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ABSTRAK

Industri tekstil merupakan industri yang akan terus dibutuhkan oleh manusia karena tekstil masuk ke dalam
kebutuhan pokok manusia, yaitu sandang, Banyak perusahaan tekstil di Indonesia, salah satunya PT XYZ. PT
XYZ bergerak pada industri tekstil yang memroduksi benang. Dalam pelaksaannya, setiap industri memerlukan
manajemen rantai pasok yang bagus agar produksi berjalan dengan baik. Manajemen rantai pasok PT XYZ
mengalami beberapa kendala, seperti tidak adanya order, bahan baku terlambat, kecelakaan kerja, permasalahan
mekanik, pergantian proses, dan permasalahan elektrik yang mana jika dibiarkan akan menyebab kerugian bagi
perusahaan. Untuk itu dilakukan analisis terhadap supply chain management proses produksi benang pada PT
XYZ menggunakan metode House of Risk dengan tujuan untuk mengidentifikasi risiko yang dapat terjadi,
risiko yang paling sering dan memberikan rekomendasi pencegahan untuk meminimalisir risiko yang terjadi
pada supply chain management proses produksi benang PT XYZ. Berdasarkan analisis tersebut, diketahui tiga
rekomendasi pencegahan risiko terhadap tiga penyebab permasalahan dengan skor RPN tertinggi, yakni,
melakukan control inventory sparepart dengan rutin sehingga dapat memprediksi kebutuhan sparepart,
melakukan evaluasi pada divisi packing dan warehouse mengenai control produk sebelum produk dikirim, dan
melakukan evaluasi forecasting dan control pada divisi PPC (Production Planning and Control) agar bekerja
lebih fokus.

Kata kunci: Benang, FMEA, HOR, Produksi, Supply Chain Management

ABSTRACT
The textile industry is continuously needed because it is a basic human need, namely clothing. Many
textile companies operate in Indonesia, including PT XYZ. PT XYZ operates in the textile industry,
producing yarn. Every industry requires strong supply chain management to ensure smooth
production. PT XYZ's supply chain management encountered several obstacles, such as no orders, late
raw materials, work accidents, mechanical problems, process changes, electrical problems that could
lead to losses for the company. Therefore, an analysis of the supply chain management of PT XYZ's
yarn production process was necessary using the House of Risk methods. This analysis aimed to
identify potential risks and the most frequent risks, as well as provide preventative measures to
minimize them. Based on this analysis, three risk prevention recommendations for the three causes of
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problems with the highest RPN scores were developed: conducting regular spare part inventory
controls to predict spare part needs, evaluating the packing and warehouse divisions regarding
product control before shipment, and evaluating forecasting and control in the PPC (production
planning and control) division to ensure more focused work.

Keywords: Yarn, FMEA, HOR, Production, Supply Chain Management.

PENDAHULUAN

Industri tekstil merupakan sebuah industri berbahan dasar serat yang diolah menjadi benang atau
kain untuk pembuatan pakaian/industri garmen [1]. Industri tekstil akan selalu berproduksi karena tekstil
termasuk dalam kebutuhan pokok manusia (sandang, pangan, dan papan). Disisi lain, produksi tekstil tidak
hanya difokuskan untuk pembuatan pakaian saja, tetapi juga untuk kebutuhan rumah tangga, seperti kasur,
gorden, tas, koper, dan lain sebagainya [2]. PT XYZ merupakan perusahaan tekstil yang berorientasi pada
produksi pembuatan benang. Pada proses produksinya, PT XYZ menggunakan prinsip “production make
by order/ work by order” yang berarti perusahaan akan membuat produk sesuai dengan pesanan konsumen.
Produksi pembuatan benang disebut juga proses pemintalan yang berarti bahan baku berupa serat baik dari
tumbuhan ataupun hewan akan dipintal dengan cara memilin dan menjalin serat tersebut secara bersama
[3]. Berikut alur proses produksi benang PT XYZ.

Blowing = sSerat
Card\'ng ................................. >Sliver
Drawing Breake - »Sliver
Drawing Finisher------ sSliver
Tl e o 1o —— >Roving
RiNg Frame: »Benang
Winding-mem »Benang

Gambar 1. Alur Proses Produksi Benang

Proses produksi diawali pada penguraian serat yang dilakukan pada mesin blowing. Serat yang
sudah diuraikan akan disalurkan melalui cerobong menuju ke proses selanjutnya, yaitu mesin carding.
Mesin carding akan mensejajarkan serat dan mengubahnya menjadi sliver. Sliver yang dihasilkan mesin
carding akan dilakukan perangkapan sebanyak enam rangkapan pada mesin drawing, baik mesin drawing
breaker maupun mesin drawing finisher. Hasil perangkan mesin drawing finisher akan diproses pada mesin
simplex yang mana mesin ini akan memberikan puntiran pada s/iver drawing finisher dan mengubahnya
menjadi roving. Roving akan diproses pada proses selanjutnya, yaitu mesin ring frame. Mesin ini akan
mengubah roving menjadi benang dengan memberikan puntiran. Hasil benang mesin ring frame akan
digulung menurut order pada mesin winding.

Supply chain management adalah sebuah pengintegrasian sumber bisnis yang kompeten dalam
penyaluran barang, yang mana mencakup perencanaan dan pengelolaan aktivitas pengadaan, logistik, serta
informasi mulai dari tempat bahan baku sampai tempat konsumen [4]. Supply chain management mengatur
mengenai rantai produksi sebuah perusahaan mulai dari supplier atau penyedia bahan baku hingga produk
sampai kepada konsumen. Seluruh entitas yang terlibat dalam proses supply chain memiliki peran yang
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penting satu sama lain. Berikut merupakan proses supply chain produksi benang PT XYZ.

Supplier 1 Product
Warehouse
A Material
Supplier 2 Warehouse [ Manufaktur
Supplier 3

Gambar 2. Alur Rantai Pasok Produksi Benang

Pada proses produksi benang, alur rantai pasok produksi benang dimulai dari pembelian material
pada supplier yang mana supplier ini akan menyesuaikan permintaan konsumen, bisa hanya satu supplier
atau bahkan lebih. Setelah dilakukan pembelian, material akan disimpan pada gudang material dan
dikirimkan pada proses produksi sesuai dengan jumlah order. Material yang berada pada proses produksi
akan diproses sesuai dengan alur proses produksi (Gambar 1). Produk jadi berupa benang akan
didistribusikan menggunakan armada truk atau container disesuaikan dengan tujuan atau alamat konsumen,
yang mana pengiriman lokal akan menggunakan truk dan pengiriman ekspor akan menggunakan container.
Di sisi lain, jika terjadi penundaan pengiriman produk yang dikarenakan oleh adanya hambatan, seperti
ketika pelabuhan tutup mendadak karena adanya bencana alam atau lainnya, maka produk yang ditunda
pengirimannya akan disimpan sementara di gudang produk jadi dan dikirim jika hambatan sudah tidak ada.

PT XYZ mengalami enam kendala supply chain management pada proses produksinya.
Permasalahan supply chain management proses produksi tersebut, seperti tidak adanya order, bahan baku
terlambat, kecelakaan kerja, permasalahan mekanik, pergantian proses, dan permasalahan elektrik. Pada
bulan Mei 2025 berdasarkan hasil perhitungan production loss PT XZY mencapai 40.12% dengan rincian
sebagai berikut.

Tabel 1. Data Loss Production PT XYZ Bulan Mei 2025

Loss (%) with std
Problem Production

(Bale) 7930 Bale
Tidak Adanya Order 394 4.97%
Bahan Baku Terlambat 812 10.24%
Kecelakaan Kerja 132 1.66%
Permasalahan Mekanik 778 9.81%
Pergantian Proses 530 6.68%
Permasalahan Elektrik 536 6.76%

Kendala tersebut jika dibiarkan terus menerus memberikan dampak buruk bagi perusahaan, seperti
tidak tercapainya efisiensi produksi, tidak terpenuhinya order, bahkan hingga tidak terkejarnya pengiriman
produk. Untuk itu, perusahaan perlu melakukan antisipasi mengenai kendala-kendala yang bisa terjadi
secara maksimal. Antisipasi itu dapat dilakukan dengan melakukan identifikasi dan analisis manajemen
risiko produksi yang baik, sehingga mitigasi risiko dapat dilakukan secara efisien.

METODE PENELITIAN
Metode pengambilan data dilakukan di PT XYZ yang berlokasi di Kabupaten Nganjuk, Jawa
Timur dengan menggunakan dua metode yakni metode observasi dan studi literatur. Metode observasi
dilakukan dengan cara menyebarkan kuesioner kepada 50 orang expert meliputi kepala regu, supervisor,
kepala departemen, mekanik, elektrik, dan #rainer serta general manager yang bekerja pada PT XYZ yang
mana hasil dari kuesioner tersebut akan dijadikan bahan perhitungan penelitian. Sedangkan untuk studi
literatur dilakukan dengan mencari referensi jurnal mengenai analisis risiko supply chain management
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sehingga ditemukan metode yakni Failure Mode and Effect Analysis dan House of Risk.
Failure Mode and Effect Analysis
Failure Mode and Effect Analysis atau FMEA adalah sebuah teknik rekayasa yang digunakan untuk
menetapkan, mengidentifikasi, serta menghilangkan kegagalan, permasalahan, error atau sejenisnya yang
diketahui dari sebuah sistem, desain, proses, atau jasa sebelum sampai kepada konsumen [5]. Menurut
Stamatis, tujuan yang dapat dicapai oleh perusahaan dengan menerapkan FMEA adalah perusahaan dapat
mengetahui mode kegagalan, akibat kegagalan, dan penyebab kegagalan, sehingga hal tersebut dapat
membantu engineer dalam mengurangi kegagalan dan mencegah timbulnya kegagalan produk tersebut [6].
Dalam FMEA terdapat tiga poin penting yang perlu diketahui sebelum melakukan perhitungan FMEA,
yakni severity atau penilaian mengenai keseriusan dari efek yang ditimbulkan, occurrence atau
kemungkinan bahwa penyebab tersebut akan terjadi dan menghasilkan bentuk kegagalan, dan detection
yang mana mengukur kemampuan perusahaan dalam mengendalikan atau mengontrol kegagalan yang
dapat terjadi [7]. Tiga poin tersebut wajib diketahui sebelum dilakukan perhitungan FMEA, yang mana
rumus dari perhitungannya yaitu:
RPN = Severity X Occurrence X Detection (1)
House of Risk
Menurut Pujawan dan Geraldin, House of Risk merupakan model yang didasarkan pada kebutuhan
akan manajemen risiko yang berfokus pada tindakan pencegahan untuk menentukan penyebab risiko mana
yang menjadi prioritas yang kemudian akan diberikan tindakan mitigasi risiko [8]. Model HOR didasarkan
pada kebutuhan manajemen risiko yang berfokus pada tindakan pencegahan sehingga dapat diketahui risiko
menjadi prioritas yang kemudian akan diberikan tindakan mitigasi atau penanggulangan risiko [9].
Perhitungan House of Risk dapat dilakukan dengan dua fase.
House Of Risk Fase |
Kerangka kerja HOR Fase 1 dilakukan untuk menentukan risk agent yang akan diberi prioritas
dalam pencegahan risiko selanjutnya dengan cara (1) mengidentifikasi risk event yang kemungkinan bisa
terjadi pada proses, (2) melakukan penilaian dampak risiko yang terjadi (severity) dengan menyesuaikan
kondisi nyata pada perusahaan sechingga nilai dampak sesuai dengan kemampuan maupun persepsi
perusahaan terhadap risiko-risiko yang ada, (3) mengidentifikasi risk agent dan melakukan penilaian
probabilitas atau peluang terjadi pada masing-masing risk agent yang telah teridentifikasi dengan skala 1-5
yang mana nilai 1 memiliki arti 7isk agent tersebut jarang terjadi dan nilai 5 memiliki arti risk agent tersebut
sering terjadi, (4) melakukan penilaian korelasi antar risk agent (penyebab risiko) dengan risk event
(kejadian risiko) dengan nilai 0, 1, 3 dan 9 yang mana nilai 0 menunjukkan antara risk agent dan risk event
tidak terdapat hubungan korelasi, nilai 1 menunjukkan nilai korelasi rendah, nilai 3 menunjukkan nilai
korelasi medium dan nilai 9 menunjukkan nilai korelasi tinggi, (5) melakukan perhitungan ARP, (6)
melakukan perankingan risk agent setelah mendapatkan nilai ARP dari urutan terbesar hingga terkecil [10].
Berikut adalah rumus perhitungan ARP.
ARP =0 ) SR )
House Of Risk Fase 11
Setelah melakukan perhitungan di HOR fase pertama dengan hasil urutan peringkat risk agent dari
yang terbesar ke terkecil, dilakukan perhitungan fase kedua yang akan membantu perusahaan memberikan
pnontas penanganan risiko. Berikut adalah langkah — langkah perhitungan tahap house of risk 2.
Memilih risk agent (penyebab risiko) yang termasuk ke dalam nilai ARP terbesar atau tertinggi
- Memberikan nilai korelasi antara tindakan pencegahan risiko dengan masing-masing risk agent dengan
nilai 0, 1, 3, dan 9 yang memiliki nilai yang sama dengan korelasi di HOR fase I.
- Menghitung nilai total efektif masing-masing tindakan pencegahan dengan rumus sebagai berikut.
TE, =Y ARP X E, 3)
177
Nofa Dwi Rahmawati, Bekti Nugrahadi, dan Erna Indriastiningsih Vol. 4 No. 2 (2025)



- Memberikan penilaian besarnya tingkat kesulitan untuk melakukan setiap tindakan pencegahan yang
disimbolkan Dk. Nilai skala untuk Dk ini mengacu pada skala 3, 4, atau 5.

- Menghitung nilai total rasio tingkat kesulitan dengan rumus sebagai berikut:

TEg
ETDy = —.° “

- Melakukan pengurutan prioritas terhadap masing-masing tindakan pencegahan (Rk). Ranking pertama
adalah nilai total rasio yang paling tinggi (ETDk). Tindakan yang menduduki peringkat pertama
menunjukkan bahwa tindakan tersebut akan diambil pertama kali dan tindakan tersebut sudah

mewakili sumber daya dan biaya yang tidak sulit [10].

HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Hasil
Metode ini dilakukan dengan penyebaran kuesioner yang sudah disebar pada 50 responden. Hasil
kuesioner dilakukan perhitungan rata-rata (average) pada setiap data (severity, occurrence, detection).
Perhitungan rata-rata dilakukan dengan menggunakan Microsoft Excel dengan rumus AVERAGE. Berikut
adalah hasil rata-rata dari kuesioner tersebut.

Tabel 2. Hasil Rata-Rata Kuisoner FMEA

Kode Penyebab Loss Severity | Occurrence | Detection
E1 | Tidak Adanya Order 7.48 6.64 6.06
E2 | Bahan Baku Terlambat 7.30 6.52 6.52
E3 | Kecelakaan Kerja 4.26 3.68 3.24
E4 | Permasalahan Mekanik 5.14 6.20 5.80
E5 | Pergantian Proses 2.92 2.10 2.40
E6 | Permasalahan Elektrik 4.72 5.14 342

Setelah diketahui rata-rata nilai severity, occurrence, dan detection, dilakukan perhitungan nilai
RPN (Risk Priority Number) dengan mengkalikan nilai severity, occurrence, dan detection untuk
mengetahui permasalahan mana yang harus diselesaikan terlebih dahulu. Beriku hasil perhitungannya.

Tabel 3. Hasil Perhitungan FMEA

Kode Penyebab Loss Severity | Occurrence | Detection (SECI;TD)
El1 | Tidak Adanya Order 7.48 6.64 6.06 300.98
E2 | Bahan Baku Terlambat 7.30 6.52 6.52 310.33
E3 | Kecelakaan Kerja 4.26 3.68 3.24 50.79
E4 | Permasalahan Mekanik 5.14 6.20 5.80 184.83
E5 | Pergantian Proses 2.92 2.10 2.40 14.72
E6 | Permasalahan Elektrik 4.72 5.14 3.42 82.97

Berdasarkan hasil di atas, diketahui tiga permasalahan yang perlu diselesaikan terlebih dahulu,
yakni E1: tidak adanya order dengan skor RPN 300.98, E2: bahan baku terlambat dengan skor 310.33, dan
E4: permasalahan mekanik dengan skor 184.83.

Hasil dari perhitungan RPN (Risk Priority Number) akan menjadi data penelitian selanjutnya untuk
mengetahui solusi paling tepat dari permasalahan menggunakan metode House of Risk. Berdasarkan nilai
RPN, terdapat tiga permasalahan yang memiliki skor tinggi, yakni tidak adanya order, bahan baku
terlambat, dan permasalahan mekanik. Setelah itu kembali dilakukan penyebaran kuesioner dengan target
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responden yang sama untuk menghitung skor ARP (Aggregate Risk Potential). Pada perhitungan ARP
diperlukan risk event atau permasalahan yang terjadi yang mana bersumber dari hasil kuesioner
sebelumnya. Selain itu juga diperlukan risk agent atau penyebab dari permasalahan itu yang mana pada
penelitian ini diambil berdasarkan hasil diskusi kecil dengan pihak petinggi perusahaan, yaitu General
Manager PT XYZ dengan hasil sebagai berikut.

Tabel 4. Data Risk Agent

Risk .
Kode Event Kode Risk Agent
Tidak Al | Persaingan Harga Pasar
aa Kesalahan Pengiriman Produk Membuat Pelanggan
El Adanya A2
Order Enggan Order
A3 | Kurangnya Relasi Pihak Marketing
A4 | Truk Pengangkut Bahan Baku Rusak
Bahan A5 | Kesalahan Perencanaan Produksi
E2 Baku A6 | Terjadi Masalah Pada Perusahaan Supplier
Terlambat A7 Terjadi Bencana Alam Ketika Proses Pengiriman Bahan
Baku
p 1 A8 | Sparepart Tidak Ada
B4 erhmaz;sa a1 A9 Pergantian Proses yang Membutuhkan Waktu Lama
. A10 | Mesin Rusak Tiba - Tiba
Mekanik - -
A1l | Perbaikan Mesin Memakan Waktu yang Lama

e  House Of Risk Fase 1
Setelah diketahui data risk agent kembali dilakukan penyebaran kuesioner kepada target responden

yang sama untuk mengetahui nilai severity (permasalahan yang memiliki dampak besar) dan nilai
occurrence (permasalahan yang paling sering terjadi). Hasil kuesioner, dilakukan perhitungan dengan
menggunakan Microsoft Excel dengan rumus AVERAGE. Berikut hasil perhitungan rata-rata dari hasil
kuesioner house of risk fase L.

Tabel 5. Hasil Rata-Rata Kuisioner HOR 1

j;::}l; ¢ Severity El,evl :: ¢ Occurrence
Al 2.34
E1l 2.96 A2 2.64
A3 2.58
A4 2.7
AS 2.82
E2 2.56 A6 5 63
A7 2.6
A8 2.74
A9 2.72
E4 2.66 Al10 2.68
All 2.52

Nilai rata-rata yang sudah diketahui akan dilakukan pengkorelasian antara risk agent dan risk event.
Skor korelasi yang dapat diberikan yakni 0, 1, 3, dan 9. Nilai korelasi diberikan oleh General Manager

dengan cara melakukan diskusi kecil. Berikut hasil pemberian nilai korelasi general manager PT XYZ.
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Tabel 6. Korelasi Risk Event dengan Risk Agent
Al | A2 | A3 | A4 | AS | A6 | A7 | A8 | A9 | A10 | A11

E1| 91919160 1 0 1 310 0 0
E2/ 001019191919 ]0]0 0 0
E41 0] 0] 0]O0]J]O0O]J]O]O][9]19 9 9

Setelah memberikan korelasi, dilakukan perhitungan ARP diketahui urutan risk event dengan skor
tertinggi hingga terendah seperti di bawah ini.

Al A2 Al Ad A5 A6 A7 A8 AD | AlD | All | Severity
El g g g 0 1 0 1 3 0 0 0 2.98
E2 0 0 0 g 9 9 g 0 0 0 0 2.56
E4 0 0 0 0 0 0 0 g g 9 9 2.66
Occurance | 2.34 | 2.64 | 2.58 2.7 282 | 268 | 206 | 274 272 | 268 | 252

ARP 62.34 | 70.33 | 68.73 | 62.21 | 73.32 | 61.75 | 67.60 | 80.93 | 65.12 | 64.16 | 60.33
Rank g 3 4 g 2 10 3 1 6 7 11

Gambar 3. Hasil Perhitungan ARP

Dengan contoh perhitungan seperti di bawabh ini.
ARPAl = 0] Z SLR”
i

ARP4y = 2.34 X ((2.96 X 9) + (2.56 X 0) + (2.66 x 0))
ARP,, = 62.34

Berdasarkan perhitungan ARP di atas, diketahui tiga risk agent dengan nilai ARP tertinggi,
yakni AS8: sparepart tidak ada dengan nilai ARP 89.93, AS: kesalahan perencanaan produksi
dengan skor 73.32, dan A2: kesalahan pengiriman produk membuat pelanggan enggan order
dengan skor 70.33.

e House Of Risk Fase 11

Dari hasil penyelesaian house of risk fase 1, dilakukan penelitian selanjutnya mengenai
mitigasi atau aksi yang dilakukan untuk mengurangi permasalahan sesuai dengan skor ARP
tertinggi. Berdasarkan nilai ARP, terdapat tiga permasalahan yang perlu diselesaikan terlebih
dahulu, yaitu (1) kesalahan pengiriman produk membuat pelanggan enggan order, (2) kesalahan
perencanaan produksi, (3) sparepart tidak ada
Dari permasalahan tersebut, dilakukan diskusi kecil kembali dengan General Manager mengenai
mitigasi apa yang bisa dilakukan untuk mengurangi permasalahan tersebut. Setelah dilakukan
diskusi, diketahui empat mitigasi yang mana satu permasalahan satu aksi dengan kode seperti di
bawah ini.

- PA2 : Melakukan evaluasi pada divisi packing dan warehouse mengenai control produk
sebelum produk dikirim
- PAS : Melakukan evaluasi forecasting dan control pada divisi PPC (Production Planning

and Control) agar bekerja lebih fokus
180
Nofa Dwi Rahmawati, Bekti Nugrahadi, dan Erna Indriastiningsih Vol. 4 No. 2 (2025)



- PAS : Melakukan control inventory sparepart dengan rutin sehingga dapat memprediksi
kebutuhan sparepart
Pada diskusi tersebut, peneliti juga menanyakan kepada general manager perihal pemberian
nilai korelasi yang sama seperti pada house of risk fase 1 pada setiap permasalahan dengan mitigasi
yang disarankan. Selain itu juga dilakukan pemberian skala mengenai seberapa sulit mitigasi itu
dengan skala 3, 4, dan 5. Berikut hasil pemberian korelasi dan skala pada setiap tindakan mitigasi.

Tabel 7. Hasil Pemberian Korelasi dan Skala

PA2 | PAS | PAS
A2 9 1 0
A5 0 9 3
A8 0 0 9
Skala (Dk) 3 4 3

Data yang sudah diketahui dilakukan penyelesaian house of risk fase Il dengan langkah-
langkah sebagai berikut.
a. Perhitungan nilai total efektif (TEk)
Setelah seluruh data perhitungan house of risk fase 2 didapatkan, dilakukan perhitungan
nilai total efektif (TEk) dengan hasil:

Tabel 8. Hasil Perhitungan TEk
PA2 | PAS PA8 | ARP

A2 9 1 0 70.33
AS 0 9 3 73.32
A8 0 0 9 89.93

TEk | 632.97 | 730.21 | 1029.33

Dengan contoh perhitungan di bawah ini.
TE, PA2 = ZARP X Ey

TE, PA2 = (70.33 X 9) + (73.32 X 0) + (89.93 x 0)

TE, PA2 = 632.97

b. Penentuan skala tingkat kesulitan untuk melakukan setiap tindakan pencegahan yang
disimbolkan Dk didapatkan dengan hasil:

- PA2 :Skala 3 (mudah dilakukan)
- PAS5 :Skala 4 (agak susah dilakukan)
- PA8 :Skala 3 (mudah dilakukan)

c. Perhitungan nilai total rasio tingkat kesulitan (ETDk) dengan hasil dibawah ini.
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Tabel 9. Tabel Hasil Perhitungan ETDk

PA2 PAS PAS ARP
A2 9 1 0 70.33
AS 0 9 3 73.32
A8 0 0 9 89.93
TEK | 632.97 | 730.21 | 1029.33
Dk 3 4 3
ETDKk | 210.99 | 182.55 | 343.11
Rank 2 3 1

Dengan contoh perhitungan di bawah ini.

ETD,PA2 = TEK;

k ~ Dk
632.97

ETD PAZ = —

ETD,PA2 = 210.99

Berdasarkan hasil dari perhitungan nilai total rasi tingkat kesulitan (ETDk) dapat diketahui
urutan aksi mitigasi yang dapat dilakukan terleih dahulu dengan urutan, yakni:
1. PAS8: Melakukan control inventory sparepart dengan rutin sehingga dapat memprediksi
kebutuhan sparepart dengan skor ETDk 343.11
2. PA2: Melakukan evaluasi pada divisi packing dan warehouse mengenai control produk
sebelum produk dikirim dengan skor 210.99
3. PAS5: Melakukan evaluasi forecasting dan control pada divisi PPC (Production Planning
and Control) agar bekerja lebih fokus dengan skor 182.55.
B. Pembahasan
Dari tiga mitigasi solusi tersebut PT XYZ dapat melakukan mitigasi tersebut secara bertahap sesuai
dengan hasil perhitungan house of risk fase II. Pencegahan tersebut dapat dilakukan dengan cara sebagai
berikut:
1. Melakukan control inventory sparepart dengan rutin sehingga dapat memprediksi kebutuhan
sparepart.
Penerapan pencegahan ini dapat diawali dengan melakukan fraining tentang perhitungan
inventori kepada pihak store yang memiliki tanggung jawab mengenai perhitungan inventori
sparepart. Setelah itu dapat pemberian pengertian kepada mereka bahwasanya mereka harus
berkoordinasi dengan lapangan mengenai kebutuhan sparepart apa yang dibutuhkan dalam
jangka waktu satu minggu, satu bulan, dan satu tahun ke depan. Kemudian melakukan
pengecekan stok sparepart tersebut, apakah cukup atau kurang. Jika kurang, berikan informasi
kepada pihak pengadaan untuk melakukan pembelian sparepart tersebut.
2. Melakukan evaluasi pada divisi packing dan warehouse mengenai control produk sebelum
produk dikirim.
Penerapan pencegahan ini dapat diawali dengan evaluasi pelaksanaan SOP pada divisi packing
dan warehouse, apakah SOP dijalankan dengan baik atau tidak. Kemudian dapat melakukan
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rapat dengan seluruh karyawan di divisi tersebut dan memberikan pengertian mengenai
pentingnya kepuasan pelanggan serta pengertian mengenai dampak yang akan terjadi jika
divisi tidak melakukan pekerjaan dengan baik dan benar. Dengan melakukan hal tersebut,
maka karyawan akan sadar seberapa berpengaruhnya divisi mereka terhadap kelangsungan
jalannya perusahaan ke depannya yang mana akan menumbuhkan rasa tanggung jawab di
dalam diri mereka terhadap pekerjaannya.

3. Melakukan evaluasi forecasting dan control pada divisi PPC (production planning and
control) agar bekerja lebih fokus.
Pencegahan ini dapat diawali dengan cara mengadakan rapat antara pihak PPC (production
planning and control) dan pihak marketing. Membangun rasa kolaborasi di antara kedua divisi
tersebut sangat penting karena seluruh produksi berjalan berdasarkan order yang diterima oleh
marketing dan planning pihak PPC. Memberikan pengertian kepada mereka mengenai
pentingnya komunikasi yang rutin pada keduanya. Pihak PPC harus memberikan update
mengenai jalannya order apakah sudah sesuai dengan permintaan pembeli dan pihak marketing
harus memberikan informasi kepada PPC apakah ada perubahan permintaan dari pembeli atau
tidak.

KESIMPULAN

Berdasarkan data /oss produksi PT XYZ diketahui enam penyebab produksi tidak mencapai target
yaitu, tidak adanya order, permasalahan mekanik, pergantian proses, bahan baku terlambat, kecelakaan
kerja, dan permasalahan elektrik. Dari permasalahan tersebut dilakukan perhitungan dengan metode failure
mode and effect analysis dan didapatkan tiga permasalahan dengan skor RPN tertinggi yaitu tidak adanya
order dengan skor RPN 300.98, bahan baku terlambat dengan skor RPN 310.33, dan permasalahan mekanik
dengan skor RPN 184.83. Kemudian setelah diketahui permasalahan dengan skor RPN tertinggi, ditentukan
rekomendasi pencegahan yang mana dihasilkan tiga rekomendasi pencegahan yang dapat dilakukan untuk
meminimalisir risiko permasalahan tersebut dari yang paling mudah dilakukan hingga yang sulit dengan
urutan, yakni melakukan control inventory sparepart dengan rutin sehingga dapat memprediksi kebutuhan
sparepart dengan skor 343.11, melakukan evaluasi pada divisi packing dan warehouse mengenai control
produk sebelum produk dikirim dengan skor 210.99, dan melakukan evaluasi forecasting dan control pada
divisi PPC (production planning and control) agar bekerja lebih fokus dengan skor 182.55.
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