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UMKM Genteng H.Rosyid merupakan salah satu UMKM yang memproduksi genteng.
UMKM  ini pada aktivitas rantai pasoknya terutama pada proses produksinya masih
ditemukan risiko seperti sulitnya memperoleh bahan baku, harga bahan baku yang tinggi,
waktu pengiriman terlambat dan lain-lain. Oleh karena itu dibutuhkan analisis risiko untuk

Kota Kune. menemukan risiko yang ditimbulkan agar dapat mengantisipasi kerugian dan hambatan
HOR yang ditimbulkan. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi risk event dan risk agent
Rantai pasok pada rantai pasok produk genteng, dan menentukan strategi mitigasi yang diprioritaskan
E:l; :;22: untuk diterapkan pada rantai pasok produk genteng. Metode yang digunakan pada
SCOR penelitian ini yaitu metode SCOR (Supply Chain Operation Reference) dan HOR (House of Risk).
SCOR digunakan untuk mengidentifikasi risk event yang terdiri dari 5 dimensi yaitu plan,
source, make, deliver dan return. HOR digunakan untuk menentukan prioritas risk agent dan
aksi mitigasi yang perlu dilakukan. Berdasarkan hasil identifikasi risiko diperoleh 12 risk event
dan 12 risk agent serta 5 aksi mitigasi yaitu menyediakan safety stock bahan baku,
menyediakan alat (tools) cadangan, menyediakan lebih banyak alat yang siap pakai,
mempersiapkan alternatif lain untuk proses pengeringan produk setengah jadi, tempat
pengambilan bahan baku dijadikan indoor, menyediakan lebih banyak supplier bahan baku.
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pemasaran, operasi, distribusi, keuangan, hingga pelayan
pelanggan [4]
Manajemen rantai pasok merupakan integrasi aktivitas-

1. Pendahuluan

Rantai pasok (Supply Chain) adalah jaringan perusahaan-
perusahaan yang secara bersama-sama bekerja untuk aktivitas yang berawal dari pengadaan barang dan jasa,
menciptakan dan menghantarkan suatu produk ke tangan mengubah bahan baku menjadi barang dalam proses dan
pemakai akhir [1]. Istilah rantai pasok secara umum
menyangkut jaringan hubungan-hubungan yang saling

terkoneksi antara saluran penjualan, distribusi, pergudangan,

barang jadi, serta mengantarkan barang-barang tersebut
kepada para pelanggannya dengan cara yang efisien. Dalam
definisi tersebut, secara umum pemahaman rantai pasok akan
pabrikasi, transportasi, dan pemasok [2]. mengandung makna terjadinya aliran material dari awal
Pada rantai pasok terdapat hubungan antara barang atau sampai ke konsumen dengan memperhatikan faktor

jasa, uang, dan informasi. Menurut Zsidisin dan Ritchie [3] ketepatan waktu, biaya, dan jumlah produknya.

rantai pasok terdiri dari semua pihak yang terlibat secara
langsung maupun tidak langsung dalam memenuhi
permintaan pelanggan. Rantai pasok tidak hanya mencakup
produsen dan pemasok, tapi juga menyangkut gudang,
pengecer, dan bahkan pelanggan sendiri. Berdasarkan
paparan tersebut, rantai pasok memiliki lima komponen
dalam arus bisnisnya, yakni pemasok (supplier), pabrik
(manufacturer), distributor, pengecer (retailer), dan pelanggan
(customer). Rantai pasok mencakup semua fungsi yang terlibat
dalam penerimaan dan pemenuhan permintaan pelanggan.
Permintaan ini dapat meliputi pengembangan produk baru,
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UMKM Genteng H Rosyid merupakan UMKM yang
bergerak dalam bidang produk pencetakan Genteng. Sebagai
salah satu UMKM yang memproduksi Genteng, UMKM ini
menemui banyak risiko sepanjang alur rantai pasoknya mulai
dari supplier sampai produk didistribusikan ke konsumen.
Dalam proses rantai pasok ditemui berbagai risiko yang dapat
mempengaruhi alur rantai pasok tidak dapat berjalan lancar
[5]. Risiko-risiko yang terjadi selama alur pasok tersebut
antara lain sulitnya memperoleh bahan baku dalam hal ini
tanah merah yang berimbas pada risiko hasil produksi yang
tidak mencapai target. Selain itu dalam proses produksi
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diperoleh hasil produk yang kurang kualitasnya, harga bahan
baku yang tinggi, alat cetak rusak, dan terjadi kerusakan saat
produk didistribusikan dan lain-lain. Sementara UMKM
harus menjalankan proses
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produksinya sesuai dengan pesanan pelanggan dengan
kualitas yang baik dari mulai bahan baku yang baik hingga
produk Genteng distribusi ke konsumen. Oleh karena masih
ditemuinya risiko-risiko yang terjadi selama alur pasok
tersebut maka perlu dilakukan pengelolaan risiko sepanjang
alur rantai pasok agar dapat mengantisipasi kerugian dan
hambatan yang dapat ditimbulkan.

Dampak dari kejadian risiko yang terjadi dalam aktivitas
rantai pasok tersebut dapat menyebabkan kerugian yaitu
sebuah konsekuensi negatif yang tidak diinginkan [4]. Salah
satu cara untuk mengelola risiko tersebut adalah dengan
membuat dan mengimplementasikan suatu manajemen risiko
[6]. Manajemen risiko adalah proses sistematis untuk
mengidentifikasi,
mengelola risiko yang dapat mempengaruhi pencapaian
tujuan organisasi [2].

Risiko rantai pasok adalah suatu kerusakan atau
gangguan yang disebabkan oleh suatu kejadian yang
menimbulkan pengaruh negatif terhadap proses bisnis [7].
Gangguan atau risiko perlu dikelola dan dikendalikan agar
UMKM dapat bertahan dan mengembangkan usahanya.
Risiko usaha dalam supply chain dapat berdampak negatif
apabila dibiarkan dalam jangka panjang. Oleh karena, itu
diperlukan manajemen risiko pada supply chain agar dapat
mengantisipasi dampak negatif dari risiko-risiko tersebut [8].
Manajemen risiko rantai pasok merupakan aktivitas yang
meliputi identifikasi, penilaian dan mitigasi secara sistematis
terhadap potensi gangguan dalam jaringan logistik dengan

menganalisis, mengevaluasi, dan

sasaran untuk mengurangi dampak negatif terhadap kinerja
jaringan rantai pasok tersebut [6]. Untuk mengurangi dan
mengatasi berbagai risiko yang terjadi dalam rantai pasok
tersebut diperlukan suatu upaya perbaikan kinerja rantai
pasok secara bertahap dan dilakukan terus menerus dengan
mengatasi dan mencegah berbagai risiko yang berpotensi
timbul/terjadi.

Tujuan utama dari penelitian ini adalah mengidentifikasi
risk event dan risk agent, dan memprioritaskan aksi mitigasi
yang dirancang sepanjang kegiatan rantai pasok UMKM
Genteng H.Rosyid. Kontribusi/manfaat dari penelitian yang
terhadap UMKM Genteng H.Rosyid
diharapkan dapat mengurangi risiko-risiko yang terjadi
dalam rantai pasok produk Genteng. Adapun metode yang
digunakan dalam penelitian ini adalah metode Supply Chain
Operation Reference (SCOR) dan metode House of Risk (HOR).

Penelitian sebelumnya mengenai manajemen risiko rantai
pasok antara lain penelitian HOR model & AHP-Topsis untuk
pengelolaan risiko rantai pasok darah [9], analisa mitigasi
risiko rantai pasok kopi menggunakan House of Risk [10] dan
pemberdayaan rumah potong ayam menggunakan metode
House of risk untuk meningkatkan bisnis sustainability [11].

akan dilakukan

2. Metode Penelitian

Pada Penelitian ini menggunakan metode SCOR dan
model House of Risk (HOR). Metode SCOR digunakan untuk
mengukur dan meningkatkan kinerja total rantai pasok
perusahaan [12], [13], [14]. Pada metode HOR ini terdiri atas
dua tahap yaitu HOR 1 dan HOR 2. HOR 1 digunakan untuk
meranking setiap risk agent berdasarkan nilai Aggregate Risk
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Potential (ARP) sedangkan HOR 2 digunakan untuk
memprioritaskan penanganan risiko atau mitigasi risiko yang
telah diidentifikasi dan dihitung tingkat risiko pada HOR 1
[15], [16].

SCOR juga merupakan salah satu tool untuk pemetaan
aktivitas pada proses yang ada pada perusahaan. Metode
SCOR digunakan karena metode ini bisa mengukur kinerja
rantai pasok secara obyektif berdasarkan data-data yang ada
serta bisa mengidentifikasikan dimana perbaikan perlu
dilakukan. Model SCOR Overview menjelaskan bahwa
pemetaan dilakukan untuk mendapatkan gambaran model
yang jelas mengenai aliran material, aliran informasi, dan
aliran keuangan dari suatu rantai pasok perusahaan [17].

Penelitian ini dilakukan berdasarkan Langkah-langkah
dalam proses pasok yaitu
identifikasi risiko, analisa risiko, evaluasi risiko, mitigasi

manajemen risiko rantai
risiko dan strategi untuk memitigasi risiko dalam rantai
pasok Genteng. HOR digunakan untuk mengidentifikasi risk
event dan risk agent dan melakukan strategi untuk memitigasi
risiko yang berdasarkan hasil perhitungan risk assessment
untuk mengurangi probabilitas risk agent yang terjadi melalui
upaya pencegahan sesuai dengan tingkat prioritas risk agent.
Tahapan manajemen HOR dibagi menjadi 2 fase, yaitu HOR
fase 1 berfungsi untuk menentukan risk agent yang
diprioritaskan untuk dilakukan terhadap
pencegahan dan HOR fase 2 berfungsi memberikan tindakan
khusus atas pertimbangan pada sumber daya dengan
pemilihan cost yang efektif [18].

Pengukuran

tindakan

kinerja rantai pasok menggunakan
pendekatan SCOR dengan 5 proses inti yaitu plan, source, make,
deliver, dan return. Tahap untuk mengidentifikasi kejadian
risiko (risk event) dan penyebab risiko (risk agent) dengan cara
melakukan wawancara dengan pemilik UMKM, kemudian
dihitung potensi risiko dan penyebab
menggunakan metode House of Risk yang terdiri dari 2 tahap,
yaitu HOR 1, HOR 2 dan penentuan strategi untuk
meminimalkan risiko. Alur penelitian di UMKM produk
Genteng dapat ditunjukkan pada Gambar 1 dibawah ini.
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Gambar 1. Flowchart Penelitian
HOR ini merupakan modifikasi FMEA (Failure Modes and
Effect of Analysis) dan model rumah kualitas (House of Quality)
untuk memprioritaskan sumber risiko mana yang pertama
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dipilih untuk diambil tindakan yang paling efektif dalam
rangka mengurangi potensi risiko dari sumber risiko. Dalam
langkah perhitungan pertama menggambarkan dasar proses
rantai pasok berdasarkan SCOR. Metode SCOR ini bisa
mengukur kinerja rantai pasok secara obyektif berdasarkan
data-data yang ada serta bisa mengidentifikasikan dimana
perbaikan perlu dilakukan. Dalam hal ini untuk mencari
kemungkinan sumber risiko dan keparahan kejadian risiko.
Jika Oi adalah kemungkinan dari kejadian sumber risiko j, Si
adalah keparahan dari pengaruh jika kejadian risiko i, dan Rj
adalah korelasi antara sumber risiko j dan kejadian risiko i
(dimana menunjukkan seberapa kemungkinan besar sumber
risiko j yang masuk kejadian risiko i) kemudian ARPj
(Aggregate Risk Potential of risk agent j) dapat dihitung dengan
rumus :

ARPj=0j¥ SiRj

3. Hasil dan Diskusi

3.1 Rantai Pasok Produk Genteng

Alur rantai pasok pada pembuatan Genteng di UMKM
Genteng H. Rosyid adalah berawal dari supplier yang
mengirimkan bahan baku yang digunakan dalam pembuatan
genteng seperti tanah merah dan tanah putih, kemudian
dilakukan proses pembuatan produk genteng dimana mulai
dari perencanaan bahan baku, perencanaan produksi,
pengadaan bahan baku, proses produksi, pemeriksaan
produksi. Setelah itu proses distribusi produk genteng, lalu
dikirimkan ke retailer dan dari retailer ke konsumen. Berikut
alur rantai pasok Genteng seperti ditunjukkan pada Gambar
2.

| Supplier |-. I Distributor H Retailer H Konsumen |

Gambar 2. Alur Rantai Pasok Genteng

Manufaktur

3.2 Pemetaan aktivitas rantai pasok

Pemetaan aktivitas rantai pasok didapatkan dengan cara
observasi dan hasil wawancara dengan pemiliki UMKM
Genteng. Setelah itu aktivitas rantai pasok dipetakan dengan
model SCOR untuk mengklasifikasikan aktivitas supply
chain. Berikut merupakan hasil pemetaan aktivitas rantai
pasok pada UMKM Genteng H. Rosyid dalam model SCOR.

Tabel 1.
Aktivitas Rantai Pasok Genteng

No Major Process Sub Process

1 Plan Perencanaan bahan baku
Perencanaan produksi

2 Source Pengadaan bahan baku

3 Make Proses produksi
Pemeriksaan produk

4 Deliver Pengiriman produk ke konsumen

5 Return Pengembalian Produk dari konsumen

Berdasarkan pemetaan yang sudah dilakukan, model
SCOR menjelaskan dengan rinci aliran informasi, material,
dan uang pada setiap proses rantai pasok UMKM Genteng H.
Rosyid baik yang berhubungan dengan supplier maupun yang
berhubungan dengan costumer. Proses rantai pasok dimulai
pada tahap plan (perencanaan) setelah sebelumnya menerima
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order dari konsumen, lalu proses source (pengadaan) bahan
baku, setelah itu proses make (pembuatan) produk, setelah
selesai proses pembuatan maka selanjutnya proses deliver
(pengiriman) produk ke distributor atau konsumen, dan tahap
terakhir yaitu return (pengembalian) produk dari konsumen.

3.3. Identifikasi Risk Event

Berikut ini merupakan risk event dengan nilai severity
yang didapatkan dari hasil brainstorming dengan pemilik
UMKM Genteng H. Rosyid.

Tabel 2.
Risk event
Kode Risk event Severity

Kesulitan mengambil bahan baku (tanah

El 8
merah)
Perubahan rencana kapasitas produksi

E2 6
secara mendadak

E3  Hargabahan baku (tanah putih) naik 8

E4 Mesin berhenti beroperasi (rusak) 9

E5 Keterlambatan produksi 8
Waktu proses pembakaran genteng

E6 7
terlalu lama

E7  Alat cetak patah 8

E8  Proses penjemuran genteng terhambat 7

E9  Genteng pecah 5

E10  Kerusakan produk pada saat pengiriman 7

E1l  Konsumen tidak membayar full produk 7

E12  Keluhan konsumen 5

Risk event (Ei) merupakan semua kejadian yang terjadi
pada proses rantai pasok yang mengakibatkan kerugian pada
perusahaan. Kejadian risiko (risk event) diukur menggunakan
skala severity 1 sampai 10, dimana skala 1 sampai 10
menunjukkan tingkat keparahan dari rendah sampai ke
tinggi tingkat keparahannya. Penilaian severity dilakukan
untuk mengetahui pengaruh atau tingkat keparahan yang
diakibatkan oleh risiko-risiko tersebut. Berdasarkan tabel
diatas diketahui terdapat 12 kejadian risiko (risk event) yang
terjadi pada proses rantai pasok di UMKM Genteng H. Rosyid.

3.4. Identifikasi Risk Agent

Berikut ini merupakan risk agent beserta score occurrence
yang diperoleh dari hasil brainstorming dengan pemilik
UMKM Genteng.

Risk agent (Ai) merupakan faktor yang menyebabkan
kejadian risiko (risk agent) yang sudah
teridentifikasi. Risk agent diukur dengan menggunakan skala
occurrence. Occurrence adalah kemungkinan bahwa risiko
tersebut akan terjadi dan menghasilkan bentuk kegagalan
selama proses rantai pasok. Occurrence menggunakan skala 1
sampai 10, dimana skala 1 sampai 10 menunjukkan ukuran
seberapa sering kegagalan atau risiko tersebut terjadi.
Terdapat 12 risk agent yang ada pada UMKM Genteng H.
Rosyid seperti terlihat pada Tabel 3.

terjadinya

Tabel 3.
Risk Agent

Kode Risk Agent Occurrence
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Al Cuaca buruk (Hujan) 5 HOR fase 1 merupakan tahapan awal dari metode House
A2 Ketidakpastian jumlah pesanan dari 5 of Risk yaitu identifikasi risiko dan penilaian risiko yang
konsumen meliputi penilaian tingkat dampak (severity), penilaian tingkat
A3 Bahan baku langka 8 kemunculan (occurence), penilaian korelasi (correlation).
A4 Kurang perawatan pada mesin 5 Penilaian korelasi bertujuan untuk mengetahui hubungan
A5 Keterbatasan sumber daya (tools) 8 antara risk event dengan risk agent. Setelah penilaian korelasi
A6 Kayu bakar basah 6 langkah selanjutnya dilakukan perhitungan nilai Aggregate
Alat cetak sering digunakan dan tidak 7 Risk Potential (ARP). Perhitungan ARP ini dilakukan untuk
A7 ada penggantinya mengetahui besar potensi suatu risiko dari masing-masing
A8 Keterbatasan tempat penjemuran 7 risk agent yang dapat terjadi sehingga dapat diketahui risk
A9 Kesalahan penyimpanan produk 6 agent yang akan diberi tindakan pencegahan dengan
A10 Kelalaian pihak ekspedisi 4 mengurutkan nilai ARP. Hasil brainstorming dengan pemilik
All Tidak ada perjanjian kontrak 5 UMKM mengenai nilai korelasi dari hubungan antara risk
Al2 Kualitas produk kurang baik 5 event dan risk agent serta nilai Agregat Risk Potential (ARP)
dapat dilihat pada Tabel 4 Sedangkan nilai ARP dari nilai
tertinggi sampai terendah dapat dilihat pada Tabel 5.
3.5. House of Risk Fase 1
Tabel 4.
House of Risk Fase I
Risk event Risk Agent Severity
Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 A1l A12
El 9 0 1 0 3 0 0 0 0 0 0 0 8
E2 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6
E3 1 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8
E4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0 7
E5 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 9
E6 3 1 3 9 9 9 3 3 0 0 0 0 8
E7 0 0 0 0 0 9 0 0 0 0 0 0 7
E8 0 0 0 1 3 0 9 0 0 0 0 0 8
E9 9 0 0 0 1 0 0 9 0 0 0 0 7
E10 0 0 0 0 0 0 0 1 9 9 0 9 5
E11 0 0 0 0 0 0 0 0 3 9 0 3 7
E12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 9 5
Occurrence 5 5 8 5 8 6 7 7 6 4 5 5
ARP 835 310 832 805 1016 810 672 644 396 452 340 555
Priority 2 12 3 5 1 4 6 7 10 9 11 8
Tabel 5. berikut : .
Prioritas Nilai ARP dari Risk Agent Contoh perhitungan: a1
3 . ARP =QOj - ZSi - Rjj
Kode Risk Agent Priority  ARP
A5  Keterbatasan sumber daya (tools) 1 1016 ARP A1l = O1x(Rij1xSi1)+(Rij3xSi3)+(Rij6xSi6)+(Rij9 x Si9)
Al Cuaca buruk (Hujan) 2 835 ARP A1 =5x (9 X 8) + (1 X 8) + (3 x 8) + (9 x 7) =835
A3 Bahan baku langka 3 832 Dari tabel HOR Fase 1 dapat dilihat nilai ARP tertinggi
A6  Kayu bakar basah 4 810 terdapat pada risk agent 6 (A6) dengan nilai ARP=1016.
A4  Kurang perawatan pada mesin 5 805
Alat cetak sering digunakan dan tidak 3.6 Evaluasi Risiko
A7 ada penggantinya 6 672 Pada tahap Evaluasi risiko, ini merupakan evaluasi risk
Keterbatasan tempat event yaitu untuk mengetahui risk agent mana yang akan
A8 ; 7 644 . .
penjemuran diberi penanganan dengan menggunakan diagram pareto.
Al2  Kualitas produk kurang baik 8 555 Gambar berikut merupakan diagram pareto ARP dari seluruh
Al0  Kelalaian pihak ekspedisi 9 452 risk agent, Diagram pareto bertujuan untuk menentukan risk
A9 Erejgfsan penyimpanan 10 396 agent mana yang akan diprioritaskan untuk ditangani.
All Tidak ada perjanjian kontrak 11 340
Ketidakpastian jumlah pesanan dari
A2 12 310

konsumen

Adapun contoh hasil perhitungan nilai ARP adalah sebagai
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Diagram Pareto

1200
1000
800
z
2 600
400
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0
AS Al A3 A6 A4 AT A8 AI2 AI0 A9 All A2
Kode Risk Agent
Gambar 3. Diagram Pareto Risk Agent
Berdasarkan  hasil = penentuan  risiko  prioritas

menggunakan diagram pareto, diketahui terdapat 6 risiko
supply chain yang termasuk ke dalam risiko prioritas.
Klasifikasi risiko prioritas ini berdasarkan nilai 80% / 20%,
dimana % cumulative ARP yang memiliki nilai 0-80%
merupakan risiko supply chain yang menjadi prioritas untuk
dilakukan strategi mitigasi risiko supply chain. Klasifikasi risiko
prioritas ini berdasarkan prinsip Pareto yang menyatakan
aturan 80/20 yang artinya 80% masalah disebabkan oleh 20%
penyebab, sehingga dipilih risiko-risiko dengan kumulatif
mencapai 80% dengan asumsi bahwa 80% tersebut dapat
mewakili seluruh risiko yang terjadi [19].

Dari gambar Diagram Pareto tersebut menunjukkan nilai
ARP setiap risk agent pada rantai pasok UMKM Genteng H.
Rosyid. Pengambilan prioritas agen risiko yang akan
ditangani dilihat ARP terbesar.
didapatkan 3 risk agent teratas. Risk agent dengan nilai ARP
tertinggi adalah keterbatasan sumber daya (tools) (A6), yaitu
1016. Risk agent ini sangat penting untuk
ditanggulangi atau mendapatkan prioritas untuk ditangani
karena keterbatasan sumber daya akan berdampak banyak
pada proses-proses yang mengikutinya. Cuaca buruk (hujan)
(A1) menjadi agen risiko kedua untuk ditangani. Nilai ARP
dari agen risiko ini sebesar 835. Proses penjemuran sangat
penting dilakukan untuk produksi genteng, cuaca yang
buruk seperti hujan dapat menghambat proses yang akan
berakibat domino pada proses lanjutannya. Bahan baku
langka (A3) dengan nilai ARP sebesar 832. Bahan baku langka
ini terjadi pada proses produksi (make), yang artinya saat
proses produksi sedang berjalan. Hal ini tentu akan
berdampak pada terhentinya proses produksi sehingga
sangat perlu untuk segera diusulkan strategi penanganannya.

dari nilai Sehingga

menjadi

3.7. HOR Fase 2 (Fase Penanganan Risiko)

Tahapan kedua dalam metode House of Risk yaitu HOR
fase 2. Langkah dalam HOR fase 2 ini dimulai dengan
perancangan strategi penanganan, mencari besar hubungan
antara strategi penanganan dengan agen risiko yang ada,
menghitung nilai Total Effectifness (Tek) dan Degree of
Difficulty (Dk), dan terahir menghitung rasio Effectiveness To
Difficulty (ETDk) untuk mengetahui ranking prioritas dari
strategi yang ada. Berikut ini adalah table dari House of Risk
fase 2

Tabel 6.
House of Risk fase 2
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Aksi Mitigasi (Pak)

Risk ARP
Agent PA1 PA2 PA3 PA4 PA5 PAé6

A5 9 9 0 0 0 0 1016
Al 0 0 3 9 1 3 835
A3 0 0 1 0 3 9 832
Tek 9144 9144 3337 7515 3331 9993
Dk 4 3 3 5 4 3

ETD 2286 3048 11123 1503 8328 3331

Rank 3 2 5 4 6 1

Contoh perhitungan:

a. TEk =X ARP Ejk TE1 = (ARP8 x PA1) TE1 = (1016 x 9)

TE1 =9144
b. ETD = TEk/Dk ETD1 = TE1/D1 ETD1=9144/4

ETD1 =2286
Tabel 6 HOR fase 2 ini merupakan output dari tahapan HOR
fase 2, dimana dalam HOR fase 2 ini perusahaan dapat
mengetahui strategi penanganan yang dianggap efektif untuk
mengurangi probabilitas agen risiko.
Tabel 7.

Identifikasi Aksi Mitigasi
Kode Risk Agent

Aksi Mitigasi Kode
Menyediakan lebih
banyak alat yang siap
pakai

Menyediakan alat
cadangan untuk standby
ketika alat utama rusak

PA1
Keterbatasan

A5  sumber daya

(tools) PA2

Tempat pengambilan bahan

baku dijadikan

indoor
Al Cua,ca buruk Mempersiapkan

(Hujan) alternatif lain untuk

proses pengeringan
produk setengah jadi
Menyediakan lebih
banyak supplier bahan
baku
Menyediakan safety stock
bahan baku yang tepat
dengan
mempertimbangkan
demand

PA3

PA4

PA5

Bahan baku

A3
langka

PA6

Berdasarkan 3 risk agent prioritas hasil output dari house
of risk fase 2, kemudian dilakukan perencanaan usulan
strategi ~ penanganan yang memungkinkan
mengurangi kemungkinan atau mengeliminasi risk agent. Ada
6 strategi mitigasi risiko yang diusulkan untuk memitigasi 3
risk agent prioritas seperti ditunjukkan pada Tabel 7.

Dari strategi aksi mitigasi ini kemudian dilakukan
analisa tingkat kesulitan dan tingkat hubungan dengan risk
agent untuk mengetahui nilai efektifitas atau biasa disebut
nilai ETD. Nilai ETD terbesar menjadi indikator bahwa
strategi penanganan aksi mitigasi  tersebut memiliki
efektiftas  tertinggi untuk dilakukan.
perhitungan nilai ETD tersebut, didapatkan strategi paling
ideal untuk diterapkan saat ini oleh UMKM Genteng H.
Rosyid adalah menyediakan safety stock bahan baku yang
tepat dengan mempertimbangkan demand (PA6) dengan nilai

untuk

Berdasarkan
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ETD 3331 seperti dapat dilihat pada Tabel 8.

Tabel 8.
Nilai ETD dari Risk Agent

Kode Aksi Mitigasi Rank Tek Dk ETD
Menyediakan safety stock
bahan baku yang tepat

PA6  dengan mempertimbangkan 1 9993 3 3331
demand
Menyediakan alat (tools)
cadangan untuk standby

PA2  ketika alat utama rusak 2 9144 3 3048
Menyediakanlebih banyak

PA1  alat (tools) yang siap pakai 3 9144 4 2286
Mempersiapkan alternatif lain
untuk proses pengeringan

PA4  produksetengah jadi 4 7515 5 1503
Tempat pengambilan bahan

PA3 baku dijadikan indoor 5 By 3 11123
Menyediakan lebih

PA5 banyak supplier 6 3331 4 8328
bahan baku

4. Kesimpulan
Kesimpulan pada penelitian ini yaitu:

a. Berdasarkan hasil identifikasi risiko menggunakan
metode house of risk dan SCOR diperoleh total 12 risk event
dan 12 risk agent. Risk agent yang menjadi prioritas
terdapat 3 risk agent yaitu keterbatasan sumber daya (tools)
dengan nilai ARP 1016, cuaca buruk (hujan) dengan ARP
835 dan bahan baku langka dengan nilai ARP 832.

b. Terdapat 6 aksi mitigasi berturut-turut mulai dari prioritas
pertama terakhir yaitu dengan
menyediakan safety stock bahan baku yang tepat dengan
mempertimbangkan demand, menyediakan alat (tools)

sampai prioritas

cadangan untuk standby ketika alat utama rusak,
menyediakan lebih banyak alat (tools) yang siap pakai,
mempersiapkan alternatif lain untuk proses pengeringan
produk setengah jadi, tempat pengambilan bahan baku
dijadikan indoor, menyediakan lebih banyak supplier
bahan baku.
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