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ABSTRAK 

 

NABILA NUR NATHANIA, Usulan Mitigasi Risiko Rantai Pasok Produk 
Trafo Oli dengan Metode House of Risk (HOR) dan Analytical Hierarchy 
Process (AHP) pada PT XYZ. Dibimbing oleh Dr. RATNA EKAWATI, ST., 
MT., IPP dan PUTRO FERRO FERDINANT, S.T., M.T 

 

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi produk terkait 
pendistribusian tenaga listrik. Trafo oli standar merupakan produk PT XYZ yang 
sangat diminati oleh konsumen dengan kontribusi pendapatan sekitar 70% 
dibanding produk lainnya. PT XYZ yang bergerak pada sektor manufaktur tidak 
akan lepas dari berbagai risiko yang mungkin terjadi. Saat ini PT XYZ ini belum 
memiliki manajemen risiko yang sistematis terutama pada aktivitas rantai pasok. 
Oleh karena itu, diperlukan identifikasi dan analisis risiko serta perancangan aksi 
mitigasi untuk mencegah atau mengurangi risiko guna meminimalkan dampak 
kerugian bagi PT XYZ. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Supply 
Chain Operation Reference (SCOR), House of Risk (HOR), dan Analytical 
Hierarchy Process (AHP). SCOR untuk memetakan aktivitas rantai pasok, HOR 
untuk mengidentifikasi sumber risiko prioritas berdasarkan nilai Aggregate Risk 
Potential (ARP) tertinggi. Hasil HOR mengindentifikasi 26 kejadian risiko dan 27 
sumber risiko, dengan satu sumber risiko prioritas. Selanjutnya, AHP untuk 
memilih aksi mitigasi dalam mengatasi sumber risiko prioritas dengan 
membobotkan 3 kriteria dan 5 alternatif aksi mitigasi. Hasil AHP memperoleh 
kriteria dengan bobot tertinggi yaitu pengawasan dan peningkatan kerja sebesar 
69% dan alternatif dengan bobot tertinggi yaitu inspeksi kuantitas dan kondisi fisik 
material berkala dari pihak eksternal dengan bobot sebesar 39%.  
 
 

Kata kunci: AHP, HOR, Mitigasi Risiko, SCOR, Trafo 
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ABSTRACT 

 

NABILA NUR NATHANIA, Usulan Mitigasi Risiko Rantai Pasok Produk 
Trafo Oli dengan Metode House Of Risk (HOR) dan Analytical Hierarchy 
Process (AHP) pada PT XYZ. Dibimbing oleh Dr. RATNA EKAWATI, ST., 
MT., IPP dan PUTRO FERRO FERDINANT, S.T., M.T 

 

PT XYZ is a manufacturing company that produces products related to the 
distribution of electric power. Standard oil transformers are PT XYZ products that 
are in great demand by consumers with a revenue contribution of around 70% 
compared to other products. PT XYZ, which operates in the manufacturing sector, 
will not be free from various risks that may occur. Currently, PT XYZ does not have 
systematic risk management, especially in supply chain activities. Therefore, risk 
identification and analysis are needed as well as designing mitigation actions to 
prevent or reduce risks in order to minimize the impact of losses for PT XYZ. The 
methods used in this study are Supply Chain Operation Reference (SCOR), House 
of Risk (HOR), and Analytical Hierarchy Process (AHP). SCOR to map supply 
chain activities, HOR to identify priority risk sources based on the highest 
Aggregate Risk Potential (ARP) value. The HOR results identified 26 risk events 
and 27 risk sources, with one priority risk source. Furthermore, AHP is used to 
select mitigation actions to address priority risk sources by weighting 3 criteria and 
5 alternative mitigation actions. The AHP results obtained the criteria with the 
highest weight, namely supervision and work improvement of 69% and the 
alternative with the highest weight, namely periodic inspection of quantity and 
physical condition of materials from external parties with a weight of 39%. 

 

Keyword: AHP, HOR, Mitigasi Risiko, SCOR, Trafo 
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RINGKASAN 

 

NABILA NUR NATHANIA, Usulan Mitigasi Risiko Rantai Pasok Produk 
Trafo Oli dengan Metode House Of Risk (HOR) dan Analytical Hierarchy 
Process (AHP) pada PT XYZ. Dibimbing oleh Dr. RATNA EKAWATI, ST., 
MT., IPP dan PUTRO FERRO FERDINANT, S.T., M.T 

Latar Belakang: PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi 
trafo distribusi dan produk terkait lainnya untuk distribusi tenaga listrik. PT XYZ 
menyediakan berbagai varian produk kelistrikan, seperti trafo oli, trafo dry, Current 
Transformer (CT), dan Voltage Transformer (VT). PT XYZ yang bergerak di sektor 
manufaktur cenderung memiliki tingkat kompleksitas yang lebih tinggi sehingga 
menimbulkan berbagai risiko yang memengaruhi aliran barang, informasi, dan 
keuangan di sepanjang rantai pasok. Jika risiko tidak segera ditangani dengan baik 
akan berdampak negatif dalam kelancaran operasional perusahaan. PT XYZ 
memiliki risiko pada rantai pasok trafo oli standar diantaranya perencanaan 
produksi dan pengadaan material yang belum optimal, keterlambatan kedatangan 
material dari supplier, ketidaksesuaian antara data stok sistem dan ketersediaan fisik 
material, dan kesalahan operator saat proses produksi. Selain itu PT XYZ belum 
memiliki manajemen risiko yang sistematis untuk mengidentifikasi hingga 
memitigasi risiko. Oleh karena itu penelitian ini dilakukan untuk mengidentifikasi 
risiko yang telah terjadi maupun yang berpotensi terjadi dalam aktivitas rantai 
pasok, dan mengetahui sumber risiko (risk agent) prioritas untuk diberikan mitigasi 
serta merancang aksi mitigasi risiko yang tepat terhadap aktivitas rantai pasok trafo 
oli standar pada PT XYZ guna meminimalisir dampak negatif dari suatu risiko.  
Perumusan Masalah: Permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini adalah apa 
saja kejadian risiko (risk event) dan sumber risiko (risk agent) yang berpotensi 
menghambat rantai pasok di PT XYZ, apa sumber risiko (risk agent) yang menjadi 
prioritas pada rantai pasok di PT XYZ, dan apa aksi mitigasi yang paling tepat bagi 
PT XYZ untuk menangangi sumber risiko (risk agent) prioritas. 
Tujuan Penelitian: Pada penelitian ini terdapat tujuan yang menjawab rumusan 
masalah yakni mengidentifikasi kejadian risiko (risk event) dan sumber risiko (risk 
agent) yang berpotensi menghambat rantai pasok di PT XYZ, menentukan sumber 
risiko (risk agent) prioritas pada rantai pasok di PT XYZ berdasarkan nilai ARP 
tertinggi, dan memilih aksi mitigasi yang paling tepat bagi PT XYZ untuk 
menangangi sumber risiko (risk agent) prioritas menggunakan Analytical 
Hierarchy Process (AHP). 
Metode Penelitian: Penelitian ini menggabungkan metode kualitatif dan 
kuantitatif. Metode pengumpulan data penelitian ini dilakukan dengan cara 
observasi, wawancara, dan penyebaran kuesioner. Penelitian ini melibatkan lima 
responden dari perusahaan PT XYZ. Metode yang digunakan dalam mengolah data 
antara lain model SCOR versi 12.0 yang membantu memetakan aktivitas rantai 
pasok menjadi enam proses yaitu plan, source, make, deliver, return dan enable. 
selanjutnya penggunaan metode House of Risk (HOR) untuk mengidentifikasi 
sumber risiko (risk agent) prioritas yang akan diberikan penanganan lebih lanjut 



 

x 

berdasarkan nilai Agregate Risk Potential (ARP) tertinggi dan penggunaan metode 
Analytical Hierarchy Process (AHP) untuk membantu pemilihan aksi mitigasi yang 
paling tepat. 
Hasil Penelitian: Berdasarkan hasil identifikasi risiko rantai pasok pada PT XYZ 
didapatkan 26 kejadian risiko (risk event) dan 27 sumber risiko (risk agent). Pada 
tahap analisis dan evaluasi risiko dengan menggunakan metode HOR teridentifikasi 
1 sumber risiko (risk agent) yang menjadi prioritas untuk diberikan aksi mitigasi 
guna meminimalisir dampak risikonya. Aksi mitigasi yang diusulkan untuk 
perusahaan PT XYZ terdiri dari pelatihan cycle counting pekerja gudang, inspeksi 
kuantitas dan kondisi fisik material secara berkala, pengaturan ulang penempatan 
material dengan ABC Analysis, optimalisasi sistem informasi erasoft dengan QR 
Code/RFID, dan penerapan reward dan motivasi secara individual maupun 
departemen. Aksi mitigasi telah diusulkan dipilih dengan menggunakan metode 
AHP. Berdasarkan metode AHP kriteria yang paling dominan dalam pemilihan aksi 
mitigasi untuk mengatasi kurangnya pemantauan jumlah stok persediaan aktual 
yaitu pengawasan dan peningkatan kinerja pekerja dengan bobot sebesar 0.690959 
atau 69% dan diperoleh alternatif aksi mitigasi dengan bobot tertinggi inspeksi 
kuantitas dan kondisi fisik material secara berkala sebesar 0,387566 atau 39%. 
Kesimpulan: Terdapat kesimpulan yang menjawab tujuan penelitian ini yakni 
terdapat 26 kejadian risiko (risk event) dan 27 sumber risiko (risk agent) yang telah 
teridentifikasi pada aktivitas rantai pasok produk trafo oli standar di PT XYZ. 
Proses perencanaan (plan) telah mengidentifikasi 7 kejadian risiko (risk event) dan 
7 sumber risiko (risk agent). Proses pengadaan (source) telah mengidentifikasi 6 
kejadian risiko (risk event) dan 6 sumber risiko (risk agent). Proses pembuatan 
(make) telah mengidentifikasi 6 kejadian risiko (risk event) dan 6 sumber risiko 
(risk agent). Proses pengiriman (deliver) telah mengidentifikasi 5 kejadian risiko 
(risk event) dan 5 sumber risiko (risk agent). Proses pengembelian (return) setelah 
mengidentifikasi 1 kejadian risiko (risk event) dan 1 sumber risiko (risk agent). 
Proses pengelolaan (enable) telah mengidentikasi 1 kejadian risiko (risk event) dan 
1 sumber risiko (risk agent), sumber risiko (risk agent) yang menjadi prioritas 
utama pada aktivitas rantai pasok produk trafo oli standar PT XYZ yaitu kurangnya 
pemantauan jumlah stok persediaan aktual dengan nilai ARP tertinggi sebesar 348. 
Aksi mitigasi yang paling tepat bagi PT XYZ untuk menangani sumber risiko 
prioritas (risk agent) adalah inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material secara 
berkala memiliki nilai prioritas tertinggi dengan bobot 0,387566 atau 39%. 

 

Kata kunci: AHP, HOR, Mitigasi Risiko, Risk agent, Risk event 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

 

1.1 Latar Belakang 

Trafo atau transformator berperan untuk mengubah tegangan listrik untuk 

keperluan distribusi, sehingga menjadi komponen krusial dalam memastikan 

keandalan sistem tenaga listrik (Luqmantoro et al., 2022). Trafo terbagi menjadi 3 

jenis antara lain distribusi, pengukuran, dan daya. Trafo distribusi memiliki fungsi 

dalam mengubah tegangan tinggi menjadi tengangan rendah yang aman dan siap 

digunakan di rumah tangga dan industri (Made et al., 2021). Badan Pusat Statistik 

(BPS) menyatakan Indonesia terus mengalami peningkatan terhadap 

pendistribusian listrik dalam rentang waktu 2020 hingga 2022. Distribusi listrik 

terbagi menjadi lima segmen, yaitu publik, bisnis, industri, sosial, hingga rumah 

tangga. Secara keseluruhan, total listrik yang didistribusikan kepada semua segmen 

menunjukkan peningkatan dari 241.405,60 GWh pada tahun 2020, menjadi 

257.634,26 GWh pada tahun 2021, dan mencapai 273.761,48 GWh pada tahun 

2022. Peningkatan distribusi listrik mencerminkan pertumbuhan kebutuhan energi 

listrik di berbagai segmen karena perkembangan ekonomi dan aktivitas di 

Indonesia. Trafo merupakan komponen utama dari transmisi dan distribusi energi 

listrik. Permintaan terhadap trafo distribusi diproyeksikan akan mengalami 

peningkatan di masa mendatang. PT XYZ, sebagai penyedia produk kelistrikan 

memiliki peluang bisnis untuk memanfaatkan situasi tersebut guna memperkuat 

daya saing dan posisinya di pasar produk kelistrikan. 

Perusahaan perlu memahami peran penting manajemen rantai pasok yang 

optimal untuk meningkatkan daya saing dalam dunia bisnis. Pengoptimalan rantai 

pasok memungkinkan perusahaan meningkatkan efisiensi, mempercepat waktu 

pengiriman, dan menyediakan produk berkualitas dengan harga kompetitif. 

Langkah ini tentunya dapat memenuhi ekspektasi dan kepuasan konsumen (Kunci 

et al., 2019). Manajemen rantai pasok di sektor manufaktur cenderung memiliki 

tingkat kompleksitas yang lebih tinggi sehingga menimbulkan berbagai risiko yang 



2 
 

 

memengaruhi aliran barang, informasi, dan keuangan di sepanjang rantai pasok 

(Nabila et al., 2022). Risiko berarti suatu kejadian yang mungkin terjadi dalam 

suatu kelompok maupun organisasi dan berakibat merugikan ketika kejadian itu 

benar-benar terjadi (Suryaningrat & Paramudita, 2022). Risiko pada aktivitas rantai 

pasok mencakup risiko keuangan, risiko operasional, risiko permintaan, dan lain-

lain. Risiko yang tidak ditangani dengan tepat akan menimbulkan gangguan 

terhadap operasional atau finansial. Oleh karena itu, perusahaan perlu mengelola 

risiko guna mengurangi tingkat dan dampak risiko yang ditimbulkan khususnya 

pada rantai pasok (Marchello et al., 2023). 

PT XYZ adalah perusahaan sektor manufaktur berfokus pada produk trafo 

distribusi serta produk terkait lainnya untuk distribusi tenaga listrik pertama dan 

terbesar di Indonesia. PT XYZ menyediakan berbagai varian produk kelistrikan, 

seperti trafo oli, trafo dry, Current Transformer (CT), dan Voltage Transformer 

(VT). PT XYZ juga menyediakan pelayanan servis trafo seperti melakukan 

pengujian trafo, penyaringan oli trafo, dan pemulihan trafo lama. Produk trafo oli 

merupakan core business dari PT XYZ karena produk tersebut sangat diminati oleh 

konsumen dengan kontribusi pendapatan sekitar 70% dibanding produk lainnya. PT 

XYZ fokus pada produksi trafo oli standar dan memiliki beberapa supplier material 

yang diperlukan untuk proses produksi seperti supplier energi listrik, supplier 

bushing, supplier core, supplier kabel listrik, supplier tangki, supplier copper wire, 

supplier sparepart, supplier oli, supplier tap charger, supplier alumunium sheet, 

supplier alumunium wire, dan supplier fixing part. Material tersebut disimpan pada 

gudang material, dan barang hasil produksi disimpan pada gudang bahan jadi. 

Proses produksi trafo di PT XYZ terdiri dari beberapa tahapan yang saling terkait 

antara lain proses coil LV, proses coil HV, proses Core Coil Assembly, proses 

connection, proses oven, proses final assembly, proses oil filling, proses finishing, 

dan dilanjutkan ke proses Factory Acceptance Test (FAT). Proses produksi trafo oli 

standar dilakukan pada lini produksi kedua. 

Pada PT XYZ telah terjadi permasalahan dalam aktivitas rantai pasok produk 

trafo oli standar, tercatat pada periode januari hingga maret 2024 ditemukan 

ketidakstabilan terhadap hasil produksi yang mengalami fluktuasi mulai dari 514 
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unit di bulan januari, menurun menjadi 407 unit di bulan februari, dan meningkat 

signifikan menjadi 675 unit di bulan maret. Pada bulan februari, terjadi kendala 

pada proses produksi yaitu tercatat tujuh kali penundaan produksi yang diakibatkan 

oleh stock out bahan baku sehingga memengaruhi waktu penyelesaian produk. 

Kondisi ini mengindikasikan bahwa perencanaan produksi dan pengadaan material 

belum berjalan secara optimal. Penundaan dalam proses produksi juga berpotensi 

memberikan dampak langsung terhadap ketidakmampuan perusahaan dalam 

mengirimkan produk pelanggan secara tepat waktu. Selain itu, PT XYZ juga 

seringkali menghadapi gangguan seperti keterlambatan kedatangan material dari 

supplier, ketidaksesuaian antara data stok sistem dan ketersediaan fisik material, 

dan kesalahan operator saat proses produksi. Kondisi ini berpotensi mengganggu 

efisiensi produksi, memperpanjang waktu penyelesaian produk, serta menurunkan 

kualitas hasil produksi, yang pada akhirnya dapat berdampak negatif terhdap 

tingkat kepuasan pelanggan. Risiko dalam konteks rantai pasok mencakup berbagai 

potensi gangguan, ketidakpastian, atau hambatan yang dapat memengaruhi 

kelancaran proses produksi hingga proses distribusi produk ke pelanggan. Oleh 

karena itu, penelitian yang mendalam mengenai analisis risiko dan perancangan 

aksi mitigasi menjadi sangat penting untuk memastikan kelancaran dan 

keberlanjutan rantai pasok perusahaan. Fokus utama dari analisis risiko tidak hanya 

pada peristiwa yang telah terjadi, tetapi juga pada peristiwa yang berpotensi terjadi 

dimasa yang akan datang (Tampubolon et al., 2013). Tujuannya untuk 

mengidentifikasi risiko yang mungkin tidak terdeteksi sejak dini, yang dapat 

berkembang menjadi masalah besar yang mengganggu kelancaran seluruh rantai 

pasok. Analisis risiko memungkinkan perusahaan untuk mendeteksi risiko yang 

terjadi ataupun berpotensi terjadi di sepanjang alur rantai pasok, sehingga dapat 

mengantisipasi kemungkinan risiko tersebut sebelum benar benar memengaruhi 

rantai pasok perusahaan. 

Penelitian ini menggabungkan model Supply Chain Operation Reference 

(SCOR), House of Risk (HOR), dan Analytical Hierarchy Process (AHP). SCOR 

dapat bertujuan untuk pedoman memetakan dan mengidentifikasikan seluruh 

proses utama pada rantai pasok, mulai dari perencanaan (plan) hingga 
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pengembalian (return). Pemetaan memudahkan pengidentifikasian risiko rantai 

pasok. House of Risk (HOR) terdapat dua fase, namun penelitian ini hanya berfokus 

pada fase pertama. Metode House of Risk (HOR) fase 1 bertujuan untuk alat 

identifikasi sumber risiko (risk agent) yang memiliki potensi terbesar dalam 

menimbulkan berbagai kejadian risiko (Asrory et al., 2023). HOR fase 1 

menyediakan kerangka terukur untuk memprioritaskan risiko dengan pendekatan 

Aggregate Risk Potential (ARP) melalui pertimbangan kemungkinan terjadinya 

serta dampak suatu risiko. Setelah mendapatkan sumber risiko (risk agent) prioritas 

dengan metode House of Risk (HOR), Metode Analytical Hierarchy Process (AHP) 

bertujuan untuk alat yang mendukung perancangan aksi mitigasi, khususnya dalam 

memilih aksi mitigasi risiko yang tepat bagi permasalahan PT XYZ. Metode AHP 

dapat membantu pemilihan aksi mitigasi dengan mempertimbangkan berbagai 

kriteria yang penting bagi perusahaan. Metode AHP memberikan fleksibilitas 

karena dapat mempertimbangkan banyak kriteria secara bersamaan, sehingga 

keputusan mitigasi yang diambil menjadi lebih objektif (Subhan et al., 2021). 

Penelitian ini dilakukan dengan tujuan utama yaitu mengidentifikasi dan 

merancang aksi mitigasi guna mencegah atau mengurangi risiko di sepanjang 

aktivitas rantai pasok produk trafo oli standar pada PT XYZ. Penelitian ini 

menggunakan model SCOR yang dilanjutkan dengan metode House of Risk untuk 

alat identifikasi hingga evaluasi risiko risiko. Metode Analytical Hierarchy Process 

(AHP) untuk alat bantu memilih berbagai alternatif aksi mitigasi paling tepat untuk 

menangangi risiko prioritas. Sehubungan dengan perusahaan yang tidak memiliki 

sistem manajemen risiko secara sistematis dalam menganalisis serta mengurangi 

risiko di lingkup rantai pasokan. PT XYZ dapat menjadikan penelitian ini sebagai 

landasan dan panduan praktis untuk menghadapi tantangan terkait dengan risiko 

rantai pasok.  

1.2 Rumusan Masalah 

Berikut merupakan beberapa rumusan masalah yakni: 

1. Apa saja kejadian risiko (risk event) dan sumber risiko (risk agent) yang 

berpotensi menghambat rantai pasok di PT XYZ? 
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2. Apa sumber risiko (risk agent) yang menjadi prioritas pada rantai pasok di 

PT XYZ? 

3. Apa aksi mitigasi yang paling tepat bagi PT XYZ untuk menangangi sumber 

risiko (risk agent) prioritas? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan yang hendak diraih yakni sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi kejadian risiko (risk event) dan sumber risiko (risk agent) 

yang berpotensi menghambat rantai pasok di PT XYZ. 

2. Menentukan sumber risiko (risk agent) prioritas pada rantai pasok di PT 

XYZ berdasarkan nilai Aggregate Risk Potential (ARP) tertinggi.  

3. Memilih aksi mitigasi yang paling tepat bagi PT XYZ untuk menangangi 

sumber risiko (risk agent) prioritas menggunakan Analytical 

Hierarchy Process (AHP). 

1.4 Batasan Masalah 

Adapun beberapa batasan masalah pada penelitian yakni sebagai berikut:  

1. Fokus terhadap produk trafo dengan jenis oli standar. 

2. Hasil penelitian hanya bersifat rekomendasi kepada pihak perusahaan tanpa 

melakukan implementasi secara langsung. 

3. Penelitian hanya menggunakan House of Risk (HOR) fase pertama. 

4. Sumber risiko (risk agent) prioritas di mitigasi didasarkan oleh nilai ARP 

paling tinggi. 

5. Ruang lingkup responden penelitian diambil berdasarkan departemen 

production, Supply Chain Management (SCM), Quality Control (QC), 

warehouse, dan Information and Technology (IT). 

1.5 Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika penulisan guna memberikan panduan dalam penelitian dan 

penyusunan laporan yakni sebagai berikut: 

BAB I  PENDAHULUAN 

Pendahuluan berisi tentang latar belakang yang mendorong 

penelitian, rumusan permasalahan, tujuan penelitian, dan batasan 

permasalahan, sistematika penulisan, dan penelitian terdahulu.  
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BAB II  KAJIAN PUSTAKA 

Kajian pustaka berisi penjelasan teori dan referensi yang berkaitan 

dengan permasalahan. 

BAB III  METODE PENELITIAN 

Metode penelitian berisi mengenai rancangan penelitian, cara 

mengumpulkan data dari lokasi penelitian seperti data primer dan 

data sekunder, alur pemecahan masalah mencakup flowchart 

penelitian umum dan flowchart pengolahan data dan deskripsi dari 

tiap flowchart.  

BAB IV  HASIL PENELITIAN 

Hasil penelitian berupa kumpulan data keperluan penelitian secara 

sistematis dari lokasi penelitian dan tahap mengolah data selaras  

dengan metode terpilih.  

BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Analisis dan pembahasan mencakup analisis serta bahasan lebih 

mendalam mengenai hasil pengolahan data.  

BAB VI  KESIMPULAN DAN SARAN 

Kesimpulan dan saran menyajikan kesimpulan permasalahan 

sehingga tujuan suatu penelitian tercapai serta saran sebagai bentuk 

masukan perbaikan dimasa mendatang. 

1.6 Penelitian Terdahulu  

Penelitian merujuk pada berbagai penelitian terdahulu untuk sumber referensi, 

penelitian tersebut yakni: 

Tabel 1. Penelitian Terdahulu 

No Penulis Judul Metode Hasil Penelitian 

1 
(Asrory et 
al., 2023) 

Analisis Risiko 
Rantai Pasok 
Menggunakan 
Metode Supply 
Chain Operation 
Reference (SCOR) 
dan House of Risk 
(HOR) 
Pada PT Indo 
Pusaka Berau 

SCOR 
& HOR 

Lokasi penelitian terletak di PT Indo 
Pusaka Berau. Perusahaan terkait 
ketenagakelistrikan. Hasil HOR fase 1 
telah terindentifikasi 24 kejadian risiko 
dan 30 sumber risiko. Penelitian 
menggunakan prinsip 80/20 sehingga 
ditemukan 2 agen prioritas. HOR 2 
dilakukan rekomendasi dan 
pemeringkatan mitigasi dengan nilai 
ETDk tertinggi. 
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No Penulis Judul Metode Hasil Penelitian 

2 
(Wardhana 
et al., 2023) 

Strategi Mitigasi 
Risiko dengan 
Supply Chain 
Operation 
Reference (SCOR) 
dan 
House of Risk 
(HOR) 

SCOR 
& HOR 

Lokasi penelitian terletak di PT X. 
Perusahaan yang bergerak sebagai agen 
bahan bakar industri. Penggunaan HOR 
mengidentifikasi 25 kejadian risiko dan 
25 sumber risiko. Untuk 
menanggulangi risiko tersebut 
dilakukan rekomendasi 11 aksi mitigasi 
dan dipilih 4 aksi mitigasi berdasarkan 
nilai ETDk tertinggi. 

3 
(Suci Utami 
et al., 2022) 

Penerapan FMEA 
Dan AHP Dalam 
Perumusan 
Strategi Mitigasi 
Risiko Proses 
Penyaluran 
Jaringan Gas 

FMEA 
& AHP 

Daerah samarinda memiliki program 
jaringan gas bumi rumah tangga yang 
dikelola oleh PT XYZ. Risiko prioritas 
adalah kebakaran pada pipa diameter 20 
mm dengan RPN 144. benefit sebesar 
0,340 adalah kriteria tertinggi dan 
memberikan tanda untuk tidak 
membakar sampah di atau dekat jalur 
pipa (A1) sebesar 0,428 adalah strategi 
terbaik.  

4 
(Subhan et 
al., 2021) 

Analisis Risiko 
dan Penentuan 
Strategi Mitigasi 
Berdasarkan 
Metode FMEA 
dan AHP (Studi 
Kasus: CV. Kurir 
Kuriran 
Samarinda) 

FMEA 
& AHP 

Lokasi penelitian terletak di CV. Kurir 
Kuriran Samarinda yaitu perusahaan 
jasa kurir online. Tujuannya adalah 
mengidentifikasi serta memberi bobot 
risiko menggunakan FMEA atas dasar 
nilai RPN dari severity, occurrence, dan 
detection. Kemudian, menggunakan 
AHP melalui aplikasi Expert Choice 
V11 untuk memilih alternatif aksi 
mitigasi pengurangan risiko. 

5 
(Immawan 
& Putri, 
2018) 

House of risk 
approach for 
assessing supply 
chain risk 
management 
strategies: A case 
study in Crumb 
Rubber 
Company Ltd 

SCOR 
& HOR 

Lokasi penelitian terletak di perusahaan 
serbuk karet. Hasil HOR fase 1 telah 
ditemukan 19 kejadian risiko dan 29 
sumber risiko. Sumber risiko yang 
diprioritaskan sebanyak 13 sumber 
risiko. Hasil HOR tahap 2 yang mana 
memberikan dan pemeringkatan 18 
usulan aksi mitigasi. 



 

 

BAB II  

TINJAUAN PUSTAKA 

 

 

2.1 Rantai Pasok 

Rantai pasok ialah proses integrasi dengan sejumlah entitas yang bekerja sama 

untuk memperoleh bahan baku, mengolah bahan baku menjadi produk jadi, serta 

melakukan pengiriman kepada retailer dan customer. Definisi lain terkait rantai 

pasok ialah suatu sistem tempat sebuah organisasi mendistribusikan hasil produksi 

dan jasanya kepada costumer. Jika rantai pasok yang dikelola secara baik, 

perusahaan dapat memenuhi target pasar dan menghasilkan keuntungan dari produk 

yang terjangkau, berkualitas baik, dan tepat guna bagi pelanggan (Darojat & 

Yunitasari, 2017). Rantai pasok menghubungkan berbagai pihak mulai dari supplier 

sampai pemakai akhir. Adapun 3 komponen dalam rantai pasok antara lain 

(Nurmaidah et al., 2017): 

1. Rantai Pasokan Hulu (Upstream Supply Chain) 

Rantai pasokan hulu mencakup aktivitas dari sebuah perusahaan 

manufaktur dengan para penyalurannya (manufaktur dan/atau assembler) 

dan hubungan mereka kepada penyalur mereka (para penyalur second trier). 

Pengadaan merupakan aktivitas utama dalam rantai pasokan hulu. 

2. Rantai Pasokan Internal (Internal Supply Chain) 

Rantai pasokan internal mencakup seluruh proses pemasukan barang ke 

gudang yang berguna dalam mentransformasikan masukan dari para 

penyalur ke dalam keluaran organisasi itu. Manajemen produksi, pabrikasi, 

dan pengendalian persediaan merupakan fokus utama dalam rantai pasokan 

internal. 

3. Rantai Pasokan Hilir (Downstream Supply Chain) 

Rantai pasokan hilir mencakup semua aktivitas yang melibatkan pengiriman 

produk kepada pelanggan akhir. Distribusi, pergudangan, trasportasi, dan 

after-sales services merupakan fokus utama dalam rantai pasokan hilir. 
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2.2 Manajemen Risiko Rantai Pasok 

Manajemen rantai pasok merupakan proses dalam mengelola aliran produk atau 

barang, informasi, dan uang dengan saling terintegrasi dari hulu ke hilir. Proses 

manajemen rantai pasok meliputi pengembangan produk, pengadaan material, 

perencanaan produksi dan pengendalian persediaan, produksi, distribusi barang dan 

transportasi, serta penanganan barang kembali (Hidayatuloh & Qisthani, 2020). 

Pada rantai pasok terdapat keterlibatan antar pihak yang memiliki peranan dan 

kepentingan yang sama yaitu supplies, manufactures, distribution, retail outlet, dan 

costumers (Nabila et al., 2022). Manajemen risiko rantai pasok merupakan proses 

identifikasi dan pengelolaan pada rantai pasokan dengan melibatkan koordinasi 

antara pihak yang terkait dengan tujuan menimalkan kerentanan rantai pasokan 

secara keseluruhan. Manajemen risiko rantai pasok dilakukan secara sistematis 

untuk mengenali, mengevaluasi, memeringkat, mengurangi, hingga memantau 

gangguan potensial dalam suatu rantai pasok (Gurtu & Johny, 2021). Risiko pada 

rantai pasok terdiri dari tiga kategori risiko yaitu (Handayani, 2016): 

1. Risiko internal yang merupakan risiko dimana perusahaan pemasok 

memiliki kontrol. 

a. Risiko proses: risiko yang ditimbulkan dari kegiatan operasional dan 

manajerial akibat terganggunya suatu proses 

b. risiko kontrol: risiko yang diakibatkan oleh kesalahan dalam 

menerapkan aturan yang ditetapkan perusahaan seperti besar order, 

kebijakan safety stock, dan transportasi.  

2. Risiko eksternal perusahaan tetapi masih didalam jaringan rantai pasok. 

merupakan risiko yang mana perusahaan pemasok memiliki kontrol. 

a. Risiko permintaan: risiko yang disebabkan oleh terganggunya aliran 

produk dan informasi yang secara khusus berkaitan dengan proses, 

kontrol, aset, dan intruktur pada downstream.  

b. Risiko suplai: risiko yang disebabkan oleh terganggunya aliran produk 

dan informasi yang secara khusus berkaitan dengan proses, kontrol, aset, 

dan intruktur pada upstream. 
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3. Risiko eksternal rantai pasok meliputi risiko lingkungan. Risiko lingkungan 

dapat berpengaruh pada downstream maupun upstream proses. Risiko 

lingkungan dapat diakibatkan oleh bencana alam, faktor politik,dll.  

2.3 Supply Chain Operation Rerefence (SCOR) 

Supply Chain Operation Reference (SCOR) merupakan model yang 

dikembangkan oleh Supply Chain Council (SCC) sebagai referensi dalam 

memetakan proses-proses rantai pasok. Model SCOR bertujuan untuk 

mengevaluasi dan mengukur kinerja rantai pasokan. Penggunaan model SCOR 

dapat mengidenfitikasi, mengukur, mengatur ulang, dan meningkatkan proses 

rantai pasok perusahaan (Kusrini et al., 2019). Model SCOR didasarkan pada tiga 

pilar utama, yakni (Prayitno et al., 2023): 

1. Pemodelan proses: referensi untuk mengidentifikasi model suatu proses 

rantai pasokan supaya lebih mudah dalam menerjemahkan dan 

menganalisis. 

2. Pengukuran kinerja: referensi yang digunakan untuk mengukur kinerja 

rantai pasok suatu perusahaan.  

3. Penerapan praktik terbaik: referensi praktik terbaik (best practices) untuk 

menentukan apa yang dibutuhkan suatu perusahaan. 

 

Gambar 1. Framework Model SCOR 

Sumber: (Kusrini et al., 2019) 

Model SCOR mencakup dari 6 proses utama yaitu Plan, Source, Make, Deliver, 

Return, dan Enable. Adapun penjelasan dari proses-proses ialah sebagai berikut 

(Kusrini et al., 2019): 
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1. Perencanaan (Plan) menjadi proses utama dalam suatu rantai pasok. 

Perencanaan (Plan) meliputi perencanaan produksi, perencanaan bahan 

baku yang dibutuhkan, perencanaan keuangan, penjadwalan, rencana 

distribusi, beserta perencanaan untuk memberikan nilai kepada pelanggan.  

2. Pengadaan (Source) berkaitan dengan pengadaan bahan baku dan bahan 

lainnya yang dibutuhkan untuk proses bisnis. Proses pengadaan (Source) 

memiliki hubungan dengan pemasok.  

3. Pembuatan (Make) merupakan tahap inti dalam memberikan proses nilai 

tambah terhadap produk yang akan ditawarkan kepada pelanggan. Proses 

ini meliputi proses produksi, Work in Process (WIP), hingga menjadi 

barang setengah jadi atau barang jadi.  

4. Pengiriman (Deliver) merupakan proses distribusi produk maupun layanan 

kepada pelanggan. Proses ini memiliki peranan penting dalam pengukuran 

kinerja rantai pasok karena berhubungan dengan pelanggan. Dimana 

menjadi inti utama dari produk yang dibuat atau ditawarkan.  

5. Pengembalian (Return) merupakan proses pengembalian produk baik dalam 

kondisi ditolak pelanggan ataupun dalam upaya perbaikan produk. Salah 

satu penyebab terjadi kondisi ini karena adanya ketidaksesuaian dengan 

permintaan pasar.  

6. Pengelolaan (Enable) merupakan proses yang berkaitan dengan pendirian, 

pemeliharaan, dan pemantauan informasi, hubungan, sumber daya, aset, 

aturan bisnis, sustability, kontrak yang diperlukan untuk melaksanakan 

proses rantai pasokan. Proses ini berkaitan dengan manajemen tingkat 

tinggi, keuangan, Sumber daya Manusia (SDM), Information and 

Technology (IT), Manajemen fasilitas, Manajemen produk, dan proses 

penjualan dan dukungan.  

2.4 House of Risk (HOR) 

House of Risk (HOR) merupakan suatu model yang dikembangkan oleh 

pujawan dan geraldin yang bertujuan untuk mengidentifikasi dan merancang 

mitigasi risiko. Model House of Risk (HOR) berguna dalam menyusun kerangka 

kerja pengelolaan risiko rantai pasok. House of Risk (HOR) berfokus pada tindakan 
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mitigasi untuk meminimalkan frekuensi terjadinya sumber risiko (risk agent). 

House of Risk (HOR) dikembangkan dari Failure Modes and Effects Analysis 

(FMEA) dan model House of Quality (HOQ). Failure Modes and Effects Analysis 

(FMEA) berfungsi dalam menilai risiko yang meliputi penilaian tingkat frekuensi 

sumber risiko  (risk agent) dan tingkat keparahan kejadian risiko (risk event). House 

of Quality (HOQ) berfungsi dalam menentukan prioritas atas sumber risiko (risk 

agent) yang perlu ditangani dan memilih mitigasi paling efektif untuk 

meminimalkan risiko potensial yang ditimbulkan oleh sumber risiko (risk agent) 

tersebut. House of Risk (HOR) terbagi menjadi 2 fase yaitu House of Risk (HOR) 

fase 1 dan House of Risk (HOR) fase 2 (Nalhadi et al., 2019). 

House of Risk (HOR) fase 1 berfungsi dalam mengidentifikasi risiko. Pada fase 

ini, risiko diidentifikasi untuk menentukan sumber risiko (risk agent) prioritas yang 

akan mendapatkan tindakan lebih lanjut. Pada House of Risk (HOR) fase 1 

menghasilkan pemeringkatan masing-masing sumber risiko (risk agent) 

berdasarkan nilai Agregate Risk Potential (ARP). Adapun tahap-tahap dalam House 

of Risk (HOR) fase 1 adalah sebagai berikut (Pujawan & Geraldin, 2009). 

1. Identifikasi kejadian risiko (risk event) yang mungkin terjadi pada setiap 

proses bisnis. Kejadian risiko (risk event) dapat terindentifikasi dengan 

melakukan pemetaan proses rantai pasok (plan, source, make, deliver, dan 

return). Ei merupakan lambang dari suatu kejadian risiko. 

2. Menilai dampak (severity) dari kejadian risiko (risk event). Penilaian 

dampak (severity) menggunakan skala 1-10 yang mana nilai 10 mewakili 

dampak yang sangat parah. Si merupakan lambang dari nilai dampak setiap 

risiko yang terjadi.  

3. Identifikasi sumber risiko (risk agent) dan menilai pada frekuensi 

(occurrence) terjadinya tiap sumber risiko (risk agent). Penilaian 

menggunakan nggunakan skala 1-10 yang mana 1 berarti tidak pernah 

terjadi dan 10 berarti hampir pasti terjadi. Aj merupakan lambang sebagai 

sumber risiko (risk agent) dan Oj merupakan lambang nilai frekuensi 

(occurrence) terjadinya setiap sumber risiko.  
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4. Mengembangkan matriks hubungan yaitu hubungan antar setiap sumber 

risiko (risk agent) dan setiap kejadian risiko. Rij merupakan lambang 

korelasi. Penilaian korelasi antar sumber risiko (risk agent) dengan kejadian 

risiko (risk event) menggunakan skala 0,1,3, dan 9. Tiap skala memiliki arti 

yaitu 0 menunjukan tidaknya ada korelasi, dan 1,3,9 masing-masing 

menunjukkan korelasi yang lemah, sedang, dan tinggi.  

5. Menghitung Aggregate Risk Potential atau ARPj yang merupakan hasil dari 

frekuensi terjadinya sumber risiko (risk agent) dan dampak agregat yang 

dihasilkan oleh kejadian risiko (risk event) yang disebabkan oleh sumber 

risiko (risk agent). Adapun rumus dari perhitungan ARPj yaitu: 

ARPj = Oj∑iSiRij............................................... (1) 

6. Mengurutkan sumber risiko (risk agent) berdasarkan nilai ARP dari yang 

terbesar hingga yang terkecil. Model House of Risk (HOR) fase 1 dapat 

dilihat pada gambar 2.  

 

Gambar 2. House of Risk (HOR) Fase 1 

Sumber: (Pujawan & Geraldin, 2009) 

House of Risk (HOR) fase 2 dilakukan setelah menentukan sumber risiko 

prioritas yang memerlukan penanganan lebih lanjut. Pada fase ini digunakan untuk 

memprioritaskan tindakan proaktif yang dapat mengurangi biaya dan mencegah 

terjadinya risiko dimasa yang akan datang. Tahapan HOR fase 2 dapat dilihat pada 

gambar di bawah ini. 
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Gambar 3. House of Risk (HOR) Fase 2 

Sumber: (Pujawan & Geraldin, 2009) 

Adapun penjelasan mengenai tahap-tahap dalam HOR fase 2 adalah sebagai 

berikut (Pujawan & Geraldin, 2009). 

1. Memilih sumber risiko (risk agent) dengan prioritas tinggi dengan 

menggunakan analisis pareto dari nilai ARPj. Pemilihan bertujuan untuk  

menentukan sumber risiko (risk agent) yang akan mendapat penanganan 

dalam HOR fase 2.  

2. Identifikasi tindakan yang dianggap relevan untuk mencegah terjadi agen 

risiko tersebut. Satu sumber risiko (risk agent) dapat diatasi dengan lebih 

dari satu tindakan dan satu tindakan bisa secara bersamaan mengurangi 

kemungkinan terjadinya lebih dari satu agen risiko. PAk merupakan 

lambang sebagai suatu tindakan pencegahan. 

3. Menentukan hubungan antara setiap tindakan pencegahan dan setiap 

sumber risiko (risk agent). Penilain menggunakan skala 0,1,3, dan 9 dimana 

0 menunjukkan tidak adanya korelasi, dan skala 1,3,9 berturut-turut 

menunjukkan bahwa korelasi lemah, sedang, dan tinggi. Ejk melambangkan 

korelasi antar tindakan pencegahan dan setiap sumber risiko (risk agent) dan 

k melambangkan degree of difficulty (Dk) 

4. Menghitung Total of Effectiveness (TEk) dengan menggunakan rumus 

yaitu: 

TEk = ∑iARPjEjk∀k ........................................... (2) 

5. Menilai Degree of Difficulty (Dk) dalam melaksanakan setiap tindakan. 

Penilaian yang dapat menggunakan skala likert atau skala lainnya. Penilaian 

menggunakan skala 3,4, dan 5 dimana 3 menunjukkan mudah 
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diimplementasikan, 4 menunjukkan agak sulit diimplementasikan, dan 5 

menunjukkan sangat sulit diimplementasikan. 

6. Menghitungan rasio efektivitas total terhadap Degree of Difficulty (Dk) 

menggunakan rumus yaitu: 

ETDk = 
TEk

Dk
 ............................................. (3) 

keterangan: 

TEk = Jumlah Efektivitas k 

Dk = Degree of Difficulty (Dk) 

7. Mengurutkan peringkat prioritas untuk setiap tindakan dari terbesar hingga 

terkecil yang mana peringkat 1 memiliki nilai ETDk tertinggi. 

2.5 Analytical Hierarchy Process (AHP) 

Analyitical Hierarchy Process (AHP) merupakan suatu model pendukung 

keputusan yang dikembangkan oleh Thomas L. Saaty. Model pendukung keputusan 

ini akan menguraikan masalah multifaktor atau multikriteria yang kompleks 

menjadi suatu hirarki, menurut Thomas L. Saaty (1993). Hirarki didefinisikan 

sebagai suatu representasi dari sebuah permasalahan yang kompleks dalam suatu 

struktur multilevel dimana level pertama adalah tujuan, yang diikuti level faktor, 

kriteria, sub kriteria, dan seterusnya ke bawah hingga level terakhir dari alternatif. 

Dengan hirarki, suatu masalah yang kompleks dapat diuraikan ke dalam kelompok-

kelompoknya yang kemudian diatur menjadi suatu bentuk hirarki sehingga 

permasalahan akan tampak lebih terstruktur dan sistematis. Analyitical Hierarchy 

Process (AHP) sering digunakan sebagai metode pemecahan masalah dibanding 

dengan metode yang lain karena alasan-alasan antara lain; (1) struktur yang 

berhirarki, sebagai konsekuesi dari kriteria yang dipilih, sampai pada subkriteria 

yang paling dalam; (2) memperhitungkan validitas sampai dengan batas toleransi 

inkonsistensi berbagai kriteria dan alternatif yang dipilih oleh pengambil 

keputusan; (3) memperhitungkan daya tahan output analisis sensitivitas 

pengambilan keputusan (Pebakirang et al., 2017). Berikut merupakan aksioma-

aksioma yang terkandung dalam Analytical Hierarchy Process (AHP), yaitu 

(Suroso, 2017): 
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1. Reciprocal Comparison artinya pengambilan keputusan harus dapat 

memuat perbandingan dan menyatakan preferensinya. Prefesensi tersebut 

harus memenuhi syarat resiprokal yaitu apabila A lebih disukai daripada B 

dengan skala x, maka B lebih disukai daripada A dengan skala 1/x. 

2. Homogenity artinya preferensi seseorang harus dapat dinyatakan dalam 

skala terbatas atau dengan kata lain elemen-elemennya dapat dibandingkan 

satu sama lainnya. Kalau aksioma ini tidak dipenuhi maka elemen-elemen 

yang dibandingkan tersebut tidak homogen dan harus dibentuk cluster 

(kelompok elemen) yang baru. 

3. Independence artinya preferensi dinyatakan dengan mengasumsikan bahwa 

kriteria tidak dipengaruhi oleh alternatif-alternatif yang ada melainkan oleh 

objektif keseluruhan. Ini menunjukkan bahwa pola ketergantungan dalam 

AHP adalah searah, maksudnya perbandingan antara elemen-elemen dalam 

satu tingkat dipengaruhi atau tergantung oleh elemen-elemen pada tingkat 

diatasnya. 

4. Expectation artinya untuk tujuan pengambil keputusan. Struktur hirarki 

diasumsikan lengkap. Apabila asumsi ini tidak dipenuhi maka pengambil 

keputusan tidak memakai seluruh kriteria atau objektif yang tersedia atau 

diperlukan sehingga keputusan yang diambil dianggap tidak lengkap. 

Ada beberapa dasar yang harus dipahami dalam menyelesaikan persoalan 

dengan menggunakan metode Analytical Hierarchy Process (AHP), diantaranya 

(Kurnia Putri & Mahendra, 2019):  

1. Decomposition 

Mendefinisikan pesoalan dengan cara memecah persoalan yang utuh 

menjadi unsur-unsur dan digambarkan dalam bentuk hierarki ditunjukkan 

oleh Gambar 4. 
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Gambar 4. Struktur Hirarki AHP 

Sumber: (Kurnia Putri & Mahendra, 2019) 

2. Comparative Judgement 

Langkah pertama adalah menentukan elemen dengan membuat 

perbandingan berpasangan, yaitu membandingkan elemen secara 

berpsangan sesuai kriteria yang diberikan. Matriks perbandingan 

berpasangan diisi menggunakan bilangan untuk membuat penilaian tentang 

kepentingan relatif dua elemen dan dituliskan dalam bentuk matriks 

perbandingan berpasangan. Analytical Hierarchy Process (AHP) 

menggunakan skala fundamental yang ditunjukkan oleh Tabel 2.  

Tabel 2. Skala Penilaian Perbandingan Berpasangan 
Intensitas 

Kepentingan 
Keterangan 

1 Kedua elemen yang sama penting 

3 
Elemen yang satu sedikit lebih penting daripada 
yang lainnya 

5 
Elemen yang satu lebih penting daripada yang 
lainnya 

7 
Elemen yang satu jelas lebih mutlak penting 
daripada yang lainnya 

9 
Elemen yang satu lebih mutlak penting daripada 
yang lainnya 

2,4,6,8 
Nilai-nilai antara dua petimbangan yang 
berdekatan nilai Kebalikan 

Kebalikan 
Jika aktivitas i mendapat satu angka 
dibandingkan dengan aktivitas j, maka j memiliki 
nilai kebalikannya dibandingkan dengan i. 

Sumber: (Kurnia Putri & Mahendra, 2019) 

Jika responden lebih dari satu maka bobot penilaian dinyatakan dengan 

menemukan rata-rata geometri (geometric mean) dari penilaian yang 
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diberikan oleh seluruh responden. Secara matematis untuk menghitung 

Geometric Mean adalah sebagai berikut. 

GM=(Z1×Z2×Z3×… ×Zn) (
1
n
)  ............................  (4) 

GM sebagai Geometric Mean, Z1 sebagai hasil penilaian responden pertama 

Z2 sebagai hasil penilaian responden kedua.  

3. Synthesis of Priority 

Dari matriks perbandingan selanjutnya dibuat eigen vector mendapatkan 

local priority. Pertimbangan terhadap perbandingan berpasangan disintesis 

untuk memperoleh keseluruhan atau global priority. Hal-hal yang dilakukan 

dalam langkah ini adalah: 

1. Menjumlahkan nilai dari setiap kolom pada matriks. 

2. Membagi setiap nilai dari kolom dengan total total kolom yang 

bersangkutan untuk memperolah normalisasi matriks. 

3. Menjumlahkan nilai dari setiap baris dan membagi dengan jumlah 

elemen untuk mendapatkan nilai rata-rata. 

4. Consistency 

Dalam pembuatan keputusan, mengetahui seberapa baik konsistensi 

merupakan hal yang penting karena penelitian tidak menginginkan 

keputusan berdasarkan konsistensi yang rendah. Untuk itu beberapa hal 

yang dilakukan dalam langkah ini adalah: 

a. Lakukan perkalian pada setiap nilai pada kolom pertama dengan 

prioritas relatif elemen pertama, nilai pada kolom kedua dengan 

prioritas relatif elemen kedua, dan seterusnya. 

b. Jumlahkan setiap baris yang ada. 

c. Hasil dari penjumlahan baris dibagi dengan elemen prioritas relatif yang 

bersangkutan. 

d. Jumlahkan hasil bagi dengan banyaknya elemen yang ada, kemudian 

hasilnya disebut λ maks. 

e. Hitung Consistency Index (CI) dengan rumus: 

CI = 
λ maks – n

(n-1)
 ............................................ (5) 
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CI sebagai Consistenty Index (CI), n sebagai banyaknya elemen, 

f. Hitung Consistenty Ratio (CR) dengan rumus: 

           CR = 
CI

RI
 ................................................... (6) 

CR sebagai Consistency Ratio, CI sebagai Consistency Index, dan RI 

sebagai Random Consistency Index. Jika nilainya lebih dari 10%, maka 

penilaian data judgement harus diperbaiki. Namun jika rasio konsistensi 

(CI/IR) ≤ 0.1, maka hasil perhitungan bisa dinyatakan benar. Berikut 

merupakan Random Consistency Index (RI) bisa dilihat dalam Tabel 3. 

Tabel 3. Random Consistency Index 
Matrix Size  RI 

1, 2  0,00 
3 0,58 
4 0,90 
5 1,12 
6 1,24 
7 1,32 
8 1,41 
9 1,45 
10 1,49 
11 1,51 
12 1,48 
13 1,56 
14 1,57 
15 1,59 

Sumber: (Kurnia Putri & Mahendra, 2019) 



 

 

BAB III  

METODE PENELITIAN 

 

 

3.1 Rancangan Penelitian 

Penelitian membahas permasalahan pada aktivitas rantai pasok PT XYZ dan 

berfokus pada produk trafo oli standar karena produk sangat diminati konsumen 

dengan kontribusi pendapatan terbesar sekitar 70% dibanding produk lainnya. 

Penelitian ini menggabungkan metode kualitatif dan kuantitatif. Metode kualitatif 

berfokus pada penelitian dengan instrument, pemahaman, dan interpretasi, serta 

pengumpulan data secara mendalam mengenai fenomena sosial atau kejadian. 

Mengumpulkan data secara observasi, wawancara, dan studi dokumen. Metode 

kualitatif bertujuan untuk mengetahui data aktivitas rantai pasok trafo oli standar, 

kejadian risiko (risk event), sumber risiko (risk agent), menentukan kriteria dan 

alternatif aksi mitigasi risiko. Metode kuantitatif memfokuskan pada hipotesis, 

yang spesifik, berbentuk angka, analisis statistik, dengan fokus pada hasil dan 

pendekatan deduktif. Metode kuantitatif guna penilaian severity, penilaian 

occurrence, penilaian korelasi (correlation), menghitung Aggregate Risk Potential 

(ARP), penilaian perbandingan berpasangan AHP, menghitung bobot prioritas 

(priority vector), dan menghitung nilai Consistency Ratio (CR). Data yang 

diperlukan ialah data primer dan data sekunder. Data primer terkumpul dengan 

melakukan observasi secara langsung, wawancara dengan para expert judgement 

(ahli), dan penyebaran kuesioner. Data sekunder merupakan dokumen milik 

perusahaan seperti data umum perusahaan. Penyelesaian permasalahan dalam 

penelitian ini menggunakan metode House of Risk (HOR) fase 1 dan Analytical 

Hierarcy Process (AHP). 

3.2 Lokasi dan Waktu Penelitian 

PT XYZ merupakan lokasi penelitian yang terletak di Jl. Prabu Siliwangi. 

RT.001/RW.001, Gembor, Kec. Priuk, Kota Tangerang, Bateng 15133. PT XYZ 

merupakan perusahaan manufaktur dengan produksi trafo jenis oli maupun dry, 

CT/VT, dan memberikan pelayanan perbaikan terhadap trafo. Waktu penelitian 
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menentukan durasi pelaksanaan penelitian. Penelitian dimulai pada pertengahan 

bulan februari tahun 2024. 

3.3 Cara pengumpulan Data 

Penelitian ini menggunakan data sekunder dan data primer. Pengambilan data 

dilakukan sebagai berikut: 

1. Data primer merupakan data atau informasi yang diperoleh secara langsung.  

a. Observasi 

Observasi bertujuan untuk mengumpulkan data secara langsung 

langsung dari lingkungan atau situasi yang relevan dengan penelitian. 

Penelitian ini melakukan observasi secara langsung untuk mengamati 

aktivitas rantai pasok untuk trafo oli standar.  

b. Wawancara 

Wawancara merupakan metode pengumpulan data dengan ketetapan 

arah dan tujuan melalui tanya jawab secara lisan dan bertatap muka 

langsung. Wawancara melibatkan para expert judgement (ahli) yang 

memiliki keahlian mendalam dan berpengalaman dalam akvititas rantai 

pasok trafo oli standar. Wawancara memiliki tujuan yaitu 

mengumpulkan data aktivitas rantai pasok produk trafo oli standar, data 

kejadian risiko (risk event), data sumber risiko (risk agent), data kriteria 

dan alternatif.  

c. Pengisian Kuesioner 

Pengisian kuesioner bertujuan untuk mengumpulkan informasi 

langsung dari expert judgement (ahli). Kuesioner yang terbentuk antara 

lain kuesioner penilaian severity suatu kejadian risiko (risk event), 

kuesioner penilaian occurrence suatu sumber risiko (risk agent), 

kuesioner penilaian korelasi (correlation), kuesioner perbandingan 

berpasangan antar kriteria dan alternatif.   

2. Data sekunder  

Data sekunder adalah data tersedia atau telah terkumpul oleh peneliti dari 

berbagai sumber sebelumnya. Data sekunder dalam penelitian berasal dari 
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studi literatur, data umum perusahaan, data responden, data hasil produksi 

januari hingga maret 2024, dan data cacat produk tahun 2023. 

3.4 Alur Pemecahan Masalah 

Penelitian ini dirancang dengan menggunakan alur pemecahan masalah yang 

bertujuan untuk menyusun langkah-langkah sistematis, terstruktur, dan mudah 

dipahami. Alur penelitian membantu memastikan setiap tahap penelitian berjalan 

sesuai rencana dan mendukung pencapaian tujuan penelitian. Terdapat 2 alur 

pemecahan masalah pada penelitian ini, yaitu flowchart penelitian umum dan 

flowchart pengolahan data. Berikut merupakan alur dan deskripsi pemecahan 

masalah pada penelitian ini. 

3.4.1 Flowchart Penelitian Umum 

Flowchart penelitian umum bertujuan agar penelitian dijalankan secara 

sistematis dan sesuai prosedur. Adapun flowchart penelitian umum yang telah 

dibuat yakni sebagai berikut.  
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Gambar 5. Flowchart Penelitian Umum 
3.4.2 Flowchart Pengolahan Data 

Adapun flowchart pengolahan data dengan gambaran proses pengolahan 

data secara terperinci dan sistematis yakni sebagai berikut.  
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Gambar 6. Flowchart Pengolahan Data 
3.5 Deskripsi Pemecahan Masalah 

Berikut merupakan deskripsi alur pemecahan masalah yang terdiri dari 

deskripsi flowchart penelitian umum dan deskripsi flowchart pengolahan data.  

3.5.1 Deskripsi Flowchart penelitian umum 

Berikut merupakan penjelasan secara rinci setiap bagian pada flowchart 

penelitian umum, yakni; 

1. Mulai 

Mulai ialah tahap permulaan dari penelitian. 

2. Studi Literatur 

Studi literatur merupakan tahap yang bertujuan memperoleh referensi 

yang berkaitan dalam mengatasi persoalan penelitian. Penelitian ini 
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menggunakan studi literatur seperti jurnal, data perusahaan, dan sumber 

lainnya.  

3. Observasi Lapangan 

Observasi lapangan ialah tahap dalam mengamati lokasi penelitian 

secara langsung guna mendapatkan data yang diperlukan. 

4. Rumusan Masalah 

Rumusan masalah ialah tahap dalam mengidentifikasi permasalahan 

persoalan penelitian sehingga dapat menentukan cara permasalahan 

yang akan diambil. Perumusan masalah berisi pertanyaan-pertanyaan 

yang berkaitan dengan penelitian.  

5. Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian merupakan tahap dalam menentukan sasaran yang 

ingin capai dalam melakukan penelitian antara lain mengidentifikasi 

kejadian risiko (risk event) dan sumber risiko (risk agent) yang 

berpotensi menghambat rantai pasok di PT XYZ, menentukan sumber 

risiko (risk agent) prioritas di rantai pasok PT XYZ berdasarkan nilai 

Aggregate Risk Potential (ARP) tertinggi, dan memilih aksi mitigasi 

yang paling tepat bagi PT XYZ untuk menangangi sumber risiko (risk 

agent) prioritas menggunakan Analytical Hierarchy Process (AHP). 

6. Batasan Masalah 

Batasan masalah ialah tahapan dalam menetapkan lingkup dan batasan 

dari penelitian yang dilakukan. Batasan masalah bertujuan untuk 

memfokuskan penelitian dan mencakup secara spesifik sehingga tujuan 

dapat tercapai. 

7. Pengumpulan Data 

Pengumpulan data ialah tahap paling penting guna memenuhi keperluan 

pengolahan data. Penelitian mengumpulkan data melalui observasi 

secara langsung, wawancara para expert judgement (ahli), penyebaran 

kuesioner, dan dokumen yang tersedia di lokasi penelitian. 
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8. Pengolahan Data 

Tahap pengolahan data guna mengolah data yang terkumpul menjadi 

sebuah informasi yang bermanfaat dan sesuai dengan tujuan penelitian. 

Pengolahan data menggunakan model Supply Chain Operation 

Reference (SCOR), House of Risk (HOR), dan Analytical Hierarchy 

Process (AHP). Penelitian ini memanfaatkan software MS. Excel dan 

SuperDecision dalam pengolahan data. 

9. Analisis dan Pembahasan 

Analisis dan pembahasan merupakan tahap menganalisis hasil 

pengolahan data dengan diperkuat oleh literatur yang berkaitan. 

10. Kesimpulan dan Saran 

Tahapan mencakup penarikan kesimpulan sebagai hasil akhir yang 

didapatkan dari hasil pengolahan data dan analisis sesuai dengan tujuan 

penelitian. Kemudian memberikan saran yang diharapkan dapat 

membantu perbaikan kepada pihak -pihak terkait. 

11. Selesai 

Penelitian telah selesai dilakukan. 

3.5.2 Deskripsi Flowchart pengolahan data 

Berdasarkan flowchart penelitian umum yang telah dipaparkan diatas, 

berikut deskripsi flowchart pengolahan data pada penelitian ini, yakni; 

1. Mulai 

Pada tahap ini pengolahan data dimulai. 

2. Model Supply Chain Operation Reference (SCOR) versi 12.0 

Tahap ini ialah tahap memetakan aktivitas rantai pasok trafo oli standar 

dengan menggunakan model Supply Chain Operation Reference 

(SCOR) versi 12.0. SCOR versi 12.0 mengklasifikasikan aktivitas rantai 

pasok menjadi enam proses utama yaitu perencanaan (plan), Pengadaan 

(source), Pembuatan (make), Pengiriman (deliver), Pengembalian 

(return), dan pengelolaan (enable). 
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3. Metode House of Risk (HOR) 

House of Risk (HOR) fase 1 bertujuan untuk mendapatkan sumber risiko 

(risk agent) prioritas. Metode House of Risk (HOR) terdiri dari tiga 

tahapan meliputi identifikasi risiko, analisis risiko dan evaluasi risiko. 

a. Identifikasi Risiko 

Tahap identifikasi risiko ialah tahap permulaan dalam metode House 

of Risk (HOR). Tahap identifikasi risiko guna mengidentifikasi 

kejadian risiko (risk event) dan sumber risiko (risk agent) pada 

aktivitas rantai pasok PT XYZ. Penelitian ini mengidentifikasi risiko 

melalui wawancara dengan para expert judgement (ahli) yang 

terlibat dalam aktivitas rantai pasok trafo oli standar.  

b. Analisis Risiko 

Tahap analisis risiko dimulai dengan menentukan nilai severity (Si) 

dan nilai occurrence (Oj). Penentuan tingkat severity guna 

mengetahui besaran potensial dampak yang diakibatkan suatu 

kejadian risiko (risk event) yang ada. Penentuan severity untuk 

setiap kejadian risiko menggunakan skala 1-5 yang diadaptasi dari 

penelitian terdahulu yaitu (Salim & Prasetyo, 2023). Penilaian 

tingkat severity ini menggunakan skala 1 hingga 5 sebagai berikut: 

 



 

 

Tabel 4. Skala Severity 
Area 

Dampak 
Dampak 

Insignificant (1) Minor (2) Moderate (3) Major (4) Catastrophic (5) 

Finansial 

Kerugian kurang dari 1 Juta 
Rupiah per Kejadian 

Kerugian > 1 Juta 
Rupiah - 10 Juta Rupiah 
per Kejadian 

Kerugian > 10 Juta 
Rupiah - 50 Juta Rupiah 
per Kerjadian 

Kerugian > 50 Juta 
Rupiah - 100 Juta Rupiah 
per Kejadian 

Kerugian lebih dari 100 
Juta per Kejadian 

Pendapatan menurun 0% - 
5% per Kejadian 

Pendapatan menurun 6% 
- 10% per Kejadian 

Pendapatan menurun 11% 
- 25% per Kejadian 

Pendapatan menurun 26% 
- 99% per Kejadian 

Pendapatan menurun 
lebih dari 100% per 
Kejadian 

Aset 
Properti rusak < Rp 1  
Juta  

Properti rusak > Rp 1  
Juta - 10 Juta  

Properti rusak > Rp 10  
Juta - 50 Juta  

Properti rusak > Rp 50  
Juta - 100 Juta  

Properti rusak > Rp - 100 
Juta 

Manusia 
Pengobatan cukup dengan 
P3K jika cedera (penanganan 
antiseptik serta perban) 

Pengobatan dengan 
penanganan dokter serta 
bekerja pada area 
terbatas 

Waktu kerja hilang satu 
hari karena sakit 

Disabilitas permanen Meninggal dunia 

Lingkungan 
Pencemaran pada area  
bekerja dan dipulihkan  
dalam satu hari 

Pencemaran 
dilingkungan 
perusahaan dan 
pemulihan dalam satu 
hari 

Pemulihan dampak  
dalam tiga hari 

Berdampak pada  
masyarakat sekitar dan  
pemulihan dalam waktu  
satu minggu 

Berdampak pada 
pemerintah atau wilayah 
dan pemulihan lebih dari 
satu minggu 

Schedule Delay 1 jam Delay 1-12 jam Delay 12-48 Jam Delay 48 jam-7 hari Delay lebih dari 7 hari 

Sistem 
Mesin hanya perlu  
disetting ulang 

Kinerja komponen pada 
mesin menurun 

Kinerja pada sistem  
menurun drastis 

Sistem error namun 
mesin masih bisa berjalan 

Mesin mati total dan  
tidak berfungsi 

Kualitas 
Produksi 

Cacat kecil yang mudah 
diperbaiki tidak 
mempengaruhi fungsi utama 
produk (atau Cacat di bawah 
0.1% dari total produksi). 

Cacat minor yang 
membutuhkan perbaikan 
sederhana, Rework 
memerlukan waktu dan 
biaya yang relatif sedikit 
(atau Cacat antara 0.1% - 
0.5% dari total 
produksi). 

Cacat sedang yang 
memerlukan perbaikan 
lebih kompleks, dapat 
mempengaruhi kinerja 
produk secara terbatas. 
Rework membutuhkan 
waktu dan biaya yang 
cukup signifikan (atau 
Cacat antara 0.5% - 1.0% 
dari total produksi).  

Cacat mayor yang 
memerlukan perbaikan 
besar. Rework 
membutuhkan waktu dan 
biaya yang sangat tinggi 
(atau cacat antara 1.0% - 
1.5% dari total produksi). 

Cacat kritis yang 
menyebabkan produk 
tidak dapat digunakan 
atau harus dibuang. 
Rework tidak mungkin 
dilakukan, produk harus 
dibuang atau diganti 
seluruhnya (atau Cacat 
lebih dari 2% dari total 
produksi. 
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Area 
Dampak 

Dampak 
Insignificant (1) Minor (2) Moderate (3) Major (4) Catastrophic (5) 

Reputasi 
Ada citra buruk di dalam 
perusahaan 

Ada citra buruk di dalam 
perusahaan dan 
masyarakat setempat 

citra buruk terjadi pada 
pelanggan tetap dan 
pemasok 

Ada citra buruk di pasar 
dan pihak pemangku 
kepentingan 

Ada citra buruk di media 

Sumber: (Salim & Prasetyo, 2023) 
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Menentukan nilai occurrence (Oj) bertujuan untuk mengetahui 

frekuensi terjadinya sumber risiko (risk agent). Sumber risiko (risk 

agent) dengan occurrence tinggi menunjukkan frekuensi terjadi 

lebih sering. Penilaian tingkat occurrence ini menggunakan skala 1 

hingga 5 sebagai berikut: 

Tabel 5. Skala Occurrence 
Rating  Kriteria Kuantitatif Kriteria Kualitatif  Sebutan  

1 
1-5 kali kejadian beberapa 
tahun 

Hampir tidak mungkin 
terjadi 

Jarang 

2 
1-5 kali kejadian dalam 
setahun 

Jarang terjadi Tidak biasa 

3 
1-5 kali Kejadian dalam 
enam bulan 

Kadang Terjadi (50-50) Kadang-kadang 

4 
1-5 kali Kejadian dalam 
satu bulan 

Sering terjadi Sering 

5 
1-5 kali Kejadian dalam 
satu minggu 

Hampir pasti terjadi Terus menerus 

Sumber: (Salim & Prasetyo, 2023) 

Menilai severity (Si) dan occurrence (Oj), Tahap berikutnya ialah 

menilai korelasi (correlation) guna mengetahui apakah adanya 

keterkaitan suatu kejadian risiko (risk event) dengan sumber risiko 

(risk agent). Penilaian tingkat korelasi (correlation) menggunakan 

skala berikut: 

Tabel 6. Skala Korelasi 
Rating Korelasi 
0 Menunjukkan tidak ada korelasi  
1 Menunjukkan korelasi rendah  
3 Menunjukkan korelasi sedang  
9 Menunjukkan korelasi tinggi  

         Sumber: (Suwito et al., 2022) 

c. Evaluasi Risiko 

Tahap evaluasi risiko ialah tahap menetapkan sumber risiko (risk 

agent) prioritas dengan nilai Aggregate Risk Priority (ARP) yang 

diperoleh dari hasil perhitungan pada tahap analisis risiko. 

Penetapan sumber risiko (risk agent) prioritas yang memerlukan 

tindakan lebih lanjut dalam penelitian ini didasarkan oleh sumber 

risiko (risk agent) yang mencapai ARP paling tinggi.  
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4. Mitigasi Risiko 

Mitigasi risiko ialah tahap guna menentukan aksi pencegahan dalam 

meminimalisir dampak negatif yang mungkin terjadi. Mitigasi risiko 

didukung dengan metode Analytical Hierarchy Process (AHP) sebagai 

alat bantu dalam memilih aksi mitigasi yang paling tepat bagi 

perusahaan. Tahap awal dalam penggunaan metode Analytical 

Hierarchy Process (AHP) yaitu pembentukan dari hierarki AHP untuk 

menguraikan masalah rumit menjadi elemen yang lebih sederhana dan 

memudahkan proses evaluasi. Struktur hierarki AHP terdiri dari tujuan, 

hingga alternatif. Penentuan kriteria dan alternatif aksi mitigasi 

didapatkan dari hasil brainstorming dengan beberapa expert judgement 

(ahli). Setelah struktur hierarki terbentuk, tahap selanjutnya yaitu 

perancangan kuesioner perbandingan berpasangan, baik antar kriteria 

dan alternatif. Para expert judgement (ahli) akan membandingkan 

preferensi dua elemen secara berpasangan dengan menggunakan skala 

kepentingan 1 hingga 9. Expert judgement (ahli) yang terlibat dalam 

penelitian ini sebanyak 3 orang, maka perlu melakukan perhitungan 

Geometric Mean (GM) untuk mencapai konsensus dari keseluruhan 

responden. Hasil perhitungan Geometric Mean (GM) akan menjadi 

input untuk pairwise comparisons dalam perangkat lunak 

SuperDecision. Output dari tahap pairwaise comparisons adalah nilai 

bobot prioritas (priority vector) dan Consistency Ratio (CR). Jika nilai 

Consistency Ratio (CR) atau inkonsistensi tidak melebihi 0,10, data 

dianggap telah konsisten dan dapat beralih kepengolahan selanjutnya. 

Tahap terakhir ialah pemeringkatan alternatif aksi mitigasi berdasarkan 

bobot evaluasi yang telah diperoleh.  

5. Selesai 

Pengolahan data telah selesai. 

3.6 Analisis Data 

Analisis data adalah proses pencarian dan penyusunan dengan sistematis data 

yang telah terkumpul. Analisis data guna memahami persoalan yang diangkat dan 
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untuk menyediakan hasil temuan pada orang lain. Penelitian menggunakan 

pendekatan kualitatif dan pendekatan kuantitaf. Analisis kualitatif pada penelitian 

ini ialah menganalisis hasil pemetaan aktivitas rantai pasok dengan model Supply 

Chain Operation Reference (SCOR). Pemetaan ini mencakup perencanaan (plan) 

hingga pengelolaan (enable). Analisis kualitatif dalam penggunaan metode House 

of Risk (HOR) yaitu menganalisis hasil identifikasi kejadian risiko (risk event) dan 

sumber risiko (risk agent), yang akan diukur tingkat dampak dan tingkat frekuensi. 

Metode Analytical Hierarchy Process (AHP) dilakukan analisis terhadap hasil 

struktur hierarki dalam memilih aksi mitigasi. Analisis kuantitatif dalam penelitian 

ini yaitu menganalisis hasil perhitungan Aggregate Risk Potential (ARP), Analisis 

kuantitatif pada metode Analytical Hierarcy Process (AHP) yaitu analisis terhadap 

nilai Consistency Ratio (CR) dan bobot akhir yang didapatkan dari software 

SuperDecision.  
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BAB IV  

HASIL PENELITIAN 

 

 

4.1 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data mencakup proses mencari dan mengambil data yang 

dibutuhkan pada penelitian. Penelitian ini memerlukan data seperti data primer dan 

data sekunder. Pengumpulan data primer melalui observasi lapangan, wawancara, 

dan pengisian kuesioner. Data sekunder ialah data yang tersedia sebelumnya pada 

perusahaan. Berikut adalah responden yang terlibat dalam pengumpulan data 

penelitian ini: 

Tabel 7. Data Responden 
Jabatan Divisi Lama Bekerja 

Manajer Warehouse 20 Tahun 

Manajer Quality Control (QC) 15 Tahun 

Manajer Supply Chain Management (SCM) 21 Tahun 

Manajer Production 14 Tahun 

Staff Information and Technology (IT) 9 Tahun 
Sumber : (Data diolah, 2024) 

Tabel 7 memuat daftar responden yang menjadi narasumber dalam 

mendapatkan informasi dan data yang relevan dengan penelitian. Para responden 

merupakan ahli di bidang masing-masing dan berasal dari PT XYZ. Responden 

berpengalaman selama lebih dari lima tahun. Pemilihan kelima responden tersebut 

didasarkan pada pengalaman dan keahliannya terhadap keberlangsungan aliran 

rantai pasok PT XYZ.  

4.1.1 Deskripsi PT XYZ 

PT XYZ adalah produsen trafo distribusi dan produk terkait lainnya untuk 

distrbusi tenaga listrik pertama dan terbesar di Indonesia sejak 1981. Perusahaan 

tersebut menjadi perusahaan manufaktur trafo tertua dan ternama di indonesia. PT 

XYZ secara konsisten menerapkan teknologi manufaktur dan solusi teknis terkini 

untuk mendukung pesatnya pertumbuhan elektrifikasi, urbanisasi, dan digitalisasi 

di negara indonesia. Dalam mempertahankan usaha, PT XYZ menghasilkan produk 

yaitu sebagai berikut: 
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1. Trafo Distribusi Berpendingin Minyak : 15 kVA s/d 20.000 kVA, max. 

36 kV. 

2. Trafo Distribusi berpendingin udara / kering (Cast ResinTransformator) 

: 25 kVA s/d2.500 kVA, max. 26 kV. 

3. Trafo Instrument Indoor &Outdoor (Current Transformer–

CT):10As/d3.000A;(Voltage Transformer – VT):3.3kVs/d24. 

4.1.2 Jaringan Rantai Pasok 

Jaringan rantai pasok di PT XYZ terdiri dari supplier (pemasok), 

manufacturer (manufaktur), dan customer (pelanggan). Berikut merupakan 

jaringan rantai pasok produk trafo oli standar di PT XYZ.  

 
Gambar 7. Jaringan Rantai Pasok 

Sumber: (Data diolah, 2024) 

Gambar 7 menunjukkan pihak-pihak memiliki keterlibatan dalam jaringan 

rantai pasok produk trafo oli standar di XYZ.  Pihak-Pihak tersebut antara lain: 

1. Supplier (pemasok) 

Supplier (pemasok) merupakan bagian penting dari jaringan rantai 

pasok dan memiliki pengaruh langsung terhadap kelancaran rantai 

pasok tersebut. Pemasok adalah pihak yang menyediakan material, baik 

material utama maupun pendukung untuk memenuhi kebutuhan 

produksi. Beberapa supplier (pemasok) terlibat dalam memenuhi 

kebutuhan produksi antara lain Supplier Energi Listrik seperti PT PLN, 
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Supplier Bushing seperti PT Hitachi Sakti Energy Indonesia, Supplier 

Core seperti PT Triyaka, Supplier Kabel Listrik seperti PT Subaco, 

Supplier Tangki seperti PT Powerindo, Supplier copper wire seperti PT 

Ewindo, Supplier Sparepart seperti PT Kairos Multi Usaha, Supplier Oli 

seperti PT Sari Michang Concord, Supplier Tap Charger seperti PT 

Dwikarya Prasetya Nusantara, Supplier Alumunium Sheet PT Intibumi 

Alumindotama Industry, Supplier Alumunium Wire seperti PT Alwin, 

Supplier Fixing Part seperti CV Paramitha Engineering. 

2. Manufacturer (Manufaktur) 

Manufaktur ialah pihak yang mengolah bahan mentah menjadi produk 

jadi melalui penggunaan tenaga kerja, mesin, alat, dan bahan baku. PT 

XYZ merupakan manufaktur dalam jaringan rantai pasok. Adapun 

pihak-pihak yang terlibat yaitu: 

A. Divisi Supply Chain Management (SCM) 

Divisi Supply Chain Management (SCM) bertanggung jawab atas 

perencanaan, koordinasi, dan pengelolaan seluruh aktivitas terkait 

rantai pasokan. Tugas divisi ini melakukan perencanaan kapasitas 

produksi dan tipe produksi, penjadwalan pelaksanaan produksi, 

perencanaan kebutuhan material, pengadaan material, perencanaan 

pedistribusian produk ke customer (pelanggan).  

B. Divisi warehouse 

Divisi warehouse merupakan divisi yang bertanggung jawab atas 

manajemen dan pengelolaan barang atau inventaris perusahaan. 

Tugas utamanya meliputi penyimpanan barang, pengaturan stok, 

pemrosesan pesanan, pengelolaan distribusi, dan sering kali juga 

melibatkan pengawasan terhadap logistik dan transportasi barang. 

C. Divisi production 

Divisi production merupakan divisi yang bertanggung jawab atas 

proses pembuatan atau pengolahan produk yang ditawarkan oleh PT 

XYZ. Divisi produksi menghasilkan produk trafo oli, trafo dry, 

Current Transformer (CT), dan Voltage Transformer (VT).  
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D. Divisi Quality Control (QC) 

Divisi Quality Control (QC) merupakan divisi bertanggung jawab 

dalam melakukan pemeriksaan dan pengujian terhadap kualitas hasil 

produk akhir. Pemeriksaan dan pengujian terdiri dari pemeriksanaan 

visual, dan pemeriksaan ukuran, dan pengujian pada laboratorium.  

E. Divisi Information and Technology (IT) 

Divisi Information and Technology (IT) bertanggung jawab sebagai 

pengelola database dan sistem informasi salah satunya erasoft yang 

membantu berbagai proses operasional PT XYZ.  

3. Customer (Pelanggan) 

Customer (pelanggan) merupakan pemakai terakhir dalam jaringan 

rantai pasok. Customer (pelanggan) pada PT XYZ terbagi menjadi dua 

yaitu perusahaan PLN dan perusahaan swasta. Pihak customer 

(pelanggan) merupakan pihak yang membeli dan menggunakan produk 

atau layanan yang telah melewati berbagai tahapan dalam rantai pasok.  

4.1.3 Pemetaan Aktivitas Rantai Pasok 

Pemetaan aktivitas rantai pasok dilakukan guna mengklasifikasikan 

aktivitas rantai pasok trafo oli standar yang berlangsung pada PT XYZ. Pemetaan 

dibantu dengan model Supply Chain Operation Reference (SCOR) versi 12.0 yang 

mengklasifikasikan proses rantai pasok menjadi enam proses, yakni perencanaan 

(plan), pengadaan (source), pembuatan (make), pengiriman (deliver), 

pengembalian (return), dan pengelolaan (enable). Proses ini melibatkan para expert 

judgement. Berikut merupakan pemetaan aktivitas rantai pasok trafo oli standar 

pada PT XYZ yakni: 

Tabel 8. Pemetaan Aktivitas Rantai Pasok  
Major 

Process 
Sub Process Detail Activities 

Plan 

Perencanaan permintaan 
Melakukan forecasting 
Sales and Operation Planning 

Perancanaan produksi 
Penetapan Bill of Material (BOM) 
Penetapan Master Production Schudule (MPS) 

Perencanaan material 
Permintaan material 
Pengendalian material 

Source Proses pengadaan material 
Proses pembelian material 
Proses penerimaan dan inspeksi material 
Penyimpanan material 
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Major 
Process 

Sub Process Detail Activities 

Proses pengadaan material dari gudang ke area produksi 
Evaluasi kinerja pemasok Pemantauan kinerja pemasok 

Make 
Eksekusi dan pengedalian 

produksi 

Proses penjadwalan produksi 
Proses penerimaan kebutuhan bahan baku produksi 
Proses coil LV 
Proses coil HV 
Proses Core Coil Assembly (CCA) 
Proses connection 
Proses oven 
Proses final Assembly 
Proses oil Filling 
Proses finishing  
Factory Acceptance Test (FAT) terhadap produk jadi 

Deliver 

Produk penyimpanan 
produk jadi 

Proses penyimpanan produk jadi 

Pengemasan produk jadi Proses pengemasan produk jadi 
Proses pengiriman produk 

ke pelanggan 
Proses verifikasi produk jadi 
Proses pengiriman ke pelanggan 

Return 

Pengembalian bahan baku 
ke supplier 

Melakukan komplain dan pengembalian material kepada 
pemasok 

Pengembalian produk dari 
pelanggan 

Pelanggan melakukan komplain terhadap produk jadi  

Enable Manajemen IT 
Manajemen informasi dalam sistem informasi 
pendukung aliran rantai pasok 

Sumber: (Data diolah, 2024) 

Tabel 8 menjelaskan pemetaan akvititas rantai pasok yang berlangsung 

dengan menggunakan model Supply Chain Operation Reference (SCOR) versi 

12.0. Proses perencanaan (plan) memiliki 3 sub process dengan 2 detail activities. 

Pada proses pengadaan (source) terdiri dari 2 sub process dengan 5 detail activities. 

Proses pembuatan (make) terdiri dari 1 sub process dan 11 detail activities. Proses 

pengiriman (deliver) 3 sub process dan 3 detail activities. Proses pengembalian 

(return) memiliki 2 sub process dan 2 detail activities. Proses pengelolaan (enable) 

memiliki 1 sub process dan 1 detail activities.  

4.2 Pengolahan Data 

Pengolahan data yang dilakukan berhubungan dengan manajemen risiko rantai 

pasok produk trafo oli standar. Pengolahan data ini menggunakan metode House of 

Risk (HOR) dan metode Analytical Hierarchy Process (AHP). Metode House of 

Risk (HOR) fase 1 guna menentukan sumber risiko (risk agent) prioritas. Metode 

Analytical Hierarchy Process (AHP) guna memilih alternatif aksi mitigasi paling 

tepat untuk menangangi sumber risiko (risk agent) prioritas.  
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4.2.1 Identitikasi Risiko 

Tahap awal dalam penerapan House of Risk (HOR) fase 1 adalah 

mengidentifikasi berbagai risiko. Observasi lapangan dan wawancara para expert 

judgement (ahli) merupakan salah satu cara dalam mengidentifikasi risiko. 

Identifikasi risiko guna memperoleh kejadian risiko (risk event) dan sumber risiko 

(risk agent) pada rantai pasok dari hulu hingga hilir. Berikut ini hasil identifikasi 

kejadian risiko (risk event) dan sumber risiko (risk agent) dari aktivitas rantai pasok 

trafo oli standar di PT XYZ. Tabel 9 menunjukkan hasil identifikasi risiko pada 

aktivitas rantai pasok produk trafo oli standar PT XYZ. Sebanyak 7 kejadian risiko 

(risk event) dan 7 sumber risiko (risk agent) yang telah teridentifikasi pada proses 

perencanaan (plan). Sebanyak 6 kejadian risiko (risk event) dan 6 sumber risiko 

(risk agent) yang telah teridentifikasi pada pada proses pengadaan (source). 

Sebanyak 6 kejadian risiko (risk event) dan 7 sumber risiko (risk agent) yang telah 

teridentifikasi pada proses pembuatan (make). Sebanyak 5 kejadian risiko (risk 

event) dan 5 sumber risiko (risk agent) yang telah teridentifikasi pada proses 

pengiriman (deliver). Sebanyak 1 kejadian risiko (risk event) dan 1 sumber risiko 

(risk agent) yang telah teridentifikasi pada proses pengelolaan (enable). Secara 

keseluruhan terdapat 26 kejadian risiko (risk event) dan 27 sumber risiko (risk 

agent) yang telah teridentifikasi. 
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Tabel 9. Hasil Identifikasi Risiko 
Business  
Process 

Risk Event Kode Risk Agent Kode 

Plan 

Kesalahan dalam melakukan peramalan permintaan E1 Data historis yang digunakan tidak akurat A1 
Tipe produk yang tidak sesuai dengan preferensi 
pasar 

E2 Ketidakpastian kondisi pasar A2 

Kesalahan perencanaan anggaran yang akan 
digunakan 

E3 
Terdapat ketidaksesuaian antara referensi harga dengan harga 
pasar 

A3 

Bill of Material (BOM) yang diterbitkan tidak sesuai 
dengan pesanan 

E4 Terjadi perubahan pada Bill of Material (BOM) A4 

Perubahan mendadak dalam rencana produksi E5 
Kondisi persediaan material aktual tidak sesuai dengan Master 
Production Schedule (MPS) yang telah direncanakan. 

A5 

Terjadi stock out material E6 Ketidakakuratan dalam penentuan safety stock material A6 
Ketidaksesuaian antara data stok sistem dan 
ketersediaan fisik material 

E7 
Kurang pemantauan terhadap jumlah stok persediaan material 
aktual 

A7 

Source 

Keterlambatan pembelian material E8 Proses persetujuan pembelian material yang lambat A8 
Keterlambatan kedatangan material dari pemasok E9 Perubahan estimasi waktu pengiriman material dari pemasok A9 
Reject penerimaan material E10 Spesifikasi/kualitas material yang diterima tidak sesuai permintaan A10 
Material yang dikirim dari pemasok mengalami 
kerusakan 

E11 
Penanganan pengiriman material dari pemasok tidak dilakukan 
sesuai dengan Standar Operational Procedure (SOP) 

A11 

Material tersimpan dalam jangka waktu lama pada 
rak penyimpanan E12 

Tidak menerapkan sistem rotasi persediaan material A12 

Gudang material mengalami overkapasitas E13 
Tidak memeriksa kapasitas penyimpanan gudang saat melakukan 
proses stocking 

A13 

Make 

Terjadi kerusakan selang angin pada mesin coil 
selama proses pengerjaan berlangsung. 

E14 Penggunaan selang angin telah melewati lifetime A14 

Kesalahan pada dimensi atau jumlah lilitan gulungan 
coil 

E15 
Desain produk belum direvisi A15 
Ukuran material tidak sesuai dengan yang dibutuhkan A16 

Tangan operator terjepit saat pengerjaan core coil 
assembly (CCA) 

E16 
Operator tidak berhati-hati saat melakukan pengerjaan A17 

Kabel connection terputus saat proses pemasangan 
berlangsung 

E17 
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Business  
Process 

Risk Event Kode Risk Agent Kode 

Terjadi kebocoran oli pada produk saat proses 
pengisian oli berlangsung 

E18 Pemasangan tangki yang kurang presisi A18 

Terdapat produk cacat E19 
Penggunaan material dengan kualitas rendah A19 
Kurangnya pemeriksaan kualitas produk WIP sebelum 
didistribusikan ke work center lain 

A20 

Deliver 

Kekurangan jumlah stok produk jadi E20 
Ketidaktepatan dalam menentukan parameter inventory 
replenishment produk jadi 

A21 

Kesulitan dalam melakukan pelacakan produk E21 
Tidak adanya teknologi yang memadai untuk mendukung 
pelacakan produk  

A22 

Kemasan produk mengalami kerusakan E22 Jenis material kemasan yang digunakan berkualitas rendah A23 
Terjadi kesalahan pengiriman produk ke pelanggan E23 Ketidaktelitian operator dalam memeriksa spesifikasi produk A24 
Penundaan proses pengiriman produk jadi ke 
pelanggan 

E24 Proses produksi belum selesai A25 

Return 
Terdapat keluhan pelanggan terkait kebocoran oli 
pada produk yang telah dikirimkan 

E25 Terjadi keretakan atau lubang kecil pada tangki A26 

Enable Ketidakakuratan data antar departemen E26 
Sistem teknologi informasi (IT) yang digunakan belum terintegrasi 
secara keseluruhan aktivitas perusahaan 

A27 

Sumber: (Data diolah, 2024)
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4.2.2 Analisis risiko 

Analisis risiko dilakukan guna mendapatkan nilai Aggregate Risk Potential 

(ARP) dengan menilai severity suatu kejadian risiko (risk event), menilai 

occurrence suatu sumber risiko (risk agent), dan menilai korelasi (correlation) 

antara kejadian risiko (risk event) dengan sumber risiko (risk agent). Nilai 

Aggregate Risk Potential (ARP) berfungsi untuk menentukan sumber risiko (risk 

agent) prioritas, sehingga mendapatkan rancangan aksi mitigasi paling tepat. 

4.2.2.1 Penilaian Severity Kejadian Risiko (Risk Event) 

Penilaian severity merupakan penilaian untuk mengetahui besaran potensi 

dampak yang diakibatkan suatu kejadian risiko (risk event). Salah satu cara untuk 

menilai severity yaitu dengan menyebarkan kuesioner kepada para expert 

judgement (ahli) pada aktivitas rantai pasok produk trafo oli standar PT XYZ. 

Expert judgement (Ahli) yang mengisi kuesioner pada penelitian ini sebanyak 5 

orang, maka perlu melakukan aggregasi dengan mencari rata-rata yaitu Geometric 

Mean (GM) sehingga mendapatkan satu nilai yang dapat mewakili keseluruhan data 

(Kurniadi et al., 2023). Berikut merupakan hasil aggregasi penilaian severity yang 

telah didapatkan menggunakan Geometric Mean (GM). 

Tabel 10. Tingkat Severity Kejadian Risiko (Risk Event) 

Major  
Process 

Sub Process Detail Activies Risk Event Kode 
Geometric 

Mean 
(GM) 

Plan 

Perencanaan 
Permintaan 

Melakukan 
forecasting 

Kesalahan dalam 
melakukan peramalan 
permintaan 

E1 2 

Sales and 
Operation 
Planning 

Tipe produk yang 
tidak sesuai dengan 
preferensi pasar 

E2 2 

Kesalahan 
perencanaan anggaran 
yang akan digunakan 

E3 3 

Perencanaan 
Produksi 

Penerbitan Bill of 
Material (BOM) 

Bill of Material 
(BOM) yang 
diterbitkan tidak 
sesuai dengan pesanan 

E4 2 

Penerbitan Master 
Production 
Schedule (MPS) 

Perubahan mendadak 
dalam rencana 
produksi 

E5 4 

Perencanaan 
Material 

Permintaan 
Material 

Terjadi stock out 
material 

E6 3 

Pengendalian 
Material 

Ketidaksesuaian 
antara data stok sistem 

E7 3 
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Major  
Process 

Sub Process Detail Activies Risk Event Kode 
Geometric 

Mean 
(GM) 

dan ketersediaan fisik 
material 

Source 
Proses 

pengadaan 
Material 

Proses Pembelian 
Material 

Keterlambatan 
pembelian material 

E8 2 

Proses Penerimaan 
dan Inspeksi 
Material 

Keterlambatan 
kedatangan material 
dari pemasok 

E9 3 

Reject penerimaan 
material 

E10 3 

Material yang dikirim 
dari pemasok 
mengalami kerusakan 

E11 2 

Penyimpanan 
Material 

Material tersimpan 
dalam jangka waktu 
lama pada rak 
penyimpanan 

E12 2 

Gudang material 
mengalami 
overkapasitas 

E13 2 

Make 
Eksekusi dan 
pengendalian 

produksi 

Proses Coil LV 
dan Coil HV 

Terjadi kerusakan 
selang angin pada 
mesin coil selama 
proses pengerjaan 
berlangsung. 

E14 2 

Kesalahan pada 
dimensi atau jumlah 
lilitan gulungan coil 

E15 3 

Proses Core Coil 
Assembly 

Tangan operator 
terjepit saat 
pengerjaan core coil 
assembly (CCA) 

E16 2 

Proses Connection 

Kabel connection 
terputus saat proses 
pemasangan 
berlangsung 

E17 3 

Proses Oil Filling 

Terjadi kebocoran oli 
pada produk saat 
proses pengisian oli 
berlangsung 

E18 3 

Factory 
Acceptance Test 
(FAT) 

Terdapat produk cacat E19 3 

Deliver 

Penyimpanan 
Produk Jadi 

Proses 
Penyimpanan 
Produk Jadi 

Kekurangan jumlah 
stok produk jadi 

E20 3 

Kesulitan dalam 
melakukan pelacakan 
produk 

E21 2 

Pengemasan 
produk jadi 

Proses 
Pengemasan 
Produk Jadi 

Kemasan produk 
mengalami kerusakan 

E22 2 
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Major  
Process 

Sub Process Detail Activies Risk Event Kode 
Geometric 

Mean 
(GM) 

Proses 
pengiriman 
Produk ke 
pelanggan 

Proses Verifikasi 
Produk Jadi  

Terjadi kesalahan 
pengiriman produk ke 
pelanggan 

E23 3 

Proses Pengiriman 
ke Pelanggan 

Penundaan proses 
pengiriman produk 
jadi ke pelanggan 

E24 2 

Return 
Pengembalian 

Produk 

Pengembalian 
Produk Jadi dari 
Pelanggan 

Terdapat keluhan 
pelanggan terkait 
kebocoran oli pada 
produk yang telah 
dikirimkan 

E25 3 

Enable Manajemen IT 
Penggunaan 
Sistem Informasi 

Ketidakakuratan data 
antar departemen 

E26 2 

Sumber: (Data diolah, 2024) 

Tabel 10 menunjukkan hasil penilaian severity pada tiap kejadian risiko 

(risk event) pada aktivitas rantai pasok yang berlangsung. Penilaian menggunakan 

skala severity 1 hingga 5 berturut-turut yaitu insignificant, minor, moderate, major, 

dan catastrophic. Severity tertinggi menunjukkan tinggi potensi dampak yang 

terjadi dari suatu kejadian risiko (risk event). Kejadian risiko (risk event) dengan 

nilai terendah memiliki kode E3, E5, E9, E12, E13, E14. E15, E17, E22, E23, dan 

E27 dengan nilai 2 yang berarti minor. Kejadian risiko (risk event) dengan nilai 

tertinggi memiliki kode E6 dengan nilai 4 yang berarti major. 

4.2.2.2 Penilaian Occurrence Sumber Risiko (Risk Agent) 

Penilaian occurrence merupakan penilaian untuk mengetahui frekuensi  

terjadinya sumber risiko. Salah satu cara untuk menilai occurrence yaitu dengan 

menyebarkan kuesioner kepada para expert judgement (ahli) yang terlibat dalam 

aktivitas rantai pasok produk trafo oli standar PT XYZ. Ahli yang mengisi 

kuesioner penelitian ini berjumlah 5 orang, maka perlu melakukan aggregasi 

dengan mencari rata-rata yaitu Geometric Mean (GM) sehingga mendapatkan satu 

nilai yang dapat mewakili keseluruhan data (Kurniadi et al., 2023). Berikut 

merupakan hasil aggregasi penilaian occurrence yang telah didapatkan 

menggunakan Geometric Mean (GM). 
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Tabel 11. Tingkat Occurrence Sumber Risiko (Risk Agent) 

Major  
Process 

Sub Process Detail Activies Risk Agent Kode 
Geometric 

Mean 
(GM) 

Plan 

Perencanaan 
Permintaan 

Melakukan 
forecasting 

Data historis yang 
digunakan tidak akurat 

A1 2 

Sales and 
Operation 
Planning 

Ketidakpastian kondisi 
pasar 

A2 2 

Terdapat ketidaksesuaian 
antara referensi harga 
dengan harga pasar 

A3 1 

Perencanaan 
Produksi 

Penerbitan Bill of 
Material (BOM) 

Terjadi perubahan pada 
Bill of Material (BOM) 

A4 3 

Penerbitan Master 
Production 
Schedule (MPS) 

Kondisi persediaan 
material aktual tidak 
sesuai dengan Master 
Production Schedule 
(MPS) yang telah 
direncanakan. 

A5 3 

Perencanaan 
Material 

Permintaan 
Material 

Ketidakakuratan dalam 
penentuan safety stock 
material 

A6 2 

Pengendalian 
Material 

Kurang pemantauan 
terhadap jumlah stok 
persediaan material 
aktual 

A7 2 

Source 
Proses 

pengadaan 
Material 

Proses Pembelian 
Material 

Proses persetujuan 
pembelian material yang 
lambat 

A8 2 

Proses Penerimaan 
dan Inspeksi 
Material 

Perubahan estimasi 
waktu pengiriman 
material dari pemasok 

A9 3 

Spesifikasi/kualitas 
material yang diterima 
tidak sesuai permintaan 

A10 3 

Penanganan pengiriman 
material dari pemasok 
tidak dilakukan sesuai 
dengan Standar 
Operational Procedur 
(SOP) 

A11 2 

Penyimpanan 
Material 

Tidak menerapkan sistem 
rotasi persediaan material 

A12 3 

Tidak memeriksa 
kapasitas penyimpanan 
gudang saat melakukan 
proses stocking 

A13 3 

Make 
Eksekusi dan 
pengendalian 

produksi 

Proses Coil LV 
dan Coil HV 

Penggunaan selang angin 
telah melewati lifetime 

A14 2 

Desain produk belum 
direvisi 

A15 2 

Ukuran material tidak 
sesuai dengan yang 
dibutuhkan 

A16 2 



45 
 

 

Major  
Process 

Sub Process Detail Activies Risk Agent Kode 
Geometric 

Mean 
(GM) 

Proses Core Coil 
Assembly 

Operator tidak berhati-
hati saat melakukan 
pengerjaan 

A17 1 
Proses Connection 

Proses Oil Filling 
Pemasangan tangki yang 
kurang presisi 

A18 2 

Factory 
Acceptance Test 
(FAT) 

Penggunaan material 
dengan kualitas rendah 

A19 2 

  

Kurangnya pemeriksaan 
kualitas produk WIP 
sebelum didistribusikan 
ke work center lain 

A20 2 

Deliver 

Penyimpanan 
Produk Jadi 

Proses 
Penyimpanan 
Produk Jadi 

Ketidaktepatan dalam 
menentukan parameter 
inventory replenishment 
produk jadi 

A21 3 

Tidak adanya teknologi 
yang memadai untuk 
mendukung pelacakan 
produk  

A22 3 

Pengemasan 
produk jadi 

Proses 
Pengemasan 
Produk Jadi 

Jenis material kemasan 
yang digunakan 
berkualitas rendah 

A23 2 

Proses 
pengiriman 
Produk ke 
pelanggan 

Proses Verifikasi 
Produk Jadi  

Ketidaktelitian operator 
dalam memeriksa 
spesifikasi produk 

A24 1 

Proses Pengiriman 
ke Pelanggan 

Proses produksi belum 
selesai 

A25 3 

Return 
Pengembalian 

Produk 

Pengembalian 
Produk Jadi dari 
Pelanggan 

Terjadi keretakan atau 
lubang kecil pada tangki 

A26 2 

Enable 
Manajemen 

IT 
Penggunaan 
Sistem Informasi 

Sistem teknologi 
informasi (IT) yang 
digunakan belum 
terintegrasi secara 
keseluruhan aktivitas 
perusahaan 

A27 1 

Sumber: (Data diolah, 2024) 

Tabel 11 menunjukkan hasil penilaian occurrence pada tiap sumber risiko 

(risk agent). Nilai Occurrence tiap sumber risiko (risk agent) berbeda-beda 

tergantung pada frekuensi terjadinya sumber risiko (risk agent). Penilaian 

menggunakan skala 1 hingga 5 yaitu hampir tidak mungkin terjadi, jarang terjadi, 

kadang terjadi, sering terjadi, dan hampir pasti terjadi. Sumber risiko (risk agent) 

dengan nilai tertinggi berarti semakin sering terjadi. Sumber risiko (risk agent) 

dengan nilai terendah memiliki kode A3, A17, A24, dan A27 dengan nilai 1 yaitu 

hampir tidak mungkin terjadi. Sumber risiko (risk agent) dengan nilai tertinggi 
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memiliki kode A4, A5, A9, A10, A12, A13, A21, A22, dan A25 dengan nilai 3 

yaitu kadang terjadi.  

4.2.2.3  Penilaian Korelasi (Correlation) Antara Kejadian Risiko (Risk Event) 

dengan Sumber Risiko (Risk Agent) 

Penilaian korelasi (correlation) guna menentukan nilai korelasi 

(correlation) antara tiap kejadian risiko (risk event) dengan sumber risiko (risk 

agent). Expert judgement (Ahli) yang mengisi kuesioner pada penelitian ini 

sebanyak 5 orang, maka perlu melakukan aggregasi untuk mendapatkan satu nilai 

yang mewakili keseluruhan data. Median merupakan metode aggregasi dapat 

menentukan penilaian korelasi (correlation) (Manikandan, 2016). Berikut ini 

merupakan hasil dari penilaian korelasi (correlation).  

Tabel 12. Penilaian Korelasi (Correlation) 
Business 
Process 

Risk Event Kode Risk Agent Kode Correlation 

Plan 

Kesalahan dalam 
melakukan 
peramalan 
permintaan 

E1 

Data historis yang digunakan 
tidak akurat 

A1 3 

Ketidakpastian kondisi pasar A2 9 

Terjadi perubahan pada Bill of 
Material (BOM) 

A4 3 

Kondisi persediaan material 
aktual tidak sesuai dengan Master 
Production Schedule (MPS) yang 
telah rencakan. 

A5 3 

Ketidakakuratan dalam penentuan 
safety stock material 

A6 3 

Kurang pemantauan terhadap 
jumlah stok persediaan material 
aktual 

A7 3 

Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 9 

Tipe produk yang 
tidak sesuai dengan 

preferensi pasar 
E2 

Data historis yang digunakan 
tidak akurat 

A1 3 

Ketidakakuratan dalam penentuan 
safety stock material 

A6 3 

Kesalahan 
perencanaan 

anggaran yang akan 
digunakan 

E3 

Data historis yang digunakan 
tidak akurat 

A1 1 

Ketidakpastian kondisi pasar A2 9 

Terdapat ketidaksesuaian antara 
referensi harga dengan harga 
pasar 

A3 3 

Terjadi perubahan pada Bill of 
Material (BOM) 

A4 9 
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Business 
Process 

Risk Event Kode Risk Agent Kode Correlation 

Kondisi persediaan material 
aktual tidak sesuai dengan Master 
Production Schedule (MPS) yang 
telah rencakan. 

A5 3 

Ketidakakuratan dalam penentuan 
safety stock material 

A6 9 

Kurang pemantauan terhadap 
jumlah stok persediaan material 
aktual 

A7 9 

Tidak menerapkan sistem rotasi 
persediaan material 

A12 3 

Tidak memeriksa kapasitas 
penyimpanan gudang saat 
melakukan proses stocking 

A13 1 

Desain produk belum direvisi A15 1 
Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 9 

Bill of Material 
(BOM) yang 

diterbitkan tidak 
sesuai dengan 

pesanan 

E4 

Data historis yang digunakan 
tidak akurat 

A1 1 

Ketidakpastian kondisi pasar A2 3 

Terjadi perubahan pada Bill of 
Material (BOM) 

A4 9 

Kondisi persediaan material 
aktual tidak sesuai dengan Master 
Production Schedule (MPS) yang 
telah rencakan. 

A5 3 

Ketidakakuratan dalam penentuan 
safety stock material 

A6 3 

Kurang pemantauan terhadap 
jumlah stok persediaan material 
aktual 

A7 3 

Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 3 

Perubahan 
mendadak dalam 
rencana produksi 

E5 

Data historis yang digunakan 
tidak akurat 

A1 1 

Ketidakpastian kondisi pasar A2 3 

Terjadi perubahan pada Bill of 
Material (BOM) 

A4 9 

Kondisi persediaan material 
aktual tidak sesuai dengan Master 
Production Schedule (MPS) yang 
telah rencakan. 

A5 9 

Ketidakakuratan dalam penentuan 
safety stock material 

A6 9 

Kurang pemantauan terhadap 
jumlah stok persediaan material 
aktual 

A7 9 
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Business 
Process 

Risk Event Kode Risk Agent Kode Correlation 

Perubahan estimasi waktu 
pengiriman material dari pemasok 

A9 1 

Spesifikasi/kualitas material yang 
diterima tidak sesuai permintaan 

A10 1 

Desain produk belum direvisi A15 3 
Ukuran material tidak sesuai 
dengan yang dibutuhkan 

A16 1 

Proses produksi belum selesai A25 1 
Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 3 

Terjadi stock out 
material 

E6 

Ketidakpastian kondisi pasar A2 3 

Terjadi perubahan pada Bill of 
Material (BOM) 

A4 9 

Kondisi persediaan material 
aktual tidak sesuai dengan Master 
Production Schedule (MPS) yang 
telah rencakan. 

A5 9 

Ketidakakuratan dalam penentuan 
safety stock material 

A6 9 

Kurang pemantauan terhadap 
jumlah stok persediaan material 
aktual 

A7 9 

Perubahan estimasi waktu 
pengiriman material dari pemasok 

A9 1 

Spesifikasi/kualitas material yang 
diterima tidak sesuai permintaan 

A10 3 

Tidak menerapkan sistem rotasi 
persediaan material 

A12 3 

Tidak memeriksa kapasitas 
penyimpanan gudang saat 
melakukan proses stocking 

A13 1 

Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 9 

Ketidaksesuaian 
antara data stok 

sistem dan 
ketersediaan fisik 

material 

E7 

Data historis yang digunakan 
tidak akurat 

A1 1 

Ketidakakuratan dalam penentuan 
safety stock material 

A6 9 

Kurang pemantauan terhadap 
jumlah stok persediaan material 
aktual 

A7 9 

Tidak menerapkan sistem rotasi 
persediaan material 

A12 3 

Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 9 

Source E8 Ketidakpastian kondisi pasar A2 3 
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Business 
Process 

Risk Event Kode Risk Agent Kode Correlation 

Keterlambatan 
pembelian material 

Terdapat ketidaksesuaian antara 
referensi harga dengan harga 
pasar 

A3 3 

Terjadi perubahan pada Bill of 
Material (BOM) 

A4 3 

Kondisi persediaan material 
aktual tidak sesuai dengan Master 
Production Schedule (MPS) yang 
telah rencakan. 

A5 3 

Ketidakakuratan dalam penentuan 
safety stock material 

A6 3 

Kurang pemantauan terhadap 
jumlah stok persediaan material 
aktual 

A7 9 

Proses persetujuan pembelian 
material yang lambat 

A8 3 

Tidak memeriksa kapasitas 
penyimpanan gudang saat 
melakukan proses stocking 

A13 1 

Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 9 

Keterlambatan 
kedatangan material 

dari pemasok 
E9 

Kondisi persediaan material 
aktual tidak sesuai dengan Master 
Production Schedule (MPS) yang 
telah rencakan. 

A5 3 

Ketidakakuratan dalam penentuan 
safety stock material 

A6 3 

Kurang pemantauan terhadap 
jumlah stok persediaan material 
aktual 

A7 3 

Proses persetujuan pembelian 
material yang lambat 

A8 3 

Perubahan estimasi waktu 
pengiriman material dari pemasok 

A9 3 

Reject penerimaan 
material 

E10 

Perubahan estimasi waktu 
pengiriman material dari pemasok 

A9 1 

Spesifikasi/kualitas material yang 
diterima tidak sesuai permintaan 

A10 3 

Penanganan pengiriman material 
dari pemasok tidak dilakukan 
sesuai dengan Standar 
Operational Procedur (SOP) 

A11 1 

Material yang 
dikirim dari 

pemasok 
mengalami 
kerusakan 

E11 

Spesifikasi/kualitas material yang 
diterima tidak sesuai permintaan 

A10 1 

Penanganan pengiriman material 
dari pemasok tidak dilakukan 
sesuai dengan Standar 
Operational Procedur (SOP) 

A11 3 

Jenis material kemasan yang 
digunakan berkualitas rendah 

A23 1 
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Business 
Process 

Risk Event Kode Risk Agent Kode Correlation 

Material tersimpan 
dalam jangka waktu 

lama pada rak 
penyimpanan 

E12 

Data historis yang digunakan 
tidak akurat 

A1 1 

Ketidakpastian kondisi pasar A2 1 

Terjadi perubahan pada Bill of 
Material (BOM) 

A4 3 

Ketidakakuratan dalam penentuan 
safety stock material 

A6 3 

Kurang pemantauan terhadap 
jumlah stok persediaan material 
aktual 

A7 9 

Penanganan pengiriman material 
dari pemasok tidak dilakukan 
sesuai dengan Standar 
Operational Procedur (SOP) 

A11 1 

Tidak menerapkan sistem rotasi 
persediaan material 

A12 9 

Tidak memeriksa kapasitas 
penyimpanan gudang saat 
melakukan proses stocking 

A13 1 

Gudang material 
mengalami 

overkapasitas 
E13 

Ketidakpastian kondisi pasar A2 9 

Ketidakakuratan dalam penentuan 
safety stock material 

A6 3 

Kurang pemantauan terhadap 
jumlah stok persediaan material 
aktual 

A7 3 

Tidak menerapkan sistem rotasi 
persediaan material 

A12 1 

Tidak memeriksa kapasitas 
penyimpanan gudang saat 
melakukan proses stocking 

A13 3 

Make 

Terjadi kerusakan 
selang angin pada 
mesin coil selama 
proses pengerjaan 

berlangsung. 

E14 

Penggunaan selang angin telah 
melewati lifetime 

A14 9 

Operator tidak berhati-hati saat 
melakukan pengerjaan 

A17 1 

Penggunaan material dengan 
kualitas rendah 

A19 3 

Kurangnya pemeriksaan kualitas 
produk WIP sebelum 
didistribusikan ke work center 
lain 

A20 3 

Kesalahan pada 
dimensi atau jumlah 
lilitan gulungan coil 

E15 

Desain produk belum direvisi A15 3 

Ukuran material tidak sesuai 
dengan yang dibutuhkan 

A16 3 

Operator tidak berhati-hati saat 
melakukan pengerjaan 

A17 1 

Penggunaan material dengan 
kualitas rendah 

A19 9 

Kurangnya pemeriksaan kualitas 
produk WIP sebelum 
didistribusikan ke work center 
lain 

A20 9 
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Business 
Process 

Risk Event Kode Risk Agent Kode Correlation 

Tangan operator 
terjepit saat 

pengerjaan core coil 
assembly (CCA) 

E16 

Operator tidak berhati-hati saat 
melakukan pengerjaan 

A17 1 

Kurangnya pemeriksaan kualitas 
produk WIP sebelum 
didistribusikan ke work center 
lain 

A20 9 

Kabel connection 
terputus saat proses 

pemasangan 
berlangsung 

E17 

Operator tidak berhati-hati saat 
melakukan pengerjaan 

A17 9 

Penggunaan material dengan 
kualitas rendah 

A19 3 

Kurangnya pemeriksaan kualitas 
produk WIP sebelum 
didistribusikan ke work center 
lain 

A20 3 

Terjadi kebocoran 
oli pada produk saat 
proses pengisian oli 

berlangsung 

E18 

Operator tidak berhati-hati saat 
melakukan pengerjaan 

A17 1 

Pemasangan tangki yang kurang 
presisi 

A18 3 

Penggunaan material dengan 
kualitas rendah 

A19 9 

Kurangnya pemeriksaan kualitas 
produk WIP sebelum 
didistribusikan ke work center 
lain 

A20 9 

Terdapat produk 
cacat 

E19 

Spesifikasi/kualitas material yang 
diterima tidak sesuai permintaan 

A10 1 

Penggunaan selang angin telah 
melewati lifetime 

A14 3 

Desain produk belum direvisi A15 1 

Ukuran material tidak sesuai 
dengan yang dibutuhkan 

A16 3 

Operator tidak berhati-hati saat 
melakukan pengerjaan 

A17 3 

Pemasangan tangki yang kurang 
presisi 

A18 3 

Penggunaan material dengan 
kualitas rendah 

A19 9 

Kurangnya pemeriksaan kualitas 
produk WIP sebelum 
didistribusikan ke work center 
lain 

A20 9 

Deliver 

Kekurangan jumlah 
stok produk jadi 

E20 

Ketidakpastian kondisi pasar A2 9 
Ketidaktepatan dalam 
menentukan parameter inventory 
replenishment produk jadi 

A21 9 

Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 9 

Kesulitan dalam 
melakukan 

pelacakan produk 
E21 

Tidak adanya teknologi yang 
memadai untuk mendukung 
pelacakan produk  

A22 3 
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Business 
Process 

Risk Event Kode Risk Agent Kode Correlation 

Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 3 

Kemasan produk 
mengalami 
kerusakan 

E22 
Jenis material kemasan yang 
digunakan berkualitas rendah 

A23 3 

Terjadi kesalahan 
pengiriman produk 

ke pelanggan 
E23 

Ketidaktelitian operator dalam 
memeriksa spesifikasi produk 

A24 3 

Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 9 

Penundaan proses 
pengiriman produk 
jadi ke pelanggan 

E24 

Spesifikasi/kualitas material yang 
diterima tidak sesuai permintaan 

A10 1 

Proses produksi belum selesai A25 3 

Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 3 

Return 

Terdapat keluhan 
pelanggan terkait 
kebocoran oli pada 
produk yang telah 
dikirimkan 

E25 
Terjadi keretakan atau lubang 
kecil pada tangki 

A26 3 

Enable 
Ketidakakuratan 

data antar 
departemen 

E26 

Data historis yang digunakan 
tidak akurat 

A1 3 

Tidak memeriksa kapasitas 
penyimpanan gudang saat 
melakukan proses stocking 

A13 1 

Sistem teknologi informasi (IT) 
yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27 9 

Sumber: (Data diolah, 2024) 

Tabel 12 menunjukkan hasil penilaian korelasi dari para expert judgement 

(ahli). Nilai 1 menunjukkan korelasi lemah, nilai 3 menunjukkan korelasi sedang, 

dan nilai 9 menunjukkan korelasi kuat. Sebagian besar korelasi antara kejadian 

risiko (risk event) dengan sumber risiko (risk agent) memiliki nilai sebesar 3 yaitu 

korelasi sedang. Jumlah keseluruhan korelasi mencapai 129 korelasi.  

4.2.2.4 Perhitungan House of Risk (HOR) Fase 1 

Adapun hasil perhitungan House of Risk (HOR) Fase 1 yaitu sebagai 

berikut:



55 
 

 

 

Gambar 8. Hasil House of Risk (HOR) Fase 1 
Sumber : (Data diolah, 2024)
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Contoh Perhitungan ARP 1: 

1. Nilai Severity (Si) 

Ri = Responden ke-i 

Geometric Mean (GM) untuk severity kejadian risiko (risk event) ke 1 

S1 = GM1  = (R1×R2×R3×R4×R5)1/5 

= (3×3×1×2×1)1/5   

   = (18)1/5 

   ≈ 2 

2. Nilai occurrence (Oi) 

Ri = Responden ke-i 

Geometric Mean (GM) untuk occurrence sumber risiko (risk agent) ke 1 

O1 = GM1  = (R1×R2×R3×R4×R5)1/5 

   = (2×1×1×5×1)1/5   

   = (10)1/5 

   ≈ 2 

3. Nilai korelasi Rij  

Rij = 3, 1, 1, 1, 1, 1, dan 3 

4. Nilai Aggregate Risk Potential (ARP) 

ARPj  = Oj ∑ Si Rij 

ARP1 = 2 x [(2x3)+ (2x1)+(3x1)+(2x1)+(4x1)+(3x1)+(2x1)+(2x3] 

= 46 

      Keterangan: 

      ARPj = Aggregate Risk Potential dari sumber risiko (risk agent) j 

      Oi  = Nilai occurrence dari sumber risiko (risk agent) j 

      Si  = Nilai severity dari kejadian risiko (risk event) i 

      Rij  = Nilai korelasi antara sumber risiko (risk agent) j dan kejadian 

   risiko (risk event) i 

Gambar 8 menunjukkan perhitungan House of Risk (HOR) fase 1. 

Aggregate Risk Potential (ARP) dihitung dengan mempertimbangkan tiga faktor 

utama yaitu severity, occurrence, dan correlation. Severity mencerminkan seberapa 
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parah dampak dari masing-masing kejadian risiko (risk event) sedangkan 

occurrence mencerminkan frekuensi terjadinya sumber risiko (risk agent). 

Perhitungan nilai ARP untuk mengukur potensi risiko setiap sumber risiko (risk 

agent).  

4.2.3 Evaluasi Risiko 

Evaluasi risiko bertujuan dalam menetapkan sumber risiko (risk agent) 

prioritas penanganan guna mendapatkan aksi mitigasi. Berikut merupakan urutan 

Aggregate Risk Potential (ARP) tiap sumber risiko (risk agent) pada aktivitas rantai 

pasok produk trafof oli standar PT XYZ:  

Tabel 13. Urutan Aggregate Risk Potential (ARP) 
Kode Risk Agent ARP 

A7 Kurang pemantauan terhadap jumlah stok persediaan material aktual 348 
A6 Ketidakakuratan dalam penentuan safety stock material 321 

A5 
Kondisi persediaan material aktual tidak sesuai dengan Master Production 
Schedule (MPS) yang telah direncakan. 

321 

A4 Terjadi perubahan pada Bill of Material (BOM) 309 
A2 Ketidakpastian kondisi pasar 257 

A19 Penggunaan material dengan kualitas rendah 232 

A27 
Sistem teknologi informasi (IT) yang digunakan belum terintegrasi secara 
keseluruhan aktivitas perusahaan 

215 

A20 
Kurangnya pemeriksaan kualitas produk WIP sebelum didistribusikan ke work 
center lain 

213 

A12 Tidak menerapkan sistem rotasi persediaan material 136 

A21 
Ketidaktepatan dalam menentukan parameter inventory replenishment produk 
jadi 

101 

A17 Operator tidak berhati-hati saat melakukan pengerjaan 82 
A10 Spesifikasi/kualitas material yang diterima tidak sesuai permintaan 78 
A9 Perubahan estimasi waktu pengiriman material dari pemasok 63 

A15 Desain produk belum direvisi 58 

A13 
Tidak memeriksa kapasitas penyimpanan gudang saat melakukan proses 
stocking 

56 

A14 Penggunaan selang angin telah melewati lifetime 50 
A1 Data historis yang digunakan tidak akurat 46 

A16 Ukuran material tidak sesuai dengan yang dibutuhkan 41 
A25 Proses produksi belum selesai 34 
A18 Pemasangan tangki yang kurang presisi 34 
A8 Proses persetujuan pembelian material yang lambat 26 
A3 Terdapat ketidaksesuaian antara referensi harga dengan harga pasar 22 

A11 
Penanganan pengiriman material dari pemasok tidak dilakukan sesuai dengan 
Standar Operational Procedur (SOP) 

19 

A22 Tidak adanya teknologi yang memadai untuk mendukung pelacakan produk  17 
A23 Jenis material kemasan yang digunakan berkualitas rendah 16 
A26 Terjadi keretakan atau lubang kecil pada tangki 15 
A24 Ketidaktelitian operator dalam memeriksa spesifikasi produk 12 

Sumber: (Data diolah, 2024) 



58 
 

 

Tabel 13 menunjukkan urutan Aggregate Risk Potential (ARP) berdasarkan 

perhitungan House of Risk (HOR) fase 1 tersusun dari terbesar hingga terkecil.  

Sumber risiko (risk agent) dengan nilai ARP terendah ialah ketidaktelitian operator 

dalam inspeksi terhadap spesifikasi produk (A24) dengan nilai sebesar 12. Sumber 

risiko (risk agent) dengan ARP tertinggi ialah kurangnya pemantauan terhadap 

jumlah stok persediaan material aktual (A7) dengan nilai sebesar 348. Sumber 

risiko (risk agent) dengan ARP tertinggi perlu diprioritaskan dalam penanganan 

mitigasi, karena nilai ARP menunjukkan besar potensi gangguan yang mungkin 

terjadi.  

4.2.4 Mitigasi Risiko 

Mitigasi risiko bertujuan guna menentukan aksi mitigasi paling tepat dalam 

menimalisir dampak potensial risiko teridentifikasi. Pengolahan data dengan 

metode House of Risk (HOR) fase 1 telah mengidentifikasi 1 sumber risiko (risk 

agent) prioritas dengan nilai ARP tertinggi. Pemilihan aksi mitigasi menggunakan 

Analytical Hierarchy Process (AHP).  

4.2.4.1 Hasil Identifikasi Aksi Mitigasi 

Setelah menentukan sumber risiko prioritas tahap selanjutnya adalah 

mengidentifikasi perbaikan atau aksi mitigasi untuk risiko prioritas yang ada pada 

PT XYZ. Berikut merupakan aksi mitigasi yang diusulkan untuk mengatasi sumber 

risiko (risk agent) prioritas.  

Tabel 14. Aksi Mitigasi 

Sumber Risiko (Risk Agent) Prioritas Aksi Mitigasi 

Kurangnya pemantauan  
terhadap jumlah stok persediaan aktual 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala  
Pembuatan card stock dengan indikator warna 
sesuai status material aktual 
Atur jadwal rutin pemantauan material dengan 
pembagian pekerja dan waktu 
Pembuatan Standar Operating Procedure 
(SOP) terkait pelaksanaan pemantauan material 
Pengaturan penempatan material sesuai jenis 
material dan frekuensi penggunaan 

Sumber: (Data diolah, 2024) 

Tabel 14 menunjukkan aksi mitigasi untuk mengatasi sumber risiko (risk 

agent) pada penelitian yaitu atur jadwal rutin pemantauan material dengan 

pembagian pekerja dan waktu, inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material gudang 
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secara berkala, pengaturan penempatan material sesuai jenis material dan frekuensi 

penggunaan, pembuatan card stock dengan indikator warna sesuai status material 

aktual, dan Pembuatan Standard Operating Procedure (SOP) terkait pelaksanaan 

pemantauan material. Kriteria dan alternatif berasal dari hasil wawancara dengan 

para expert judgement (ahli) yang terlibat dalam proses pemantauan persediaan 

material. 

4.2.4.2 Struktur Analytical Hierarchy Process (AHP) 

Analytical Hierarchy Process (AHP) tersusun pada level-level hierarki 

yaitu tujuan, kriteria, dan alternatif. Tujuan berada pada puncak dari hierarki atau 

level pertama merupakan hasil akhir yang diharapkan dari proses pengambilan 

keputusan. AHP ini memiliki tujuan yaitu pemilihan aksi mitigasi untuk kurangnya 

pemantauan terhadap jumlah stok persediaan material aktual. Struktur Analytical 

Hierarchy Process (AHP) pada penelitian ini ditunjukkan pada Gambar 9. Level 

kedua mencakup tiga kriteria sebagai dasar mengevaluasi beberapa alternatif 

mencakup peningkatan frekuensi pemantauan material, perbaikan aliran informasi 

persediaan material, dan perbaikan aliran material. Alternatif merupakan berbagai 

opsi atau solusi yang dapat dipilih dalam proses pengambilan keputusan. Alternatif 

pada penelitian ini terdiri atur jadwal rutin pemantauan material dengan pembagian 

pekerja dan waktu, inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material gudang secara 

berkala, pengaturan penempatan material sesuai jenis material dan frekuensi 

penggunaan, pembuatan card stock dengan indikator warna sesuai status material 

aktual, dan Pembuatan Standard Operating Procedure (SOP) terkait pelaksanaan 

pemantauan material. Kriteria dan alternatif didapatkan dari hasil wawancara 

dengan para expert judgement (ahli) yang terlibat dalam proses pemantauan 

persediaan material. 



 

 

 
 

Gambar 9. Struktur Analytical Hierarchy Process (AHP) 
Sumber : (Data diolah, 2024)



 

 

4.2.4.3 Pairwise Comparisons 

Pairwise comparisons bertujuan dalam membandingkan dua elemen secara 

berpasangan untuk menentukan preferensi di antara keduanya. Kuesioner 

perbandingan berpasangan terbentuk setelah menyusun struktur Analytical 

Hierarchy Process (AHP) dalam Software SuperDecisions. Tahap ini melibatkan 

para expert judgement (ahli) yang bertanggung jawab atas kegiatan pemantauan 

jumlah stok persediaan material, yang terdiri dari manajer Supply Chain 

Management (SCM), manajer warehouse, dan Staff Information and technology 

(IT) untuk memastikan bahwa setiap aspek relevan terhadap keputusan yang 

diambil berdasarkan keahlian dan tanggung jawab masing-masing. 

1. Perbandingan berpasangan antar kriteria terhadap tujuan 

 

Gambar 10.Hasil pengolahan data AHP perbandingan antar kriteria 
terhadap tujuan 

Sumber : (Data diolah, 2024) 

Gambar 10 merupakan hasil pairwise comparisons dengan 

menggunakan Software SuperDecisions. Perbandingan pada tahap ini 

merupakan perbandingan berpasangan antar kriteria terhadap tujuan. 

Kriteria yang dibandingkan antara lain peningkatan frekuensi 

pemantauan material, perbaikan aliran informasi persediaan material, 

dan perbaikan aliran material. Pairwise comparisons melibatkan 3 

kriteria sehingga memerlukan 3 perbandingan berpasangan untuk 

mengevaluasi preferensi atau prioritas relatif antara setiap pasang 
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kriteria. Pemberian bobot perbandingan kriteria didapatkan dari hasil 

perhitungan Geometric Mean (GM) pada kuesioner perbandingan 

berpasangan yang telah diisi oleh 3 expert judgement (ahli). Nilai 

Consistensy Ratio (CR) berdasarkan hasil perhitungan Software 

SuperDecisions pada kolom result inconsitensy menunjukan angka 

0,05156. Hasil yang ditunjukkan menjelaskan bahwa nilai inkonsistensi 

tidak melebihi 0,10 yang berarti hasil pembobotan kuesioner telah 

konsisten sehingga dapat dilanjutkan ke tahap berikutnya. 

2. Perbandingan berpasangan antar alternatif terhadap kriteria 

“Peningkatan Frekuensi Pemantauan Material” 

 

Gambar 11. Hasil pengolahan data AHP perbandingan antar alternatif 
terhadap kriteria Peningkatan Frekuensi Pemantauan Material 

Sumber : (Data diolah, 2024) 

Gambar 11 merupakan hasil pairwise comparisons dengan 

menggunakan Software SuperDecisions. Perbandingan pada tahap ini 

merupakan perbandingan berpasangan antar alternatif terhadap kriteria 

“pengawasan dan peningkatan kinerja pekerja”. Alternatif yang 

dibandingkan antara lain atur jadwal rutin pemantauan material dengan 

pembagian pekerja dan waktu, inspeksi kuantitas dan kondisi fisik 

material gudang secara berkala, pengaturan penempatan material sesuai 

jenis material dan frekuensi penggunaan, pembuatan card stock dengan 

indikator warna sesuai status material aktual, dan Pembuatan Standard 
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Operating Procedure (SOP) terkait pelaksanaan pemantauan material. 

Pairwise comparisons melibatkan 5 alternatif sehingga memerlukan 10 

perbandingan berpasangan untuk mengevaluasi preferensi atau prioritas 

relatif antara setiap pasang alternatif. Pemberian bobot perbandingan 

alternatif didapatkan dari hasil perhitungan Geometric Mean (GM) pada 

kuesioner perbandingan berpasangan yang telah diisi oleh tiga 

responden. Nilai Consistensy Ratio (CR) berdasarkan hasil perhitungan 

Software SuperDecisions pada kolom result inconsitensy menunjukan 

angka 0,09530. Hasil yang ditunjukkan menjelaskan bahwa nilai 

inkonsistensi tidak melebihi 0,10 yang berarti hasil pembobotan 

kuesioner telah konsisten sehingga dapat dilanjutkan ke 

tahap berikutnya. 

3. Perbandingan berpasangan antar alternatif terhadap kriteria “perbaikan 

aliran informasi persediaan material” 

 

Gambar 12. Hasil pengolahan data AHP perbandingan antar alternatif 
terhadap kriteria perbaikan aliran informasi persediaan material 

Sumber : (Data diolah, 2024) 

Gambar 12 merupakan hasil pairwise comparisons dengan 

menggunakan Software SuperDecisions. Perbandingan pada tahap ini 

merupakan perbandingan berpasangan antar alternatif terhadap kriteria 

“perbaikan aliran informasi persediaan material”. Alternatif yang 
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dibandingkan antara lain atur jadwal rutin pemantauan material dengan 

pembagian pekerja dan waktu, inspeksi kuantitas dan kondisi fisik 

material gudang secara berkala, pengaturan penempatan material sesuai 

jenis material dan frekuensi penggunaan, pembuatan card stock dengan 

indikator warna sesuai status material aktual, dan Pembuatan Standard 

Operating Procedure (SOP) terkait pelaksanaan pemantauan material. 

Pairwise comparisons melibatkan 5 alternatif sehingga memerlukan 10 

perbandingan berpasangan untuk mengevaluasi preferensi atau prioritas 

relatif antara setiap pasang alternatif. Pemberian bobot perbandingan 

alternatif didapatkan dari hasil perhitungan Geometric Mean (GM) pada 

kuesioner perbandingan berpasangan yang telah diisi oleh tiga 

responden. Nilai Consistensy Ratio (CR) berdasarkan hasil perhitungan 

Software SuperDecisions pada kolom result inconsitensy menunjukan 

angka 0,07594. Hasil yang ditunjukkan menjelaskan bahwa nilai 

inkonsistensi tidak melebihi 0,10 yang berarti hasil pembobotan 

kuesioner telah konsisten sehingga dapat dilanjutkan ke 

tahap berikutnya. 
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4. Perbandingan berpasangan antar alternatif terhadap kriteria “perbaikan 

aliran material” 

 

Gambar 13. Hasil pengolahan data AHP perbandingan antar alternatif 
terhadap kriteria perbaikan aliran material 

Sumber : (Data diolah, 2024) 

Gambar 13 merupakan hasil pairwise comparisons dengan 

menggunakan Software SuperDecisions. Perbandingan pada tahap ini 

merupakan perbandingan berpasangan antar alternatif terhadap kriteria 

“perbaikan penempatan material”. Alternatif yang dibandingkan antara 

lain atur jadwal rutin pemantauan material dengan pembagian pekerja 

dan waktu, inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material gudang secara 

berkala, pengaturan penempatan material sesuai jenis material dan 

frekuensi penggunaan, pembuatan card stock dengan indikator warna 

sesuai status material aktual, dan Pembuatan Standard Operating 

Procedure (SOP) terkait pelaksanaan pemantauan material. Pairwise 

comparisons melibatkan 5 alternatif sehingga memerlukan 10 

perbandingan berpasangan untuk mengevaluasi preferensi atau prioritas 

relatif antara setiap pasang alternatif. Pemberian bobot perbandingan 

alternatif didapatkan dari hasil perhitungan Geometric Mean (GM) pada 

kuesioner perbandingan berpasangan yang telah diisi oleh tiga 
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responden. Nilai Consistensy Ratio (CR) berdasarkan hasil perhitungan 

Software SuperDecisions pada kolom result inconsitensy menunjukan 

angka 0,08359. Hasil yang ditunjukkan menjelaskan bahwa nilai 

inkonsistensi tidak melebihi 0,10 yang artinya hasil pembobotan 

kuesioner telah konsisten sehingga dapat dilanjutkan ke 

tahap berikutnya. 

4.2.4.4 Hasil Prioritas 

Adapun hasil prioritas pengolahan AHP atau nilai bobot dengan 

menggunakan Software Super Decisions yaitu sebagai berikut: 

 

Gambar 14. Hasil Prioritas  
Sumber : (Data diolah, 2024) 

Gambar 14 menunjukan hasil prioritas dengan menggunakan Software 

SuperDesicions dalam memilih aksi mitigasi untuk mengatasi kurangnya 

pemantauan terhadap jumlah persediaan aktual. Bobot prioritas (priority vector) 

menunjukkan bobot setiap kriteria dalam evaluasi keseluruhan. Kriteria yang 

memiliki bobot tertinggi adalah kriteria peningkatan frekuensi pemantauan material 

dengan bobot sebesar 0.690959 atau 69%. Jumlah keseluruhan bobot alternatif 

bernilai 1, yang menandakan bahwa semua bobot sudah dinormalisasi. Hasil 

alternative weight evaluation menunjukkan bahwa alternatif dengan bobot tertinggi 

adalah inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material secara berkala dengan bobot 

sebesar 0,387566 atau 39%. 

Peningkatan 
frekuensi pemantauan 

material

Perbaikan aliran 
informasi persediaan 

material

Perbaikan Aliran 
Material

0,690959 0,217638 0,091402

Inspeksi kuantitas dan kondisi 
material secara berkala

0,496132 0,117909 0,208937 0,387566 I

Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai status material 
aktual

0,093455 0,569670 0,077478 0,195637 III

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian pekerja 
dan waktu

0,255302 0,210960 0,130875 0,234278 II

Pembuatan Standar Operational 
Procedure  (SOP) terkait pelaksanaan 
pemantauan material

0,111396 0,042102 0,045365 0,090280 V

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan

0,043715 0,059359 0,537346 0,092239 IV

1

Peringkat Alternatif

Alternative 
Weight 

Evaluation

Priority Vector



 

 

BAB V  

ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

 

 

5.1 Analisis Identifikasi Kejadian Risiko (Risk Event) dan Sumber Risiko (Risk 

Agent) 

Identifikasi risiko berisi daftar berbagai kejadian risiko (risk event) dan sumber 

risiko (risk agent) dari aktivitas rantai pasok produk trafo oli standar di PT XYZ. 

Identifikasi risiko dibantu dengan hasil pemetaan aktivitas rantai pasok produk trafo 

oli standar dengan model Supply Chain Operations Reference (SCOR) versi 12.0. 

Tujuan pemetaan aktivitas rantai pasok ialah memudahkan identifikasi aktivitas 

perusahaan dan identifikasi risiko sehingga dapat mengetahui dimana risiko 

mungkin terjadi (Hamdani & Ernawati, 2023). SCOR versi 12.0 memetakan 

aktivitas rantai pasok menjadi enam proses utama yaitu perencanaan (plan), 

pengadaan (source), pembuatan (make), pengiriman (deliver), dan pengembalian 

(return), dan pengelolaan (enable) (Atho & Hasibuan, 2022) 

Identifikasi risiko diperoleh melalui wawancara dengan para expert judgement 

(ahli) di PT XYZ. Expert judgement (ahli) merupakan pertimbangan pendapat 

ahli/orang yang berpengalaman (Susanti et al., 2018). Expert judgement (ahli) yang 

terpilih yaitu individu atau kelompok yang memiliki keahlian dan kompeten dalam 

bidang terkait. Penelitian ini melibatkan lima Expert judgement (ahli) yang 

memahami aktivitas rantai pasok trafo oli standar yaitu manajer warehouse dengan 

pengalaman kerja 20 tahun, manajer Supply Chain Management (SCM) dengan 

pengalaman kerja selama 21 tahun, manajer Quality Control (QC) dengan 

pengalaman kerja 15 tahun, manajer production dengan pengalaman kerja 14 tahun, 

dan staff Information and Technology (IT) dengan pengalaman kerja 9 tahun. 

Secara keseluruhan penelitian ini telah berhasil mengidentifikasi 26 kejadian risiko 

(risk event) dan 27 sumber risiko (risk agent) pada aktivitas rantai pasok produk 

trafo oli standar di PT XYZ. 
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Proses perencanaan (plan) telah teridentifikasi tujuh sumber risiko (risk agent) 

yang berpotensi mengakibatkan tujuh kejadian risiko (risk event). Sumber risiko 

(risk agent) dengan kode (A1) yaitu data historis yang digunakan tidak akurat 

berpotensi mengakibatkan kesalahan dalam melakukan peramalan permintaan (E1). 

Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A2) yaitu ketidakpastian kondisi pasar 

berpontensi mengakibatkan kejadian risiko (risk event) berupa tipe produk tidak 

sesuai dengan preferensi pasar (E2). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A3) 

yaitu terdapat ketidaksesuai antara referensi harga dengan harga pasar berpontensi 

mengakibatkan kejadian risiko (risk event) berupa kesalahan perencanaan anggaran 

yang akan digunakan (E3). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A4) yaitu 

terjadi perubahan pada Bill of Material (BOM) berpotensi mengakibatkan kejadian 

risiko Bill of Material (BOM) yang diterbitkan tidak sesuai dengan spesifikasi 

pesanan (E4). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A5) yaitu kondisi persediaan 

material di lapangan tidak sesuai dengan Master Production Schedule (MPS) yang 

telah direncanakan berpontensi mengakibatkan perubahan mendadak dalam 

rencana produksi (E5). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A6) yaitu 

ketidakakuratan dalam penentuan safety stock material berpotensi mengakibatkan 

terjadinya stock out material (E6). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A7) 

yaitu kurangnya pemantauan terhadap jumlah stok persediaan material aktual 

berpontensi mengakibatkan terjadinya ketidaksesuaian antara data stok sistem dan 

ketersediaan fisik material (E7).   

Proses pengadaan (source) telah terindetifikasi enam sumber risiko (risk agent) 

yang berpotensi mengakibatkan terjadi enam kejadian risiko (risk event). Sumber 

risiko (risk agent) dengan kode (A8) yaitu proses persetujuan pembelian material 

yang lambat berpotensi mengakibatkan kejadian terjadinya keterlambatan dalam 

pembelian material (E8). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A9) yaitu 

perubahan estimasi waktu pengiriman material dari pemasok berpotensi 

mengakibatkan terjadinya keterlambatan kedatangan material dari pemasok (E9). 

Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A10) yaitu spesifikasi/kualitas bahan baku 

yang diterima tidak sesuai order berpotensi mengakibatkan terjadinya reject 

penerimaan material (E10). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A11) yaitu 
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penanganan pengiriman material dari pemasok tidak dilakukan sesuai dengan 

Standar Operating Procedure (SOP) berpotensi mengakibatkan terjadinya material 

yang dikirim mengalami kerusakan (E11). Sumber risiko (risk agent) dengan kode 

(A12) yaitu tidak menerapkan sistem rotasi persediaan material berpotensi 

mengakibatkan material tersimpan dalam jangka waktu lama pada rak penyimpan 

(E12). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A13) yaitu tidak memeriksa 

kapasitas penyimpanan gudang saat melakukan proses stocking berpotensi 

mengakibatkan gudang material mengalami overkapasitas (E13).  

Proses pembuatan (make) telah terindetifikasi enam sumber risiko (risk agent) 

yang berpotensi mengakibatkan terjadi tujuh kejadian risiko (risk event). Sumber 

risiko (risk agent) dengan kode (A14) yaitu penggunaan selang angin telah 

melewati lifetime berpotensi mengakibatkan terjadinya kerusakan selang angin 

pada mesin coil selama proses pengerjaan berlangsung (E14). Sumber risiko (risk 

agent) dengan kode (A15) yaitu desain produk belum direvisi dan (A16) yaitu 

ukuran material tidak sesuai dengan yang dibutuhkan berpotensi mengakibatkan 

terjadinya kesalahan pada dimensi atau jumlah lilitan gulungan coil (E15). Sumber 

risiko (risk agent) dengan kode (A17) yaitu operator tidak berhati-hati saat 

melakukan pengerjaan berpotensi mengakibatkan terjadinya tangan operator saat 

pengerjaan Core Coil Assembly (CCA) (E16) dan kabel connection terputus saat 

proses pemasangan berlangsung (E17). Sumber risiko (risk agent) dengan kode 

(A18) yaitu pemasangan tangki yang kurang presisi berpotensi mengakibatkan 

terjadinya kebocoran oli pada produk saat proses pengisian oli berlangsung (E18). 

Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A19) yaitu penggunaan material yang 

berkualitas rendah berpotensi mengakibatkan terjadinya dan sumber risiko (risk 

agent) dengan kode (A20) yaitu kurangnya pengecekan kualitas produk WIP 

sebelum didistribusikan ke work center lain berpotensi mengakibatkan terjadinya 

produk cacat (E19).   

Proses pengiriman (deliver) telah terindetifikasi lima sumber risiko (risk agent) 

yang berpotensi mengakibatkan terjadi lima kejadian risiko (risk event). Sumber 

risiko (risk agent) dengan kode (A21) yaitu ketidaktepatan dalam penentuan 

parameter inventory replenishment produk jadi berpotensi mengakibatkan terjadi 



69 
 

 

kekurangan stok produk jadi (E20). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A22) 

yaitu tidak adanya teknologi yang memadai untuk mendukung pelacakan produk 

berpotensi mengakibatkan terjadinya kesulitan dalam melakukan pelacakan produk 

(E21). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A23) yaitu jenis material kemasan 

yang digunakan berkualitas rendah berpotensi mengakibatkan terjadinya kemasan 

produk mengalami kerusakan (E22). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A24) 

yaitu ketidaktelitian operator dalam inspeksi terhadap spesifikasi produk berpotensi 

mengakibatkan terjadinya kesalahan dalam pengiriman jenis produk jadi ke 

pelanggan (E23). Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A25) yaitu proses 

produksi belum selesai berpotensi mengakibatkan terjadi penundaan proses 

pengiriman produk jadi ke pelanggan  (E24). 

Proses pengembelian (return) telah terindetifikasi satu sumber risiko (risk 

agent) yang berpotensi mengakibatkan terjadi satu kejadian risiko (risk event). 

Sumber risiko (risk agent) dengan kode (A26) yaitu terjadi keretakan atau lubang 

kecil pada tangki berpotensi mengakibatkan terjadinya keluhan pelanggan terkait 

kebocoran oli pada produk yang telah dikirimkan (E25). Proses pengelolaan 

(enable) telah terindetifikasi satu sumber risiko (risk agent) yang berpotensi 

mengakibatkan terjadi satu kejadian risiko (risk event). Sumber risiko (risk agent) 

dengan kode (A27) yaitu sistem teknologi informasi (IT) yang digunakan belum 

terintegrasi secara keseluruhan aktivitas perusahaan berpotensi mengakibatkan 

terjadinya ketidakakuratan data antar departemen (E26).   

5.2 Analisis Sumber Risiko (Risk Agent) Prioritas 

Hasil identifikasi risiko mencakup kejadian risiko (risk event) dan sumber risiko 

(risk agent), dilanjutkan ke tahap penilaian yang meliputi severity, occurrence serta 

korelasi antara tiap sumber risiko (risk agent) dengan tiap kejadian risiko (risk 

event). Hasil penilaian akan menjadi dasar dalam perhitungan nilai Aggregate Risk 

Potential (ARP) menggunakan metode House of Risk (HOR) fase 1. Nilai 

Aggregate Risk Potential (ARP) merupakan output akhir perhitungan metode 

House of Risk (HOR) fase 1 yang mempertimbangkan ketiga faktor utama, seperti 

severity, occurrence, dan correlation (Pujawan & Geraldin, 2009). Perhitungan 

ARP digunakan sebagai dasar dalam penentuan prioritas sumber risiko (risk agent) 
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yang akan memperoleh penanganan lebih lanjut. Sumber risiko (risk agent) yang 

akan menjadi prioritas adalah sumber risiko (risk agent) yang memiliki nilai ARP 

tertinggi.  

Penggunaan metode House of Risk (HOR) fase 1 menghasilkan nilai Aggregate 

Risk Potential (ARP) dari masing-masing sumber risiko (risk agent). Hasil ARP 

tiap sumber risiko (risk agent) kemudian diurutkan mulai dari nilai terbesar hingga 

nilai terkecil. Urutan sumber risiko (risk agent) penelitian ini antara lain kurangnya 

pemantauan terhadap jumlah stok persediaan material aktual (A7) dengan nilai 

ARP sebesar sebesar 348, ketidakakuratan dalam penentuan safety stock material 

(A6) dengan nilai ARP sebesar 321, kondisi persediaan material di lapangan yang 

tidak sesuai dengan Master Production Schedule (MPS) yang telah direncanakan 

(A5) dengan nilai ARP sebesar 321, perubahan pada Bill of Material (BOM) (A4) 

dengan nilai ARP sebesar 309, fluktuasi permintaan (A2) dengan nilai ARP sebesar 

257, penggunaan material berkualitas rendah (A19) dengan nilai ARP sebesar 232, 

sistem teknologi informasi (IT) yang belum terintegrasi secara keseluruhan 

aktivitas perusahaan (A27) dengan nilai ARP sebesar 215, Kurangnya pengecekan 

kualitas produk WIP sebelum didistribusikan ke work center lain (A20) dengan 

nilai ARP sebesar 213, tidak menerapkan sistem rotasi persediaan material (A12) 

dengan nilai ARP sebesar 136, ketidaktepatan dalam penentuan parameter 

inventory replenishment (A21) mendapatkan nilai ARP sebesar 101, operator tidak 

berhati-hati saat melakukan pengerjaan (A17) dengan nilai ARP sebesar 82, 

spesifikasi atau kualitas bahan baku yang diterima tidak sesuai order (A10) dengan 

nilai ARP sebesar 78, perubahan estimasi waktu pengiriman material dari pemasok 

(A9) dengan nilai ARP sebesar 63, desain produk yang belum direvisi (A15) dengan 

nilai ARP sebesar 58, tidak memeriksa kapasitas penyimpanan gudang saat proses 

stocking (A13) dengan nilai ARP sebesar 56, penggunaan selang angin yang telah 

melewati lifetime (A14) memiliki nilai ARP sebesar 50, data historis yang 

digunakan tidak akurat (A1) memiliki nilai ARP sebesar 46, ukuran material yang 

tidak sesuai dengan kebutuhan (A16) mimiliki nilai ARP sebesar 41, proses 

produksi yang belum selesai (A25) dan pemasangan tangki yang kurang presisi 

(A18) memiliki nilai ARP sebesar 34, proses persetujuan pembelian material 
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lambat (A8) dengan nilai ARP sebesar 26, ketidaksesuaian antara referensi harga 

dengan harga pasar (A3) dengan nilai ARP sebesar 22, penanganan pengiriman 

material dari pemasok yang tidak sesuai dengan Standar Operasional Prosedur 

(SOP) (A11) dengan nilai ARP sebesar 19, tidak adanya teknologi yang memadai 

untuk mendukung pelacakan produk (A22) dengan nilai ARP sebesar 17, jenis 

material kemasan yang berkualitas rendah (A23) dengan nilai ARP sebesar 16, 

terjadi keretakan atau lubang kecil pada tangki (A26) dengan nilai ARP sebesar 15, 

dan ketidaktelitian operator dalam inspeksi spesifikasi produk (A24), yang dengan 

nilai ARP terkecil sebesar 12.  

Berdasarkan sumber risiko (risk agent) yang teridentifikasi, sumber risiko (risk 

agent) dengan Aggregate Risk Potential (ARP) tertinggi adalah “kurangnya 

pemantauan terhadap jumlah stok persediaan material aktual” (A7) dengan nilai 

sebesar 348. Sumber risiko (risk agent) tersebut memiliki nilai occurrence sebesar 

2 yang artinya memiliki frekuensi 1-5 kali kejadian dalam setahun. Sumber risiko 

(risk agent) tersebut memiliki korelasi dengan beberapa kejadian risiko (risk event) 

antara lain kesalahan dalam melakukan peramalan (E1), kesalahan perencanaan 

anggaran yang akan digunakan (E4), Bill of Material (BOM) yang diterbitkan tidak 

sesuai dengan spesifikasi pesanan (E5), perubahan mendadak dalam rencana 

produksi (E6), terjadi stock out material (E7), ketidaksesuaian antara data stok 

sistem dan ketersediaan fisik material (E8), ketelambatan kedatangan pembelian 

material (E9), keterlambatan kedatangan material dari pemasok (E10), material 

tersimpan dalam jangka waktu lama pada rak penyimpanan (E13), dan gudang 

material mengalami overkapasitas (E14). Pemilihan sumber risiko (risk agent) 

dengan kode (A7) sebagai fokus utama dalam penelitian ini didasarkan pada 

pertimbangan bahwa sumber risiko (risk agent) tersebut berpotensi memberikan 

dampak yang paling signifikan terhadap kinerja rantai pasok, seperti terjadinya 

excess stock atau understock, kegagalan dalam merencanakan anggaran yang 

diperlukan, dan terganggunya pelaksanaan produksi. Sejalan dengan penelitian 

sebelumnya oleh (Firdhaus & Wahyuni, 2021) yang menjelaskan bahwa pemilihan 

sumber risiko (risk agent) dengan ARP tertinggi dapat memfokuskan dan 

mengoptimalkan upaya pencegahan. Pemilihan ini telah mempertimbangan 
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keterbatasan sumber daya yang tersedia mencakup tiga aspek yaitu waktu, tenaga, 

dan biaya untuk memitigasi risiko. Berfokus pada satu sumber risiko (risk agent), 

perusahaan dapat mengalokasikan tiga aspek tersebut secara efisien. Selain itu, 

menangangi sumber risiko (risk agent) dengan dampak potensial terbesar, 

diharapkan dapat meminimalisir kerugian yang mungkin timbul dan secara tidak 

langsung dapat berdampak terhadap risiko-risiko lain yang berkaitan. 

5.3 Analisis pemilihan Aksi Mitigasi 

Mitigasi risiko ialah suatu upaya terencana dan berkelanjutan dari pemilik risiko 

untuk meminimalisir dampak dari suatu kejadian dengan potensi atau telah 

memberikan kerugian kepada pemilik risiko (Diputera et al., 2024). Mitigasi risiko 

merupakan penanganan risiko melalui pengurangan frekuensi terjadinya suatu 

risiko atau pengurangan dampak negatif yang timbul jika risiko benar-benar terjadi 

(Nur & Septiarini, 2019). Sumber risiko (risk agent) yang diprioritaskan untuk 

pemberian aksi mitigasi adalah sumber risiko (risk agent) dengan nilai Aggregate 

Risk Potential (ARP) tertinggi. Tahap mitigasi risiko dilakukan melalui wawancara 

dengan expert judgement (ahli) dan penggunaan metode Analytical Hierarchy 

Process (AHP) untuk memilih aksi mitigasi paling tepat dalam mengatasi sumber 

risiko (risk agent) prioritas. Analytical Hierarchy Process (AHP) menguraikan 

masalah multi faktor atau multi kriteria yang kompleks menjadi suatu hierarki. 

Hierarki didefinisikan sebagai gambaran dari suatu permasalahan yang kompleks 

dengan membentuk struktur multilevel yaitu level pertama ialah tujuan, diikuti level 

faktor, kriteria, sub kriteria, dan seterusnya hingga level terakhir yaitu alternatif 

(Darmanto et al., 2014). 

Pembentukan struktur hierarki diawali dengan menetapkan tujuan yaitu “aksi 

mitigasi untuk mengatasi kurangnya pemantauan jumlah stok persediaan aktual” 

dengan kriteria yang menjadi pertimbangan yaitu peningkatan frekuensi 

pemantauan material, perbaikan aliran informasi persediaan material, dan 

perbaikan penempatan material. Alternatif yang akan dievaluasi terdiri dari 5 aksi 

mitigasi antara lain (1) inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material secara berkala, 

(2) atur jadwal rutin pemantauan material dengan pembagian pekerja, (3) 

pembuatan card stock dengan indikator warna sesuai status material aktual, (4) 
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Pengaturan penempatan material sesuai jenis material dan frekuensi penggunaan, 

dan (5) Pembuatan Standard Operating Procedure (SOP) terkait pelaksanaan 

pemantauan material. 

Analytical Hierarchy Process (AHP) secara mendasar untuk mengatasi 

permasalahan yang kompleks secara tersusun oleh hierarki kriteria dengan 

melibatkan penilaian subjektif oleh stakeholder, selanjutnya penarikan beragam 

pertimbangan guna menentukan bobot atau prioritas. Analisis prioritas elemen pada 

Analytical Hierarchy Process (AHP) dilakukan dengan membandingkan dua 

elemen secara berpasangan hingga semua elemen yang ada termasuk dalam 

cakupan. Analisis Prioritas memerlukan pandangan para pakar dan para pemangku 

kepentingan terkait pengambilan keputusan, baik secara langsung seperti diskusi 

ataupun secara tidak langsung seperti kuisioner (Sudradjat et al., 2020) Pemilihan 

aksi mitigasi ini dilakukan oleh tiga expert judgement (ahli) yang dinilai ahli dan 

mengerti dalam proses pemantauan persediaan material, yakni manajer warehouse, 

manajer Supply Chain Management (SCM), dan staff Information and Technology 

(IT). Perbandingan berpasangan pada metode AHP mencerminkan preferensi dan 

perasaan individu atas suatu objek. Secara mendasar AHP merupakan suatu 

pemikiran dari pengalaman, pengetahuan dan imajinasi, sehingga derajat 

konsistensi menjadi syarat penting agar hasilnya dapat dinyatakan valid (Permana 

et al., 2019). Perbandingan berpasangan dalam metode AHP menghasilkan priority 

vector yang menunjukkan bobot dari setiap elemen. Elemen dengan priority vector 

tertinggi dipilih karena paling berpengaruh terhadap pencapaian tujuan. Oleh sebab 

itu, dalam pemilihan aksi mitigasi, bobot tertinggi menjadi fokus utama dalam 

pengambilan keputusan (Wijono & Ibty, 2016). 

Hasil perhitungan yang telah dilakukan menunjukkan bahwa di antara ketiga 

kriteria yang menjadi pertimbangan, terdapat satu kriteria dengan nilai bobot 

prioritas (priority vector) tertinggi, yaitu peningkatan frekuensi pemantauan 

material sebesar 0, 690959 atau 69%. Kriteria perbaikan aliran informasi persediaan 

material dan perbaikan aliran material mendapatkan nilai bobot prioritas berturut-

turut sebesar 0,217638 atau 22% dan 0,091402 atau 9%.  
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Hasil perhitungan yang telah dilakukan menunjukkan bahwa alternatif aksi 

mitigasi (1) inspeksi kuantitas dan kondisi material secara berkala memiliki nilai 

prioritas tertinggi dengan bobot 0,387566 atau 39%, yang berarti aksi mitigasi ini 

merupakan pilihan yang paling tepat. Inspeksi berkala akan memastikan bahwa data 

inventaris selalu akurat dan sesuai dengan kondisi lapangan. Inspeksi ini tidak 

hanya mencakup penghitungan jumlah material yang tersedia, tetapi juga 

pemeriksaan kondisi material dalam memastikan bahwa kualitas material tetap 

terjaga dan tidak ada kerusakan yang dapat mengganggu proses produksi. 

Perusahaan juga dapat mencegah kekurangan stok (understock) atau kelebihan stok 

(excess stock). Frekuensi cycle counting dapat dikelompokkan sesuai dengan 

frekuensi penggunaan material. Frekuensi cycle ideal untuk material fast moving 

adalah 1 hingga 3 bulan sekali selama setahun. Frekuensi cycle ideal untuk material 

slow moving adalah 3 hingga 6 bulan sekali selama setahun. Frekuensi cycle ideal 

untuk material very slow moving adalah 6 hingga 12 bulan sekali selama setahun. 

Selain itu, frekuensi cycle ideal material potential dead stock adalah 6-12 bulan 

sekali selama setahun (Wardana & Sukmono, 2019). PIC (Person in Charge) untuk 

aksi mitigasi ini adalah divisi warehouse. Melalui penerapan aksi mitigasi ini, 

diharapkan dapat memberikan dampak positif serta dapat mengurangi sumber risiko 

(risk agent) prioritas. 

Alternatif pada peringkat kedua yaitu (2) atur jadwal rutin pemantauan material 

dengan pembagian pekerja dan waktu dengan bobot prioritas (priority vector) 

sebesar 0,234278 atau 24%. Penjadwalan pemantauan material dimulai dengan 

mengidentifikasi material yang memerlukan perhatian khusus, seperti material 

dengan penggunaan tinggi, stok terbatas, mudah rusak, atau waktu kedatangan yang 

lama. Kemudian, tentukan seberapa sering pemantauan perlu dilakukan, 

berdasarkan tingkat urgensinya. Material yang cepat habis atau sering digunakan 

perlu dipantau setiap hari, sedangkan material yang jarang dipakai dapat dipantau 

setiap minggu atau sebulan sekali. Pastikan juga ada penugasan yang jelas kepada 

PIC (orang yang bertanggung jawab). Setelah itu, buat jadwal pemantauan yang 

mudah diakses dengan menggunakan alat seperti spreadsheet, Google Calendar, 

atau software manajemen proyek lainnya. PIC (Person in Charge) untuk aksi 
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mitigasi ini adalah divisi Supply Chain Management (SCM).  Aksi mitigasi ini 

dapat memastikan pemantauan material dilakukan secara teratur dan tepat waktu 

(Putri & Handoko, 2022).  

Alternatif pada peringkat ketiga yaitu (3) pembuatan card stock dengan 

indikator warna sesuai status material aktual dengan bobot prioritas (priority 

vector) sebesar 0,195637 atau 20%. Pembuatan card stock dengan indikator warna 

yang berbeda dapat menunjukkan status terbaru material, seperti apakah material 

dalam kondisi aman, perlu pemeriksaan, atau membutuhkan pembelian ulang. 

Penggunaan warna memungkinkan identifikasi yang cepat. Aksi mitigasi ini 

memberikan informasi visual yang mudah dipahami sehingga pihak yang 

bertanggung jawab dapat langsung mengetahui status material hanya dengan 

melihat kartu warna yang terpasang di lokasi penyimpanan material. Penggunaan 

kartu stok juga dapat membantu meningkatkan kinerja perencanaan pengadaan 

material, menghindari kekurangan atau kelebihan stok, serta meningkatkan 

efisiensi dalam pengelolaan persediaan (Purnama & Endang, 2023). PIC (Person in 

Charge) untuk aksi mitigasi ini adalah divisi warehouse. Melalui penerapan aksi 

mitigasi ini, diharapkan dapat memberikan dampak positif serta dapat mengurangi 

sumber risiko (risk agent) prioritas. 

Alternatif pada peringkat keempat yaitu (4) Pengaturan penempatan material 

sesuai jenis material dan frekuensi penggunaan sebesar 0,092239 atau 9%. 

Perusahaan dapat mempertimbangkan pengaturan penempatan material tidak hanya 

berdasarkan jenis material tetapi juga frekuensinya, dengan material paling sering 

digunakan (fast moving), material sedang (slow moving), material jarang digunakan 

(very slow moving). Material paling sering digunakan (fast moving) akan 

ditempatkan dekat pintu masuk atau keluar agar mudah diakses, sehingga 

mempermudah pemantauan material. Material sedang (slow moving) akan 

ditempatkan pada area yang cukup terjangkau, dan material yang jarang digunakan 

(very slow moving), ditempatkan di area yang lebih jauh (Pamungkas & Handayani, 

2018). PIC (Person in Charge) untuk aksi mitigasi ini adalah divisi warehouse. 

Melalui penerapan aksi mitigasi ini, diharapkan dapat memberikan dampak positif 

serta dapat mengurangi sumber risiko (risk agent) prioritas. 
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Alternatif pada peringkat kelima yaitu (5) Pembuatan Standard Operating 

Procedure (SOP) terkait pelaksanaan pemantauan material sebesar 0,090280 atau 

9%. Standard Operating Procedure (SOP) dapat memastikan ketersediaan material 

yang tepat, mengurangi pemborosan, serta meningkatkan akurasi dalam pencatatan 

dan pengendalian stok. SOP mencakup proses-proses sistematis terkait kegiatan, 

penanggung jawab dari setiap proses, dokumentasi yang diperlukan dalam 

pelaksanaan prosedur, penetapan waktu dan frekuensi. Pembuatan SOP diharapkan 

dapat mempermudah pihak-pihak terkait proses dalam memahami proses dan 

kebijakan yang telah ditetapkan, serta mendorong peningkatan disiplin karyawan 

dalam mengikuti prosedur yang berlaku. SOP perlu diperbarui secara berkala agar 

tetap relevan dalam menjalankan proses atau prosedur di suatu organisasi (Putri & 

Handako, 2024). PIC (Person in Charge) untuk aksi mitigasi ini adalah divisi 

gudang. Melalui penerapan aksi mitigasi ini, diharapkan dapat memberikan dampak 

positif serta dapat mengurangi sumber risiko (risk agent) prioritas.



 

 

BAB VI  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

6.1 Kesimpulan 

Adapun kesimpulan dari hasil pengolahan dan analisis yang menjawab rumusan 

masalah yaitu sebagai berikut:  

1. Terdapat 26 kejadian risiko (risk event) dan 27 sumber risiko (risk agent) 

yang telah teridentifikasi pada aktivitas rantai pasok produk trafo oli standar 

di PT XYZ. Proses perencanaan (plan) telah mengidentifikasi 7 kejadian 

risiko (risk event) dan 7 sumber risiko (risk agent). Proses pengadaan 

(source) telah mengidentifikasi 6 kejadian risiko (risk event) dan 6 sumber 

risiko (risk agent). Proses pembuatan (make) telah mengidentifikasi 6 

kejadian risiko (risk event) dan 7 sumber risiko (risk agent). Proses 

pengiriman (deliver) telah mengidentifikasi 5 kejadian risiko (risk event) 

dan 5 sumber risiko (risk agent). Proses pengembelian (return) setelah 

mengidentifikasi 1 kejadian risiko (risk event) dan 1 sumber risiko (risk 

agent). Proses pengelolaan (enable) telah mengidentikasi 1 kejadian risiko 

(risk event) dan 1 sumber risiko (risk agent). 

2. Sumber risiko (risk agent) yang menjadi prioritas utama pada aktivitas 

rantai pasok produk trafo oli standar PT XYZ yaitu kurangnya pemantauan 

jumlah stok persediaan aktual dengan nilai ARP tertinggi sebesar 348.   

3. Aksi mitigasi yang paling tepat bagi PT XYZ untuk menangani sumber 

risiko prioritas (risk agent) adalah inspeksi kuantitas dan kondisi material 

secara berkala memiliki nilai prioritas tertinggi dengan bobot 0,387566 atau 

39%. 
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6.2 Saran 

Berikut merupakan saran yang dapat diberikan untuk pihak-pihak terkait yaitu: 

1. Untuk PT XYZ dapat mengimplementasikan aksi mitigasi risiko yang telah 

direkomendasikan, peneliti juga menyarankan agar PT XYZ menerapkan 

prinsip rotasi penggunaan material seperti FIFO, LIFO, dan FEFO guna 

mengoptimalkan ruang penyimpanan, mengurangi pemborosan, menjaga 

kualitas material, mengurangi biaya penyimpanan, dan meningkatkan 

produktivitas gudang. 

2. Untuk penelitian selanjutnya selain menggunakan metode House of Risk 

(HOR) dapat menggunakan metode lain sebagai alat analisis risiko rantai 

pasok seperti Risk matrix (Matriks Risiko), Analytical Hierarchy Process 

(AHP), Analytical Network Process (ANP), atau Failure Mode and Effects 

Analysis (FMEA). 
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Lampiran 1. Kuesioner Penilaian Tingkat Keparahan (Severity) 
 

 

KUESIONER  

TINGKAT KEPARAHAN (SEVERITY) KEJADIAN RISIKO (RISK 

EVENT) RANTAI PASOK DI PT XYZ 

 

Dengan hormat, 
Saya Nabila Nur Nathania selaku mahasiswi tingkat akhir program studi 

Teknik Industri Universitas Sultan Ageng Tirtayasa sedang melakukan penelitian 

dengan judul "“Usulan Mitigasi Risiko Rantai Pasok Produk Trafo Oli dengan 

Metode House of Risk (HOR) dan Analytical Hierarchy Process (AHP) Pada PT 

XYZ”. Adapun kuesioner ini bertujuan untuk mengidentifikasi tingkat keparahan 

(severity) dari dampak yang diakibatkan oleh tiap-tiap risiko. 

Oleh karena itu, peneliti mengharapkan ketersediaan bapak/ibu untuk 

mengisi kuesioner yang telah disediakan ini dengan tepat. Atas bantuan dan 

pastisipasinya, peneliti ucapkan terima kasih.  

DATA RESPONDEN 
Nama   : 
Posisi/Jabatan  : 
Lama Kerja  : 

Petunjuk Pengisian: 

Severity merupakan tingkat keparahan yang diakibatkan jika suatu risiko 

terjadi. Penilaian dilakukan pada lingkup rantai pasok trafo oli standar. Bapak/ibu 

dapat memilih dampak sesuai dengan area dampak yang terjadi atau berpontensi 

terjadi, misal: jika kejadian risiko berdampak pada segi keuangan dapat memilih 

area finansial. Bapak/ibu dapat memberikan nilai pada kolom severity dengan 

ketentuan bobot nilai yang terdapat pada Tabel 1. Tingkat Severity. 



 
 

 

Tabel 1. Tingkat Severity 

Area 
Dampak 

Dampak 
Insignificant (1) Minor (2) Moderate (3) Major (4) Catastrophic (5) 

Finansial 

Kerugian kurang dari 1 Juta 
Rupiah per Kejadian 

Kerugian > 1 Juta 
Rupiah - 10 Juta Rupiah 
per Kejadian 

Kerugian > 10 Juta 
Rupiah - 50 Juta Rupiah 
per Kerjadian 

Kerugian > 50 Juta 
Rupiah - 100 Juta Rupiah 
per Kejadian 

Kerugian lebih dari 100 
Juta per Kejadian 

Pendapatan menurun 0% - 
5% per Kejadian 

Pendapatan menurun 6% 
- 10% per Kejadian 

Pendapatan menurun 11% 
- 25% per Kejadian 

Pendapatan menurun 26% 
- 99% per Kejadian 

Pendapatan menurun 
lebih dari 100% per 
Kejadian 

Aset 
Properti rusak < Rp 1  
Juta  

Properti rusak > Rp 1  
Juta - 10 Juta  

Properti rusak > Rp 10  
Juta - 50 Juta  

Properti rusak > Rp 50  
Juta - 100 Juta  

Properti rusak > Rp - 100 
Juta 

Manusia 
Pengobatan cukup dengan 
P3K jika cedera (penanganan 
antiseptik serta perban) 

Pengobatan dengan 
penanganan dokter serta 
bekerja pada area 
terbatas 

Waktu kerja hilang satu 
hari karena sakit 

Disabilitas permanen Meninggal dunia 

Lingkungan 
Pencemaran pada area  
bekerja dan dipulihkan  
dalam satu hari 

Pencemaran 
dilingkungan 
perusahaan dan 
pemulihan dalam satu 
hari 

Pemulihan dampak  
dalam tiga hari 

Berdampak pada  
masyarakat sekitar dan  
pemulihan dalam waktu  
satu minggu 

Berdampak pada 
pemerintah atau wilayah 
dan pemulihan lebih dari 
satu minggu 

Schedule Delay 1 jam Delay 1-12 jam Delay 12-48 Jam Delay 48 jam-7 hari Delay lebih dari 7 hari 

Sistem 
Mesin hanya perlu  
disetting ulang 

Kinerja komponen pada 
mesin menurun 

Kinerja pada sistem  
menurun drastis 

Sistem error namun 
mesin masih bisa berjalan 

Mesin mati total dan  
tidak berfungsi 

Kualitas 
Produksi 

Cacat kecil yang mudah 
diperbaiki tidak 
mempengaruhi fungsi utama 
produk (atau Cacat di bawah 
0.1% dari total produksi). 

Cacat minor yang 
membutuhkan perbaikan 
sederhana, Rework 
memerlukan waktu dan 
biaya yang relatif sedikit 
(atau Cacat antara 0.1% - 
0.5% dari total 
produksi). 

Cacat sedang yang 
memerlukan perbaikan 
lebih kompleks, dapat 
mempengaruhi kinerja 
produk secara terbatas. 
Rework membutuhkan 
waktu dan biaya yang 
cukup signifikan (atau 
Cacat antara 0.5% - 1.0% 
dari total produksi).  

Cacat mayor yang 
memerlukan perbaikan 
besar. Rework 
membutuhkan waktu dan 
biaya yang sangat tinggi 
(atau cacat antara 1.0% - 
1.5% dari total produksi). 

Cacat kritis yang 
menyebabkan produk 
tidak dapat digunakan 
atau harus dibuang. 
Rework tidak mungkin 
dilakukan, produk harus 
dibuang atau diganti 
seluruhnya (atau Cacat 
lebih dari 2% dari total 
produksi. 



 
 

 

Area 
Dampak 

Dampak 
Insignificant (1) Minor (2) Moderate (3) Major (4) Catastrophic (5) 

Reputasi 
Ada citra buruk di dalam 
perusahaan 

Ada citra buruk di dalam 
perusahaan dan 
masyarakat setempat 

citra buruk terjadi pada 
pelanggan tetap dan 
pemasok 

Ada citra buruk di pasar 
dan pihak pemangku 
kepentingan 

Ada citra buruk di media 



 
 

 

Nilai Severity pada Risk Event 

Sub Process Detail Activies Risk Event Kode Severity 

Perencanaan 
Permintaan 

Melakukan forecasting 
Kesalahan dalam melakukan 
peramalan permintaan 

E1  

Sales and Operation Planning 

Tipe produk yang tidak sesuai 
dengan preferensi pasar 

E2  

Kesalahan perencanaan anggaran 
yang akan digunakan 

E3  

Perencanaan 
Produksi 

Penerbitan Bill of Material 
(BOM) 

Bill of Material (BOM) yang 
diterbitkan tidak sesuai dengan 
pesanan 

E4  

Penerbitan Master Production 
Schedule (MPS) 

Perubahan mendadak dalam rencana 
produksi 

E5  

Perencanaan 
Material 

Permintaan Material Terjadi stock out material E6  

Pengendalian Material 
Ketidaksesuaian antara data stok 
sistem dan ketersediaan fisik 
material 

E7  

Proses 
pengadaan 
Material 

Proses Pembelian Material Keterlambatan pembelian material E8  

Proses Penerimaan dan Inspeksi 
Material 

Keterlambatan kedatangan material 
dari pemasok 

E9  

Reject penerimaan material E10  

Material yang dikirim dari pemasok 
mengalami kerusakan 

E11  

Penyimpanan Material 

Material tersimpan dalam jangka 
waktu lama pada rak penyimpanan 

E12  

Gudang material mengalami 
overkapasitas 

E13  

Eksekusi dan 
pengendalian 

produksi 

Proses Coil LV dan Coil HV 

Terjadi kerusakan selang angin pada 
mesin coil selama proses pengerjaan 
berlangsung. 

E14  

Kesalahan pada dimensi atau jumlah 
lilitan gulungan coil 

E15  

Proses Core Coil Assembly 
Tangan operator terjepit saat 
pengerjaan core coil assembly 
(CCA) 

E16  

Proses Connection 
Kabel connection terputus saat 
proses pemasangan berlangsung 

E17  

Proses Oil Filling 
Terjadi kebocoran oli pada produk 
saat proses pengisian oli 
berlangsung 

E18  

Factory Acceptance Test (FAT) Terdapat produk cacat E19  

Penyimpanan 
Produk Jadi 

Proses Penyimpanan Produk 
Jadi 

Kekurangan jumlah stok produk jadi E20  

Kesulitan dalam melakukan 
pelacakan produk 

E21  

Pengemasan 
produk jadi 

Proses Pengemasan Produk Jadi 
Kemasan produk mengalami 
kerusakan 

E22  

Proses 
pengiriman 

Proses Verifikasi Produk Jadi  
Terjadi kesalahan pengiriman 
produk ke pelanggan 

E23  



 
 

 

Sub Process Detail Activies Risk Event Kode Severity 

Produk ke 
pelanggan 

Proses Pengiriman ke 
Pelanggan 

Penundaan proses pengiriman 
produk jadi ke pelanggan 

E24  

Pengembalian 
Produk 

Pengembalian Produk Jadi dari 
Pelanggan 

Terdapat keluhan pelanggan terkait 
kebocoran oli pada produk yang 
telah dikirimkan 

E25  

Manajemen 
IT 

Penggunaan Sistem Informasi 
Ketidakakuratan data antar 
departemen 

E26  

 

  



 
 

 

Lampiran 2. Kuesioner Penilaian Tingkat Frekuensi (Occurrence) 

 
KUESIONER  

TINGKAT FREKUENSI (OCCURENCE) SUMBER RISIKO (RISK 

AGENT) RANTAI PASOK DI PT XYZ 

 

Dengan hormat, 
Saya Nabila Nur Nathania selaku mahasiswi tingkat akhir program studi 

Teknik Industri Universitas Sultan Ageng Tirtayasa sedang melakukan penelitian 

dengan judul “Usulan Mitigasi Risiko Rantai Pasok Produk Trafo Oli dengan 

Metode House of Risk (HOR) dan Analytical Hierarchy Process (AHP) Pada PT 

XYZ”. Adapun kuesioner ini bertujuan untuk mengidentifikasi tingkat frekuensi 

dari sumber risiko (risk agent) yang muncul (Occurrence). 

Oleh karena itu, peneliti mengharapkan ketersediaan bapak/ibu untuk 

mengisi kuesioner yang telah disediakan ini dengan tepat. Atas bantuan dan 

pastisipasinya, peneliti ucapkan terima kasih.  

DATA RESPONDEN 

Nama   : 
Posisi/Jabatan  : 
Lama Kerja  : 

Petunjuk Pengisian: 

Occurrence merupakan tingkat frekuensi dari kemunculan sumber risiko 

(risk agent). Penilaian dilakukan pada lingkup rantai pasok trafo oli standar. 

Penilaian dilakukan pada lingkup rantai pasok trafo oli standar. Bapak/ibu dapat 

memberikan nilai pada kolom occurrence dengan ketentuan bobot nilai yang 

terdapat pada Tabel 1. Tingkat Occurrence. 

 



 
 

 

Tabel 1. Tingkat Occurrence 

Rating  Kriteria Kuantitatif Kriteria Kualitatif  Sebutan  

1 
1-5 kali kejadian 
beberapa tahun 

Hampir tidak 
mungkin terjadi 

Jarang 

2 
1-5 kali kejadian dalam 
setahun 

Jarang terjadi Tidak biasa 

3 
1-5 kali Kejadian 
dalam enam bulan 

Kadang Terjadi (50-
50) 

Kadang-kadang 

4 
1-5 kali Kejadian 
dalam satu bulan 

Sering terjadi Sering 

5 
1-5 kali Kejadian 
dalam satu minggu 

Hampir pasti terjadi Terus menerus 

 

Nilai Occurrence pada Risk agent 

Major  
Process 

Sub Process Detail Activies Risk Agent Kode Occurrence 

Plan 

Perencanaan 
Permintaan 

Melakukan forecasting 
Data historis yang digunakan 
tidak akurat 

A1  

Sales and Operation 
Planning 

Ketidakpastian kondisi pasar A2  

Terdapat ketidaksesuaian 
antara referensi harga dengan 
harga pasar 

A3  

Perencanaan 
Produksi 

Penerbitan Bill of 
Material (BOM) 

Terjadi perubahan pada Bill of 
Material (BOM) 

A4  

Penerbitan Master 
Production Schedule 
(MPS) 

Kondisi persediaan material 
aktual tidak sesuai dengan 
Master Production Schedule 
(MPS) yang telah rencakan. 

A5  

Perencanaan 
Material 

Permintaan Material 
Ketidakakuratan dalam 
penentuan safety stock material 

A6  

Pengendalian Material 
Kurang pemantauan terhadap 
jumlah stok persediaan 
material aktual 

A7  

Source 
Proses 

pengadaan 
Material 

Proses Pembelian 
Material 

Proses persetujuan pembelian 
material yang lambat 

A8  

Proses Penerimaan dan 
Inspeksi Material 

Perubahan estimasi waktu 
pengiriman material dari 
pemasok 

A9  

Spesifikasi/kualitas material 
yang diterima tidak sesuai 
permintaan 

A10  

Penanganan pengiriman 
material dari pemasok tidak 
dilakukan sesuai dengan 
Standar Operational 
Procedure (SOP) 

A11  

Penyimpanan Material 

Tidak menerapkan sistem 
rotasi persediaan material 

A12  

Tidak memeriksa kapasitas 
penyimpanan gudang saat 
melakukan proses stocking 

A13  



 
 

 

Major  
Process 

Sub Process Detail Activies Risk Agent Kode Occurrence 

Make 
Eksekusi dan 
pengendalian 

produksi 

Proses Coil LV dan 
Coil HV 

Penggunaan selang angin telah 
melewati lifetime 

A14  

Desain produk belum direvisi A15  

Ukuran material tidak sesuai 
dengan yang dibutuhkan 

A16  

Proses Core Coil 
Assembly Operator tidak berhati-hati saat 

melakukan pengerjaan 
A17  

Proses Connection 

Proses Oil Filling 
Pemasangan tangki yang 
kurang presisi 

A18  

Factory Acceptance 
Test (FAT) 

Penggunaan material dengan 
kualitas rendah 

A19  

  

Kurangnya pengecekan 
kualitas produk WIP sebelum 
didistribusikan ke work center 
lain 

A20  

Deliver 

Penyimpanan 
Produk Jadi 

Proses Penyimpanan 
Produk Jadi 

Ketidaktepatan dalam 
menentukan parameter 
inventory replenishment 
produk jadi 

A21  

Tidak adanya teknologi yang 
memadai untuk mendukung 
pelacakan produk  

A22  

Pengemasan 
produk jadi 

Proses Pengemasan 
Produk Jadi 

Jenis material kemasan yang 
digunakan berkualitas rendah 

A23  

Proses 
pengiriman 
Produk ke 
pelanggan 

Proses Verifikasi 
Produk Jadi  

Ketidaktelitian operator dalam 
memeriksa spesifikasi produk 

A24  

Proses Pengiriman ke 
Pelanggan 

Proses produksi belum selesai A25  

Return 
Pengembalian 

Produk 
Pengembalian Produk 
Jadi dari Pelanggan 

Terjadi keretakan atau lubang 
kecil pada tangki 

A26  

Enable 
Manajemen 

IT 
Penggunaan Sistem 
Informasi 

Sistem teknologi informasi 
(IT) yang digunakan belum 
terintegrasi secara keseluruhan 
aktivitas perusahaan 

A27  

 

  



 
 

 

Lampiran 3. Kuesioner Pemilihan Aksi Mitigasi 
 

KUESIONER  

PEMILIHAN AKSI MITIGASI  

 

Dengan hormat, 

Saya Nabila Nur Nathania selaku mahasiswi tingkat akhir program studi 

Teknik Industri Universitas Sultan Ageng Tirtayasa sedang melakukan penelitian 

dengan judul“Usulan Mitigasi Risiko Rantai Pasok Produk Trafo Oli dengan 

Metode House of Risk (HOR) dan Analytical Hierarchy Process (AHP) Pada PT 

XYZ”. Kuesioner ini dibuat untuk menentukan tingkat kepentingan (bobot) dari 

kriteria dan alternatif terhadap pemilihan aksi mitigasi untuk mengatasi kurangnya 

pemantauan jumlah stok persediaan aktual dengan yang akan akan dilanjutkan 

menggunakan metode Analytical Hierarchy Process (AHP). 

Oleh karena itu, peneliti mengharapkan ketersediaan bapak/ibu untuk 

mengisi kuisioner yang telah disediakan ini dengan tepat. Atas bantuan dan 

pastisipasinya, peneliti ucapkan terima kasih.  

DATA RESPONDEN 

Nama   : 

Posisi/Jabatan  : 

Lama Kerja  : 

  



 
 

 

Berdasarkan perhitungan metode House of Risk fase 1, didapatkan sumber 

risiko (risk agent) prioritas yaitu “Kurangnya pemantauan jumlah stok persediaan 

aktual”. Sumber risiko (risk agent) tersebut yang menjadi prioritas untuk diberikan 

aksi mitigasi. dengan menggunakan metode analytical hierarcy process (AHP). 

1. Kriteria  

Kriteria adalah faktor atau parameter yang digunakan untuk mengevaluasi 

alternatif. Kriteria bertujuan memberikan landasan untuk membandingkan dan 

menilai alternatif yang ada. 

Tabel 1. Kriteria 

No Kriteria 
1 Peningkatan frekuensi pemantauan material 
2 Perbaikan aliran informasi persediaan material 
3 Perbaikan aliran material  

Sumber : (Data diolah, 2024) 

2. Alternatif 

Alternatif adalah opsi atau pilihan yang akan dievaluasi berdasarkan kriteria yang 

telah ditentukan. 

Tabel 2. Alternatif 

No Aksi Mitigasi 
1. Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material secara berkala  
2. Pembuatan card stock dengan indikator warna sesuai status material aktual 
3. Atur jadwal rutin pemantauan material dengan pembagian pekerja dan waktu 
4.  Pembuatan Standar Operating Procedure (SOP) terkait pelaksanaan 

pemantauan material 
5. Pengaturan penempatan material sesuai jenis material dan frekuensi 

penggunaan 
Sumber :(Data diolah, 2024) 

Sehingga jika dibentuk struktur bagan hierarki akan menjadi seperti berikut:

 



 
 

 

Petunjuk Pengisian: 

Pembobotan dilakukan dengan berpasangan, yaitu dengan membandingkan 

kriteria penilaian disebelah kiri dan kriteria penilaian disebelah kanan. Bapak/Ibu 

diminta untuk memberikan nilai berdasarkan tingkat kepentingan terhadap kriteria 

dan alternatif yang dibandingkan. Nilai perbandingan yang diberikan 

mempunyai skala 1-9 atau sebaliknya 1/2 -1/9. Berikut merupakan skala penilaian 

perbandingan berpasangan. 

Tabel. Skala Penilaian Perbandingan Berpasangan 
Intensitas Kepentingan Keterangan 

1 Kedua elemen yang sama penting  

3 Elemen yang satu sedikit lebih penting daripada yang lainnya 

5 Elemen yang satu lebih penting daripada yang lainnya  

7 
Elemen yang satu jelas lebih mutlak penting daripada yang 
lainnya  

9 Elemen yang satu lebih mutlak penting daripada yang lainnya  

2,4,6,8 
Nilai-nilai antara dua petimbangan yang berdekatan nilai 
Kebalikan  

Kebalikan 
Jika aktivitas i mendapat satu angka dibandingkan dengan 
aktivitas j, maka j memiliki nilai kebalikannya dibandingkan 
dengan i. 

A. Contoh Pengisian Kuesioner  

Terdapat dua kriteria yang mempengaruhi penentuan pemilihan mobil 

terbaik, yaitu: 

1. Model (A) 

2. Ketangguhan (B) 

Bapak/ibu diminta untuk memilih tingkat kepentingan antar kriteria yang dapat 

mempengaruhi pengambilan keputusan untuk memilih mobil terbaik. Kriteria 

manakah yang lebih penting dan seberapa besar penting jawaban tersebut 

dibandingkan pilihan jawaban lainnya? 

Kriteria Skala Perbandingan Kriteria 
A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 B 

Artinya : Kriteria Model (A) sedikit lebih penting dibandingkan Kriteria 

Ketangguhan (B) untuk pemilihan mobil terbaik. 



 
 

 

PENILAIAN PERBANDINGAN BERPASANGAN 

 

Dengan Melihat tujuan yaitu “Aksi mitigasi untuk mengatasi kurangnya pemantauan jumlah stok persediaan aktual”, Menurut 

bapak/ibu manakah di antara kedua pasangan kriteria berikut yang lebih penting? 

KRITERIA SKALA PERBANDINGAN KRITERIA 
Pengawasan dan Peningkatan Kinerja 
Pekerja 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Perbaikan Penempatan Material 
Persediaaan 

Pengawasan dan Peningkatan Kinerja 
Pekerja 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Perbaikan Aliran Informasi 
Persediaan Material 

Perbaikan Penempatan Material 
Persediaaan 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Perbaikan Penempatan Material 
Persediaaan 

 

Dengan Melihat kriteria yaitu “Peningkatan Frekuensi Pemantauan Material”, Menurut bapak/ibu manakah di antara kedua 

pasangan alternatif berikut yang lebih penting? 

ALTERNATIF SKALA PERBANDINGAN ALTERNATIF 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian pekerja 
dan waktu 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 



 
 

 

ALTERNATIF SKALA PERBANDINGAN ALTERNATIF 
Pembuatan card stock dengan indikator 
warna sesuai material status aktual 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian pekerja 
dan waktu 

Pembuatan card stock dengan indikator 
warna sesuai material status aktual 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

Pembuatan card stock dengan indikator 
warna sesuai material status aktual 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

Atur jadwal rutin pemantauan material 
dengan pembagian pekerja dan waktu 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

Atur jadwal rutin pemantauan material 
dengan pembagian pekerja dan waktu 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

Pembuatan Standard Operating Procedure 
(SOP) terkait pelaksanaan pemantauan 
material 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

 

Dengan melihat kriteria yaitu “Perbaikan aliran informasi persediaan material”, Menurut bapak/ibu manakah di antara kedua 

pasangan alternatif berikut yang lebih penting? 

ALTERNATIF SKALA PERBANDINGAN ALTERNATIF 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian pekerja 
dan waktu 



 
 

 

ALTERNATIF SKALA PERBANDINGAN ALTERNATIF 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

Pembuatan card stock dengan indikator 
warna sesuai material status aktual 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian pekerja 
dan waktu 

Pembuatan card stock dengan indikator 
warna sesuai material status aktual 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

Pembuatan card stock dengan indikator 
warna sesuai material status aktual 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

Atur jadwal rutin pemantauan material 
dengan pembagian pekerja dan waktu 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

Atur jadwal rutin pemantauan material 
dengan pembagian pekerja dan waktu 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

Pembuatan Standard Operating Procedure 
(SOP) terkait pelaksanaan pemantauan 
material 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

 

Dengan Melihat kriteria yaitu “Perbaikan Aliran Material”, Menurut bapak/ibu manakah di antara kedua pasangan alternatif 

berikut yang lebih penting? 



 
 

 

ALTERNATIF SKALA PERBANDINGAN ALTERNATIF 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian pekerja 
dan waktu 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik material 
secara berkala 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

Pembuatan card stock dengan indikator 
warna sesuai material status aktual 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian pekerja 
dan waktu 

Pembuatan card stock dengan indikator 
warna sesuai material status aktual 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

Pembuatan card stock dengan indikator 
warna sesuai material status aktual 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

Atur jadwal rutin pemantauan material 
dengan pembagian pekerja dan waktu 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

Atur jadwal rutin pemantauan material 
dengan pembagian pekerja dan waktu 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

Pembuatan Standard Operating Procedure 
(SOP) terkait pelaksanaan pemantauan 
material 

9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 



 
 

 

 Lampiran 4. Penilaian Severity 

 

 
HASIL REKAPITULASI PENILAIAN SEVERITY  

 
 

Tabel. Rekapitusi Penilaian severity 

Kode 
Risk Event 

Geometric Mean 
(GM) 

Responden 
1 

Responden 
2 

Responden 
3 

Responden 
4 

Responden 
5 

E1 3 3 1 2 1 2 
E2 4 1 2 1 3 2 
E3 3 2 4 3 2 3 
E4 2 2 3 4 2 2 
E5 5 3 4 5 3 4 
E6 4 2 2 3 4 3 
E7 4 2 3 4 3 3 
E8 3 3 2 2 2 2 
E9 4 3 2 3 4 3 

E10 3 4 3 3 3 3 
E11 3 3 3 3 1 2 
E12 2 2 1 1 2 2 
E13 3 2 1 2 2 2 
E14 3 2 1 2 3 2 
E15 4 4 3 3 1 3 
E16 2 3 1 1 2 2 
E17 4 4 3 3 2 3 
E18 3 3 3 3 3 3 
E19 4 3 3 2 3 3 
E20 4 4 3 3 3 3 
E21 3 2 1 2 2 2 
E22 2 2 2 3 2 2 
E23 3 3 4 3 2 3 
E24 3 3 2 2 2 2 
E25 4 4 4 2 2 3 
E26 1 2 2 1 2 2 

Geometric Mean (GM) = (R1×R2×R3×R4×R5)1/5 

    = (3×3×1×2×1)1/5   

    = (18)1/5 

    ≈ 2 

 

  



 
 

 

Lampiran 5. Penilaian Occurrence 

 

HASIL REKAPITULASI PENILAIAN OCCURRENCE 
 

 

Tabel. Rekapitulasi penilaian Occurrence 
Risk Agent 

Geometric Mean 
(GM) Kode 

Responde
n 1 

Responden 
2 

Responden 
3 

Responden 
4 

Responden 
5 

A1 2 1 1 5 1 2 
A2 2 4 1 2 1 2 
A3 1 2 1 3 1 1 
A4 3 2 3 3 2 3 
A5 4 2 4 4 3 3 
A6 1 3 2 2 3 2 
A7 2 1 1 3 2 2 
A8 1 2 1 5 1 2 
A9 3 2 4 5 3 3 
A10 3 2 2 5 2 3 
A11 1 1 1 5 2 2 
A12 3 2 4 4 4 3 
A13 3 3 3 4 4 3 
A14 2 2 1 5 1 2 
A15 2 2 3 5 1 2 
A16 3 1 2 5 1 2 
A17 2 1 1 2 1 1 
A18 3 1 2 2 2 2 
A19 3 2 2 4 2 2 
A20 3 1 1 5 2 2 
A21 3 3 3 5 3 3 
A22 2 3 3 3 4 3 
A23 2 1 1 4 2 2 
A24 1 1 1 4 1 1 
A25 3 2 4 4 3 3 
A26 2 1 3 1 2 2 
A27 1 4 1 1 1 1 

Geometric Mean (GM) = (R1×R2×R3×R4×R5)1/5 

    = (2×1×1×5×1)1/5   

    = (10)1/5 

    ≈ 2 

  

 



 
 

 

Lampiran 6. Penilaian Correlation 

 
 

HASIL REKAPITULASI PENILAIAN CORRELATION 
 

Hasil Responden 1 

 

 
Hasil Responden 2 

 

  

A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 A11 A12 A13 A14 A15 A16 A17 A18 A19 A20 A21 A22 A23 A24 A25 A26 A27
E1 9 9 0 3 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9
E2 3 1 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E3 1 9 3 9 3 9 9 0 0 0 0 3 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
E4 0 3 0 9 3 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E5 0 3 0 9 9 9 9 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0
E6 0 9 0 9 9 9 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E7 1 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9
E8 0 3 3 0 3 3 9 3 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9
E9 0 0 0 0 3 3 0 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

E10 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0
E11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0
E12 1 1 0 1 0 0 9 0 0 0 1 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E13 0 9 0 0 0 3 3 0 0 0 0 1 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 1 0 3 3 0 0 0 0 0 0 0
E15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 1 0 9 9 0 0 0 0 0 0 0
E16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 9 0 0 0 0 0 0 0
E17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 9 0 9 9 0 0 0 0 0 0 0
E18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3 9 9 0 0 0 0 0 0 0
E19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 3 3 3 9 9 0 0 0 0 0 0 0
E20 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 9
E21 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 3
E22 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0
E23 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 9
E24 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 3
E25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0

E26 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9

Risk 

Event

Risk Agent

A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 A11 A12 A13 A14 A15 A16 A17 A18 A19 A20 A21 A22 A23 A24 A25 A26 A27
E1 3 3 0 0 0 0 3 0 1 0 0 0 0 0 1 3 3 3 0 3 0 1 1 1 3 3 3

E2 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

E3 1 9 9 3 3 3 3 3 1 3 1 3 1 0 3 1 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3

E4 3 9 0 9 3 3 1 1 1 1 1 0 1 0 3 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0

E5 3 3 1 3 9 3 3 1 1 3 1 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0 3 3 3

E6 3 3 1 9 9 9 9 3 1 3 3 3 1 1 1 3 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 9
E7 1 0 0 0 0 9 9 3 1 1 1 3 1 0 0 1 0 0 0 1 0 3 9 3 0 1 9
E8 3 9 3 3 3 3 9 3 3 3 3 3 3 3 3 3 0 0 1 0 1 3 3 1 0 0 1
E9 3 3 3 1 3 3 3 3 3 9 9 1 1 0 0 1 0 0 0 0 1 0 3 0 0 0 1

E10 3 1 1 1 1 1 1 3 1 3 1 1 1 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 1
E11 0 0 0 0 0 0 0 3 0 1 3 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 9 3 0 3 1
E12 9 1 0 3 3 3 3 9 1 9 1 9 1 1 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
E13 3 9 0 0 9 3 3 0 0 0 0 0 1 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 1
E14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 1 0 3 9 0 0 0 0 0 0 1
E15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 1 0 9 9 0 0 3 9 0 3 1
E16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3 0 3 9 0 3 3 0 0 1
E17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 3 3 0 0 0 0 0 0 1
E18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3 9 9 0 0 0 0 0 0 1
E19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 3 0 3 3 3 9 9 0 0 0 3 0 0 1
E20 3 9 0 3 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 3 3 1 3
E21 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 3 1 0 3
E22 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 3 0 0 1
E23 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 3
E24 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 3 1 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
E25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 9 1
E26 1 0 0 0 3 0 0 3 0 0 0 0 1 0 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

Risk 

Event

Risk Agent
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A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 A11 A12 A13 A14 A15 A16 A17 A18 A19 A20 A21 A22 A23 A24 A25 A26 A27

E1 3 3 1 9 3 3 3 0 0 3 0 3 3 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 3

E2 3 3 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

E3 1 3 3 9 3 9 9 3 0 0 0 3 1 3 3 0 0 0 3 0 1 0 1 0 0 0 9
E4 1 3 3 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
E5 1 3 0 9 9 9 9 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 1 0 9
E6 1 3 3 9 9 9 9 0 1 3 0 3 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 9
E7 1 3 3 0 9 9 3 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
E8 0 3 3 0 3 3 3 1 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9
E9 0 0 0 0 0 3 0 1 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

E10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0
E12 3 1 0 3 0 3 9 0 0 0 0 3 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E13 3 9 3 0 3 3 3 0 0 0 0 1 3 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0
E14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0
E15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 3 0 0 9 3 0 0 0 0 0 0 0
E16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 3 3 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0
E17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 3 1 0 3 3 0 0 0 0 0 0 0
E18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 3 1 3 3 3 0 0 0 0 0 0 0
E19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 3 1 1 3 1 3 3 0 0 0 0 0 0 0
E20 3 1 0 0 3 3 3 0 1 3 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 3 0 9
E21 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 3
E22 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 3 0 0 0 0
E23 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 9
E24 0 1 0 3 0 0 3 0 3 1 0 0 0 0 3 3 3 3 9 3 0 0 0 0 3 0 3
E25 0 1 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
E26 3 0 0 3 0 3 3 0 0 0 0 3 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

Risk 
Event

Risk Agent

A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 A11 A12 A13 A14 A15 A16 A17 A18 A19 A20 A21 A22 A23 A24 A25 A26 A27
E1 9 9 1 3 3 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 9
E2 3 9 0 3 0 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 0 0 0 0 3

E3 9 3 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

E4 3 9 9 3 0 9 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9
E5 3 1 1 9 3 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
E6 3 9 0 9 9 3 3 0 1 1 0 0 0 0 3 1 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 3
E7 0 3 0 9 0 9 9 0 1 3 0 3 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9
E8 1 0 0 0 0 9 3 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
E9 0 0 3 3 3 1 1 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3

E10 0 0 1 0 3 3 3 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E12 0 3 0 3 0 3 3 0 0 0 1 9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E13 0 3 0 0 0 3 9 0 0 0 0 1 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0
E15 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 3 0 0 3 9 0 0 0 0 0 0 0
E16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 0
E17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0
E18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 3 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0
E19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 1 3 3 3 9 9 0 0 0 0 0 0 0
E20 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0
E21 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0
E22 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0
E23 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 3
E24 0 0 0 0 0 0 0 0 3 1 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 0 0 0 3 0 0
E25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 0 0 0 0 0 0
E26 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 3 9 9

Risk 

Event

Risk Agent
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Contoh perhitungan A1: 

Responden 1: 9, Responden 2: 3, Responden 3: 3, Responden 4: 9, Responden 5: 3 

n : 5 

1. Urutkan Data = 9,3,3,9,3 

   = 3,3,3,9,9 

2. Posisi Median  = ቀ
ାଵ

ଶ
ቁ 

   = ቀ
ହାଵ

ଶ
ቁ 

   = 3 

3. Median  = 3 

  

A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 A11 A12 A13 A14 A15 A16 A17 A18 A19 A20 A21 A22 A23 A24 A25 A26 A27
E1 3 9 0 0 3 3 0 0 0 0 0 0 0 1 3 3 3 0 0 0 0 1 0 0 0 0 9
E2 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E3 1 9 3 9 3 3 3 0 0 0 0 0 0 3 1 0 3 0 0 0 0 0 1 0 0 0 9
E4 0 3 0 9 3 3 3 0 0 0 0 0 0 3 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 9
E5 0 3 0 9 9 9 9 0 0 1 0 0 0 1 3 1 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 3
E6 0 9 0 9 9 9 0 0 0 3 0 3 1 1 3 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0
E7 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 3 0 0 1 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 9

E8 0 3 3 3 0 3 9 3 0 0 0 0 0 3 3 0 0 1 0 0 1 3 0 0 0 0 9

E9 0 0 0 0 3 0 3 3 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 9
E10 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
E11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3 0 0 0 0 3 0 9 0 0 0 0 1 0 0 0 1
E12 1 3 0 1 0 0 9 0 0 0 0 9 3 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
E13 0 9 0 0 0 3 9 0 0 0 0 1 3 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
E14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 3 1 0 3 3 0 0 0 0 0 0 0
E15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3 1 0 9 9 0 0 0 0 0 0 3
E16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 9 9 0 0 0 0 0 0
E17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 3 9 9 0 0 0 0 0 0 9
E18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 1 3 9 9 0 0 0 0 0 0 0
E19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 1 3 1 3 9 9 0 0 0 0 0 0 0
E20 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 9
E21 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 9
E22 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0
E23 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 3 0 0 9
E24 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 3 0 3
E25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
E26 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 9 9

Risk 

Event

Risk Agent



 
 

 

Lampiran 7. Penilaian Analytical Hierarcy Process (AHP) 

 
 

HASIL REKAPITULASI ANALYTICAL HIERARCY PROCESS (AHP) 

 

1. Pemilihan Aksi Mitigasi untuk Kurangnya Pemantauan terhadap jumlah 
persediaan stok aktual 

Kriteria R1 R2 R3 
Geometric 

Mean 
Peningkatan frekuensi 
pemantauan penjadwalan 

Perbaikan aliran material 
5,00 3,00 4,00 3,91 

Peningkatan frekuensi 
pemantauan penjadwalan 

Perbaikan aliran informasi 
persediaan material 

6,00 7,00 5,00 5,94 

Perbaikan aliran material Perbaikan aliran informasi 
persediaan material 

0,25 0,50 0,33 0,35 

Perbandingan berpasangan antara Pengawasan dan Peningkatan Kinerja Pekerja 

dengan Perbaikan Penempatan Material 

Geometric Mean (GM) = (R1×R2×R3×R4×R5)1/3 

    = (5,00×3,00×4,00)1/3   

    = (60)1/3 

    = 3,91 ≈ 4 

2. Peningkatan Frekuensi Pemantauan Material 

Alternatif R1 R2 R3 
Geometric 

Mean 

Inspeksi kuantitas dan kondisi 
fisik material secara berkala 

Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

7,00 4,00 4,00 4,82 

Inspeksi kuantitas dan kondisi 
fisik material secara berkala 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian 
pekerja dan waktu 

4,00 5,00 3,00 3,91 

Inspeksi kuantitas dan kondisi 
fisik material secara berkala 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan 
material 

5,00 3,00 4,00 3,91 

Inspeksi kuantitas dan kondisi 
fisik material secara berkala 

Pengaturan penempatan 
material sesuai jenis material 
dan frekuensi penggunaan 

6,00 7,00 5,00 5,94 

Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian 
pekerja dan waktu 

0,20 0,20 3,00 0,49 

Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan 
material 

0,20 0,33 2,00 0,51 



 
 

 

Alternatif R1 R2 R3 
Geometric 

Mean 
Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Pengaturan penempatan 
material sesuai jenis material 
dan frekuensi penggunaan 

3,00 4,00 2,00 2,88 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian 
pekerja dan waktu 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan 
material 

6,00 5,00 5,00 5,31 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian 
pekerja dan waktu 

Pengaturan penempatan 
material sesuai jenis material 
dan frekuensi penggunaan 

7,00 7,00 5,00 6,26 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan 
material 

Pengaturan penempatan 
material sesuai jenis material 
dan frekuensi penggunaan 

3,00 4,00 2,00 2,88 

Perbandingan berpasangan antara Optimalisasi sistem informasi erasoft dengan 

QRCode/RFID dengan Pengaturan ulang penempatan material dengan ABC 

Analysis. 

Geometric Mean (GM) = (R1×R2×R3)1/3 

    = (7,00×7,00×4,00)1/3   

    = (196)1/3 

    = 4,82 ≈ 5 

3. Perbaikan Aliran Informasi Persediaan Material 

Alternatif R1 R2 R3 
Geometric 

Mean 

Inspeksi kuantitas dan kondisi 
fisik material secara berkala 

Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

0,17 0,17 0,13 0,16 

Inspeksi kuantitas dan kondisi 
fisik material secara berkala 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian 
pekerja dan waktu 

0,20 0,33 0,50 0,32 

Inspeksi kuantitas dan kondisi 
fisik material secara berkala 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan 
material 

4,00 6,00 3,00 4,16 

Inspeksi kuantitas dan kondisi 
fisik material secara berkala 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan 
frekuensi penggunaan 

3,00 5,00 2,00 3,11 

Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian 
pekerja dan waktu 

4,00 5,00 7,00 5,19 

Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan 
material 

7,00 6,00 7,00 6,65 



 
 

 

Alternatif R1 R2 R3 
Geometric 

Mean 
Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan 
frekuensi penggunaan 

7,00 7,00 8,00 7,32 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian 
pekerja dan waktu 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan 
material 

4,00 5,00 5,00 4,64 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian 
pekerja dan waktu 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan 
frekuensi penggunaan 

3,00 4,00 4,00 3,63 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan 
material 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan 
frekuensi penggunaan 

3,00 2,00 2,00 2,29 

Perbandingan berpasangan antara Optimalisasi sistem informasi erasoft dengan 

QRCode/RFID dengan Pengaturan ulang penempatan material dengan ABC 

Analysis. 

Geometric Mean (GM) = (R1×R2×R3)1/3 

    = (0,17×0,17×0,13)1/3   

    = (0,003757)1/3 

    = 0,16 

4. Perbaikan Aliran Material 

Alternatif R1 R2 R3 
Geometric 

Mean 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik 
material secara berkala 

Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

5,00 7,00 0,50 2,60 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik 
material secara berkala 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian pekerja 
dan waktu 

3,00 3,00 4,00 3,30 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik 
material secara berkala 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

4,00 3,00 5,00 3,91 

Inspeksi kuantitas dan kondisi fisik 
material secara berkala 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

0,25 0,17 0,20 0,20 

Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian pekerja 
dan waktu 

0,50 0,33 0,25 0,35 

Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

3,00 2,00 4,00 2,88 

Pembuatan card stock dengan 
indikator warna sesuai material 
status aktual 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

0,25 0,17 0,14 0,18 



 
 

 

Alternatif R1 R2 R3 
Geometric 

Mean 
Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian pekerja 
dan waktu 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

4,00 3,00 3,00 3,30 

Atur jadwal rutin pemantauan 
material dengan pembagian pekerja 
dan waktu 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

0,17 0,33 0,25 0,24 

Pembuatan Standard Operating 
Procedure (SOP) terkait 
pelaksanaan pemantauan material 

Pengaturan penempatan material 
sesuai jenis material dan frekuensi 
penggunaan 

0,17 0,13 0,14 0,14 

Perbandingan berpasangan antara Optimalisasi sistem informasi erasoft dengan 

QRCode/RFID dengan Pengaturan ulang penempatan material dengan ABC 

Analysis. 

Geometric Mean (GM) = (R1×R2×R3)1/3 

    = (5,00×7,00×0,50)1/5   

    = (17,5)1/5 

    = 2,60 ≈ 3 
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