Adakan meeting singkat harian antar PAG
antar departemen departemen
Buat daftar tugas dan tanggung jawab PA7
yang jelas
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Risk agent Aksi Mitigasi Kode
Ketidakpastian jumiah | Mencrapkan sistem pre-onder dengan PAS
pesanan dari konsumen | batas waktu pasti.

Tetapkan safety stock karena PA9
permintaannys fluknatif tinggi
Ketidaksesugian jadwal | Evaluasi Kinerja Supplicr Sccara PAID
pengiriman olch Berkala
supplier Mencari calon Supplier aliernatif PAII
Aksi Mitigasi Nilai D,,
PAL
PA2
PA3
PA4
PAS
PAG
PA7
PAS

PAID
PAL




