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Abstrak— Di Indonesia, tren busana muslim telah menjadi memiliki alur produksi yang terstruktur. Gambar 1

salah satu sektor yang berkontribusi signifikan terhadap
pertumbuhan ekonomi kreatif. UMKM Pratiwi merupakan usaha
yang bergerak di bidang produksi mukena, namun dalam
pelaksanaannya menghadapi tantangan berupa tingginya tingkat
produk cacat dan ketidaktercapaian target produksi. Penelitian ini
bertujuan untuk mengidentifikasi risiko operasional dan
mengusulkan rancangan strategi mitigasi risiko yang efektif pada
proses produksi menggunakan metode House of Risk (HOR).
Metode HOR digunakan untuk menganalisis hubungan antara
kejadian risiko dan penyebab risiko (risk agent), serta
menentukan prioritas tindakan mitigasi berdasarkan nilai
Aggregate Risk Potential (ARP) dan rasio efektivitas terhadap
kesulitan (Effectiveness to Difficulty Ratio). Hasil penelitian
menunjukkan bahwa terdapat 18 kejadian risiko dan 12 penyebab
risiko yang berdampak terhadap sasaran mutu. Usulan strategi
mitigasi risiko terpilih adalah menetapkan monitoring performa
rutin dengan indikator objektif dan membuat daftar kesalahan
umum dan selanjutnya adalah membuat daftar kesalahan umum
dengan bentuk infografis. Dengan penerapan strategi ini,
diharapkan UMKM Pratiwi dapat meningkatkan kualitas produk,
efisiensi produksi, dan pencapaian target mutu secara
berkelanjutan.

Kata kunci— Risiko Operasional, UMKM, House of Risk,
Mitigasi Risiko, Produksi Mukena

L PENDAHULUAN

Industri fashion saat ini terus berkembang pesat, terutama
dalam segmen busana muslim yang semakin mendapatkan
perhatian global [1]. Selain itu, Indonesia juga mulai
memprioritaskan peningkatan ekspor nasional, termasuk
untuk produk hijab dan mukena [1]. Industri fashion busana
muslim tidak hanya berkembang dari segi desain, tetapi juga
dari aspek kualitas dan keberlanjutan. Di Indonesia, tren
busana muslim telah menjadi salah satu sektor yang
berkontribusi signifikan terhadap pertumbuhan ekonomi
kreatif [2]. Selain memenuhi kebutuhan pasar domestik,
produk busana muslim, seperti mukena juga memiliki potensi
besar untuk bersaing di pasar internasional [2].

UMKM Pratiwi adalah usaha mikro kecil dan menengah
yang berlokasi di Jakarta Barat yang memproduksi mukena.
Dalam melakukan aktivitas produksi, UMKM Pratiwi telah

merupakan alur produksi pada UMKM Pratiwi.
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Gambar 1 Alur Proses Produksi UMKM Pratiwi

Peningkatan kinerja saat ini menjadi fokus pada berbagai
organisasi [3]. Kinerja merupakan seperangkat indikator baik
finansial maupun non finansial yang memberikan informasi
terkait tingkat pencapaian organisasi terhadap tujuan
organisasi [4]. Dengan itu, sebagai upaya untuk
mengembangkan organisasi, setiap organisasi harus selalu
berupaya untuk meningkatkan kinerjanya dengan cara
menetapkan sasaran mutu. Dalam menjalankan usahanya,
UMKM Pratiwi menetapkan sasaran mutu seperti disajikan
pada Tabel 1:

Tabel 1 Sasaran Mutu UMKM Pratiwi

i FRATINI
UMKM Sasaran Mutu
PRATIWI
Sasaran Mutu Target Tanggung Status
Jawab
Meningkatkan Minimal Divisi Tercapai
kepuasan 90% Research and
pelanggan Development
Meningkatkan Tingkat cacat | Divisi Tidak
kualitas produk produk pada | Produksi tercapai
total produksi
maksimal
1%.
Meningkatkan Waktu Divisi Tidak
efisiensi produksi | produksi Produksi tercapai
berkurang
15%
Pencapaian target | Mencapai Divisi Tidak
produksi target Produksi tercapai
produksi
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sesuai target
Perusahaan
yaitu  1.680
pes/bulan

Berdasarkan sasaran mutu yang ditunjukkan dengan
Tabel 1, masih terdapat beberapa yang masih belum
mencapai target diantaranya adalah meningkatkan kualitas
produk, dan pencapaian target produksi. Hal tersebut
ditunjukkan pada Tabel 2 berikut:

Tabel 2 Data Target Produksi dan Product Defect

Data Target Produksi dan Product Defect
Persen
Target | Kondisi Product tase
Bulan Tahun | Produksi | Aktual OGUCT | Produ
Defect

(pes) | (pes) ct

Defect
Oktober 2023 1680 1615 48 3%
November | 2023 1680 1610 51 3%
Desember | 2023 1680 1602 58 4%
Januari 2024 1680 1593 64 4%
Februari 2024 1680 1590 67 4%
Maret 2024 1680 1583 68 4%
April 2024 1680 1584 71 4%
Mei 2024 1680 1584 64 4%
Juni 2024 1680 1583 58 4%
Juli 2024 1680 1603 56 3%
Agustus 2024 1680 1609 51 3%
September | 2024 1680 1612 43 3%
Rata-rata 1680 1597 58 4%

Berdasarkan Tabel 2 menunjukkan data target produksi
dan data defect dari UMKM Pratiwi. Target produksi di
setiap bulannya adalah 1.680 pcs, tetapi kondisi aktual setiap
bulan tidak mencapai target produksi dengan rata — rata
pencapaian sebesar 1.597 pcs. Disisi lain defect product yang
dihasilkan melebihi sasaran mutu Perusahaan yaitu 4% dari
target 1%.

Pencapaian sasaran mutu erat kaitannya dengan potensi
risiko yang dapat terjadi dalam suatu proses produksi. Risiko
adalah suatu potensi kejadian yang dapat menghambat
pencapaian sasaran mutu [5]. Setiap risiko yang
teridentifikasi perlu dianalisis berdasarkan tingkat dampak
dan probabilitas kejadiannya agar dapat ditetapkan langkah
mitigasi yang efektif [6]. Dengan melakukan identifikasi
risiko secara sistematis, UMKM Pratiwi dapat memahami
ketidakpastian dalam proses produksinya.

Pada UMKM Pratiwi diperlukan tindakan pencegahan
risiko dari ketidaktercapainya sasaran mutu untuk menjaga
kualitas dan konsistensi dalam penanganannya. Maka dari
itu, tindakan pencegahan diperlukan untuk menghindari
terjadi risiko. Sebelum menentukan tindakan perbaikan, perlu
ditentukan akar dari permasalahan terlebih dahulu. Akar
permasalahan ini dapat ditentukan dengan salah satu cara

yaitu dengan diagram fishbone. Berikut adalah diagram
fishbone dari permasalahan UMKM Pratiwi:
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Gambar 2 Fishbone Diagram Target Produksi
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Gambar 3 Fishbone Diagram Tingkat Defect

Berdasarkan diagram fishbone yang telah disusun pada
Gambar 2 dan Gambar 3, dapat diidentifikasi sejumlah akar
penyebab yang berkontribusi terhadap permasalahan utama
yang dihadapi UMKM Pratiwi, yaitu tidak tercapainya
sasaran mutu produk dan tingginya tingkat defect. Akar
permasalahan tersebut berasal dari berbagai aspek, di
antaranya aspek manusia (man), mesin (machine), dan
metode (method). Setiap aspek memiliki faktor penyebab
spesifik yang dapat berdampak langsung terhadap efektivitas
dan efisiensi proses produksi. Untuk memperoleh
pemahaman mengenai potensi-potensi masalah tersebut,
berikut disajikan tabel yang merangkum kategori penyebab
beserta potensi dampak yang mungkin timbul dalam proses
produksi di UMKM Pratiwi.

Tabel 3 Potensi Masalah

Kategori Masalah Potensi Risiko
Kurangnya pelatihan | Operator tidak bekerja
dan pengawasan | sesuai prosedur sehingga
terhadap kinerja | meningkatkan kesalahan

Man operator dan defect produk
Kriteria ~ rekrutmen | Karyawan kurang
tidak spesifik untuk | memiliki keterampilan
kebutuhan produksi sesuai kebutuhan

produksi

Machine Kerusakan mesin yang Waktu produksi
menghambat produksi | terganggu,

Tidak adanya metode | Material datang tidak

Method penjadwalan tepat waktu sehingga
pengiriman yang | dapat mengganggu alur
diterapkan (Material | produksi dan




Kategori Masalah Potensi Risiko

dipesan jika material | keterlambatan dalam
sudah habis) produksi.
Tidak ada prosedur | Kesalahan pola potong
pemeriksaan  ulang | yang menyebabkan
pola sebelum | produk  cacat  atau
pemotongan pemborosan bahan

Permasalahan-permasalahan yang diidentifikasi dalam
diagram fishbone tersebut perlu diselesaikan melalui
pendekatan analisis risiko karena seluruh penyebab
mengandung elemen ketidakpastian dan potensi kerugian
terhadap mutu serta produktivitas. Dengan analisis ini,
perusahaan dapat mengidentifikasi dampak setiap faktor
penyebab, mengembangkan strategi mitigasi, dan
memprioritaskan langkah-langkah untuk mengurangi risiko

[7].

IL. KAJIAN TEORI

A. Risiko

Risiko adalah dampak dari ketidakpastian terhadap
pencapaian tujuan. Risiko dapat mengakibatkan kondisi yang
dapat mengurangi nilai atau kesempatan dalam bisnis, baik
akibat faktor internal maupun eksternal [8].

B. Risiko Operasional

Risiko Operasional adalah risiko yang dapat memberikan
kerugian pada suatu operasi. Risiko operasional merupakan
jenis risiko yang berkaitan dengan kegagalan dalam aktivitas
operasional, meliputi kesalahan internal, kerusakan teknis,
atau ketidakmampuan dalam menjalankan prosedur yang
telah ditetapkan [9].

C. Manajemen Risiko

Manajemen risiko memberikan manfaat signifikan bagi
perusahaan dengan membantu mengidentifikasi dan
menganalisis risiko sejak awal, sehingga mendukung
pengambilan keputusan yang tepat untuk mengatasi risiko
tersebut. Proses manajemen risiko adalah elemen penting
dalam pelaksanaan manajemen risiko, karena merupakan
implementasi dari prinsip-prinsip dan kerangka kerja yang
telah dirancang sebelumnya [10].

D. Penilaian Risiko

Penilaian risiko merupakan sebuah proses terstruktur
yang bertujuan untuk mengukur risiko yang berkaitan dengan
potensi bahaya di lingkungan kerja. Proses ini melibatkan
langkah-langkah identifikasi bahaya, evaluasi risiko
berdasarkan kemungkinan terjadinya (likelihood) dan tingkat

dampaknya  (severity), serta  penerapan tindakan
pengendalian untuk mengurangi atau menghilangkan risiko
yang dapat membahayakan individu, aset, maupun

lingkungan [11].

E. Pengendalian Risiko

Pengendalian risiko adalah pendekatan yang digunakan
untuk mengatasi potensi bahaya di lingkungan kerja dengan
cara yang sistematis. Proses ini sangat penting untuk memilih
strategi pengendalian yang tepat, yang dikenal sebagai hirarki
pengendalian risiko [12].

F. Usaha Mikro Kecil dan Menengah (UMKM)

Usaha Mikro, Kecil, dan Menengah (UMKM) adalah
kegiatan usaha produktif yang dijalankan oleh perseorangan,
rumah tangga, atau badan usaha kecil, yang memiliki peran
strategis dalam mendorong pertumbuhan pembangunan dan
perekonomian nasional. UMKM didefinisikan secara hukum
melalui Undang-Undang Nomor 20 Tahun 2008, yang
mengklasifikasikan jenis usaha ini berdasarkan kriteria aset
dan omzet tahunan, serta jumlah tenaga kerja. [13].

G. Proses Produksi

Proses produksi pada dasarnya melibatkan pemanfaatan
berbagai sumber daya, seperti tenaga manusia, bahan
material, dana, dan informasi, untuk mengolah bahan baku
menjadi produk jadi. Dengan kata lain, proses ini merupakan
rangkaian kegiatan yang terstruktur dan bertujuan untuk
mengubah input berupa sumber daya yang tersedia menjadi
output yang memiliki nilai guna, sesuai dengan standar
kualitas yang telah ditetapkan. Pemanfaatan sumber daya ini
memerlukan koordinasi yang efektif agar hasil akhir
memenuhi kebutuhan dan harapan pengguna atau konsumen
[14].

III. METODE

A. Langkah Penelitian

Penelitian ini diawali dengan melakukan identifikasi
permasalahan proses produksi pada UMKM Pratiwi. Data-
data yang dibutuhkan terhadap permasalahan tersebut
kemudian diolah menggunakan House of Risk (HOR) dengan
2 fase. Hasil dari pengolahan data tersebut yaitu berupa
usulan perancangan mitigasi risiko pada produksi yang
nantinya akan diverifikasi dan divalidasi ke UMKM Pratiwi.
Penelitian ini diakhiri dengan pemberian kesimpulan dan
saran terhadap penelitian.

B. Sumber Data

Pada penelitian ini, UMKM Pratiwi beserta karyawannya
menjadi sumber data utama bagi peneliti. UMKM Pratiwi
adalah usaha mikro kecil dan menengah yang berlokasi di
Jakarta Barat yang memproduksi mukena.

C. Pengumpulan Data

Proses mengumpulkan data pada penelitian ini,
diidentifikasi dan dibagi menjadi dua jenis, yaitu data primer
dan data sekunder. Data primer yang diperoleh mencakup
wawancara pada divisi produksi, serta identifikasi potensi
risiko yang terjadi pada proses produksi di UMKM Pratiwi.
Data sekunder yang digunakan dalam penelitian ini adalah
kajian literatur.

D. Metode Penelitian

Metode yang digunakan dalam perancangan penelitian ini
yaitu House of Risk (HOR). HOR pada penelitian ini terdiri
dari 2 fase yaitu fase 1 untuk menentukan sumber risiko yang
harus diprioritaskan untuk tindakan mitigasi dan fase 2 untuk
memberikan saran dalam tindakan pencegahan sebagai
tindak lanjut dari risiko yang telah diprioritaskan.



Iv.

HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Analisis Risiko

Selanjutnya pada HOR fase 1 adalah menentukan rata-rata
nilai occurrence berdasarkan penilaian responden dari
karyawan divisi produksi UMKM Pratiwi. Penilaian
occurrence ini bertujuan untuk mengetahui seberapa sering

Pada proses produksi di UMKM Pratiwi teridentifikasi
adanya 18 risiko yang ditunjukkan dengan kode E dan dari
risiko tersebut terdapat 12 penyebab risiko yang teridentifikasi
dan ditunjukkan dengan kode A. Dalam melakukan analisis

penyebab risiko tersebut terjadi.

Tabel 5 Hasil Nilai Occurance

risiko dengan metode HOR terbagi menjadi dua fase yaitu No Kode Penycbab Risiko Occurrence
House of Risk fase 1 dan House of Risk fase 2. 1 Al Kurangnya — pengawasan 8
] pada SDM
1. House of Risk Fase 1 2 A2 Tidak  adanya  sistem
. . . tat k tasi
Pertama dilakukan penentuan nilai rata-rata severity 5 zﬁgabziin dan dokumentasi >
berdasarkan peqilaian dgri karyawan pa.da. divis.i pI‘Odl.lkSi.d% 3 3 Kualitas bahan baku dan
UMKM Pratiwi melalui ku.esmner. Nilai dari severity ini packing yang tidak sesuai 5
bertujuan untuk mengetahui seberapa besar dampak yang standar
dihasilkan apabila risiko terjadi. 4 A4 Prosedur operasional tidak
Tabel 4 Hasil Nilai Severity i alar.lkan gou  tidak 7
tersedia
Skala 5 AS Kondisi lingkungan dan
No Kode Kejadian Risiko i fasilitas yang tidak 5
- - mendukung
! El dK;ngyang dipesan _terlambat 7 6 A6 kurangnya  pemeliharaan 7
- — - - pada mesin.
2 E2 Kain yang diterima tidak sesuai 7 -
3 E3 Kain yrus%ik saat proses unroll ’ AT Ketidaktepatan pengukuran >
(tertarik, sobek, terpotong) 7 8 A8 Masalah dari pihak supplier 6
4 E4 Terjadi  kesalahan  dalam (eksternal)
perhitungan  untuk  jumlah 8 9 A9 Kesesuaian pola tidak dicek 5
produk yang jadi ulang sebelum pemotongan
5 E5 Pola yang telah dipotong tidak 10 AlO Penggpnaan bahan packing 5
sesuai 8 yang tidak layak
6 E6 Kesalahan dalam penempatan 11 All Tidak ada standar ukgran 4
pola menyebabkan pemborosan 7 bahan pendukung (packing)
bahan 12 Al12 Tidak ada sistem validasi
. . 5
7 E7 Menghasilkan produk cacat, dan verifikasi label produk
seperti pemasangan tali tidak 8
3 B3 f)ei)?rzrt.or o ik el Lalu dilakukan penentuan nilai skala korelasi berdasarkan
sesuai alur produksi 8 penilaian kepala produksi pada UMKM Pratiwi. Tujuan dari
9 E9 Mesin jahit mengalami skala korelasi ini adalah untuk mengetahui seberapa tinggi
kerusakan eterkaitan diantara penyebab risiko dan kejadian risiko.
10 E10 Pr.o.duk salah label. . (Label 7 Tabel 6 Hasil Penilaian Skala Korelasi
miring, label salah posisi)
11 Ell Terjadi kesalahaq Keja Penyebab Risiko
dalam pengecekan produk jadi 8 dian |ATATAIATAIATAIATAT ALl AT A
tidak lolos Quality Control Risik [ 1|2 3|4 |5]6|7[8]9]|10]11]12
12 E12 Packing tidak rapi, seperti 0
menggunakan  plastik  yang 6 El |0/0]0]0)0/0]0]9]0J07]0]0
lemnya sudah tidak rekat. E2 0/0(0]0]0]010]9]0]01]0 1
13 E13 Menggunakan ukuran plastik £ 31019131310101070]01010
- . . 6 E4 3 1 1 313/]019]07]0O0 0 0 1
packing yang tidak sesuai = T T3 3ol 9 ol 1 3 3
14 E14 Juml'flh pr.oduk jadi Qari operator 3 E6 ST ol 1 11303 lo0l3 1 3 3
pac.kmfg tidak sesuai E7 0131319131113 0lo0l3 1 1
15 E15 Tel]adl kesalahan E8 3 0 1 3 0 3 1 1 0 3 3 1
dalam penyusunan produk jadi 6 E9 111 Tol1Tololol1]3] 3 1 3
sehingga  packaging produk El0 |3]/0]|0|3]0]3[0]O0]|3]3 3 9
rusak kembali Ell 9 13 [ 1 |3[9]3|1]o0]3]1 1 3
16 El6 Ruang  penyimpanan tidak El2 |1 /09| 1]0]0fO0[1]1]9]3 1
memadai (lembap, panas, tidak 7 El3 |1 ]J]O]9 |1 ]1|3]9]3]0]3]9]°1
bersih) El4 |1 ]9]0[3]0 0o 933131
17 E17 Produk tertukar saat akan EI5 111013 /311/0101013]1 3 1
dikirim karena salah sistem 8 EI6 |]0]0]0]0]9]0J10]10]0]}1 1 0
penyimpanan El7 |1 |3]0[3]0]0]1]0o]o0o]o0o]o0]o
18 E18 Tidak ada sistem pencatatan stok 3 EI8 |1191010J]010[91010101010
produk yang akurat




Terakhir ditentukan Aggregate Risk Potential (ARP)
berdasarkan perhitungan skala yang telah dilakukan pada
tahap-tahap sebelumnya. Tujuan dari perhitungan tersebut
untuk mengetahui prioritas penyebab risiko dan melakukan
pembuatan strategi penanganan risiko.

Tabel 7 Hasil Perhitungan ARP

Kejad Penvehab Risike Seve
ian rity
Rome| Al | 42| a3 | a¢ | a8 | a6 | a7 | as | a9 |aw|an|an| (&
El 0 TR I A I A I I O O I O
E2 | 0 " [ ol ool ool s oo o137
X o [ o 53 ol ol ol oo oo 7
F4+ | 3 1 [ 1 [ 5[5 0o 5000 o1 s
Es | 1 1 | 1 [ 5 [ 3T 0o s ool 13 3[s
E6 | 3 o [ 1 [ 1[5 o5 [ olo 1337
E7 | o 5 [ 3 [ o [ 5 1[5 [ oo s 11 s
Es | 3 (O T A I A A I I O
FO | 1 1 [0 [ 1[5 [ s [0 1[5 31377
Fl0 | 3 o o 35 o5 ol ol o353 s 7
En | o 5 113 o135 1 [ o1 [ 113 [s
Fiz | 1 o [ o [ 1 T ol oo 1353516
F13 | 1 0 [ o [ 1 [ 1[5 o333 s 16
El4 | 1 s | o | 5 [ o oo 3 35 [ 1 351 ]s
F15 | 1 0 [ 3 [ s 1 1T olo ol 113116
Fl6 | 0 o ol o s ool ol o1 1067
F17 | 1 s Lol 3ol o1 [ ol3 oo o]s
F18 | 1 s | 0| o | o] oo | o] 3| e ]| o] o] s
Oecur
re-rce 8 5 5 5 7 5 & 5 5 4 5
ARP; | 2496 | 1195 | 1260 | 2118 | 1620 | 1106 | 2055 | 1132 | 1075 | 1030 | 936 | 1050
Raunki] 6 | 5| 2| s | s |3 7| |n|n|w

Dari perhitungan tersebut, diurutkan nilai ARPj dari
tertinggi ke yang terendah. Berikut ini merupakan urutan
penyebab risiko berdasarkan nilai ARP;j.

Tabel 8 Urutan Penyebab Risiko

Urutan Kode Penyebab Risiko ARP;

Kurangnya pengawasan pada

1 Al SDM 2496
Kualitas bahan baku dan

2 A4 packing yang tidak sesuai 2113
standar

3 A7 Ketidaktepatan pengukuran 2055
Kondisi lingkungan dan

4 A5 fasilitas yang tidak 1620
mendukung
Prosedur operasional tidak

> A3 dijalankan atau tidak tersedia 1260
Tidak adanya sistem

6 A2 pencatatan dan dokumentasi 1195
yang baik

7 A8 Masalah dari pihak supplier 1134
(eksternal)

] A6 kura.ngnya pemeliharaan pada 1106
mesin.

9 A9 Kesesuaian pola tidak dicek 1075
ulang sebelum pemotongan
Tidak ada sistem validasi dan

10 Al2 verifikasi label produk 1050

1 A10 Pengggnaan bahan packing 1030
yang tidak layak
Tidak ada standar ukuran

12 All bahan pendukung (packing) 936

2. House of Risk Fase 2

Pertama yang dilakukan adalah menentukan penyebab
risiko paling atas dari perhitungan pada tahapan sebelumnya.
Dalam ini menggunakan diagram pareto yang berperan
sebagai alat untuk membantu mengidentifikasi penyebab

risiko yang paling berdampak bagi proses produksi.
Padaadiagram pareto ini digunakan perbandingan 40:60
dimana diharapkan adanya perbaikan pada 40% penyebab
risiko yang paling tinggi sehingga dapat membantu
meminimalisir 60% kejadian risiko lainnya.

Diagram Pareto

3000 120

2500 100

2000 80

1500 60

1000 40
MIIE

0 0
Al A4 A7 A5 A3 A2 A8 A6 A9 A12 A10 AN

Gambar 3 Diagram Pareto

Tahapan kedua pada HOR fase 2 adalah melakukan
identifikasi strategi mitigasi risiko yang tepat berdasarkan tiga
penyebab teratas yang telah ditentukan pada tahap
sebelumnya. Identifikasi strategi ini dilakukan dengan cara
brainstorming bersama kepala produksi.

Tabel 9 Strategi Mitigasi Risiko

Penyebab Risiko

(A) Kode

Strategi Mitigasi Risiko

Mengadakan
rutin ~ dan sosialisasi
1 prosedur  kerja  untuk | PAI
meningkatkan kompetensi
dan pemahaman SDM.

Menyusun dan menerapkan
SOP pengawasan serta | PA2
instruksi kerja yang jelas.

pelatihan

2 Kurangnya
pengawasan pada
SDM (A1) Menetapkan sistem
3 mentoring  bagi tenaga | pa3
kerja baru oleh karyawan
senior.
Menetapkan
4 performa  rutin
indikator objektif.
Menyusun spesifikasi
teknis bahan baku dan
5 standar packing sebagai | PAS
acuan penerimaan dan
produksi.

Membuat checklist kontrol

6 kualitas untuk bahan dan | PA6
Kualitas bahan pengepakan.

baku dan packing
yang tidak sesuai

monitoring
dengan | PA4

Melatih tim yang menerima
bahan baku dan packing

7 standar (A4) untuk mengenali bahan PA7

serta cara pengepakan

sesuai standar.

Melatih tim penerimaan

dan packing untuk

8 mengenali bahan serta cara PA8
pengepakan sesuai standar.
. Membuat daftar kesalahan

9 Ketidaktepatan umum hasil pengukuran | PA9

pengukuran (A7) dan menempelkannya di




Penyebab Risiko

(A) Kode

Strategi Mitigasi Risiko

area kerja
pengingat.
Menginstruksikan
10 pengecekan hasil ukur oleh
dua orang (double-check).

sebagai

PA10

Tahapan selanjutnya adalah melakukan penilaian tingkat
kesulitan pada setiap strategi mitigasi berdasarkan prioritas
penyebab risiko. Penilaian dilakukan dengan menggunakan
degree of difficulty (dk) yang dimulai dari rentang angka 3
sampai 5. Nilai yang semakin tinggi menunjukkan bahwa
semakin sulit strategi mitigasu tersebut dilakukan. Pada
tahapan ini skala penilaian diperoleh melalui wawancara
kepada kepala produksi UMKM Pratiwi.

Risiko | PA | PA | PA | PA | PA | PA | PA | PA | PA | PAl
(A) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0
Al 9 9 9 9 0 0 9 9 1 1
A4 1 1 0 0 9 9 3 3 0 0
A7 3 3 3 3 0 0 0 1 9 9
Terakhir dilakukan melakukan perhitungan total

efektivitas yang bertujuan untuk mengetahui tingkat kesulitan
dari strategi mitigasi risiko yang telah dibuat seblumnya
efektif. Dalam perhitungan ini akan ditentukan urutan ranking
dari startegi mitigasi risiko sehingga akan diketahui strategi
terpilih untuk dibuat perancangan. Berikut ini merupakan
hasil perhtungan ETDk pada strategi mitigasi risiko UMKM
Pratiwi.

Tabel 12 Perhitungan ETDk Pada Strategi Mitigasi Risiko

Penyehab Preventive Acrion
Tabel 10 Hasil Skala Degree of Difficul o
g Aty Risiko |"pa7 [ PA? | PA3 | PA4 | PAS | PA6 | PAT | PAS | pao | pamo | ARB
(A9
Penyebab Risiko Degree of Al EEE 5 [ 9 | 0 | o EREE 1 T | 24%
No @) Strategi Mitigasi Risiko Kode | Difficulty a4 1 1 0 0 3 3 3 3 3 T | e
' (Dy) AT 3 3 3 3 0 0 0 1 9 9 [ 2055
Mengadakan pelatihan rutin  dan Tek 30743 | 30743 | 28629 | 23629 | 19026 | 15026 | 23806 | 30861 | 27333 | 20951
sosialisasi  prosedur kerja untuk D 4 3 4 3 4 3 3 3 3 4
1 . . PAl 4 ETD: TEBG | 6149 | TIST | 9343 | 4757 | 6342 | 3761 | 6172 [ 9111 | 3248
meningkatkan kompetensi dan
Ranking | 3 7 4 1 w | s B 6 2 9
pemahaman SDM.
Kurangnya Menyusun  dan - menerapkan  SOP Dari perhitungan tersebut, ditentukan urutan strategi
2| pengawasan  pada | Pengawasan serta instruksi kerja yang | PA2 5 mitigasi risiko berdasarkan nilai ETDKk tertinggi ke terendah.
SDM (A1) Jelas. Berikut ini adakah urutan strategi mitigasi risiko dari
3 Menetapkan sistem mentoring bagi | |, 4 perhitugan ETDk untuk mengetahui straegi mitigasi mana

tenaga kerja baru oleh karyawan senior.

Menetapkan monitoring performa rutin
4 B i PA4 3
dengan indikator objektif.

Menyusun spesifikasi teknis bahan
5 baku dan standar packing sebagai | PAS 4

acuan penerimaan dan produksi.

Membuat checklist kontrol kualitas

6 | Kuali h Kk PA6 3
ualitas bahan baku untuk bahan dan pengepakan.

—— dan packing yang

. . Melatih tim yang menerima bahan baku
tidak sesuai standar yang

7 (A4) dan packing untuk mengenali bahan | PA7 5

serta cara pengepakan sesuai standar.

Melatih tim penerimaan dan packing
8 untuk mengenali bahan serta cara | PAS8 5

pengepakan sesuai standar.

Membuat daftar kesalahan umum hasil
9 | Ketidaktepatan pengukuran dan menempelkannya di | PA9 3

perhitungan  dan | area kerja sebagai pengingat.

pengukuran (A7) Menginstruksikan pengecekan hasil
10 PA10 4
ukur oleh dua orang (double-check).

Kemudian ditentukan skala korelasi antara strategi
mitigasi dan penyebab risiko terpilih. Skala korelasi ini dinilai
dengan angka 0, 1, 3, dan 9 yang menunjukkan tingkat
korelasinya masing-masing. Hasil dari skala ini diperolah
melalui wawancara dengan kepala produksi. Berikut ini
merupakan skala korelasi strategi mitigasi risiko dengan
penyebab risiko pada proses produksi UMKM Pratiwi.

Tabel 11 Skala Korelasi Strategi Mitigasi Risiko

Penyeb

Preventive Action
ab

yang terpilih.
Tabel 13 Urutan Strategi Mitigasi Risiko

Urutan | Kode
1 PA4

ETDx
9543

Strategi Mitigasi Risiko
Menetapkan monitoring performa
rutin dengan indikator objektif.
Membuat daftar kesalahan umum
hasil pengukuran dan
menempelkannya di area kerja
sebagai pengingat.

Mengadakan pelatihan rutin dan
sosialisasi prosedur kerja untuk
meningkatkan kompetensi  dan
pemahaman SDM.

Menetapkan sistem mentoring bagi
tenaga kerja baru oleh karyawan | 7157
senior.

Membuat checklist kontrol kualitas
. 13 untuk bahan dan pengepakan. 6342
Melatih tim penerimaan dan
packing untuk mengenali bahan
serta cara pengepakan sesuai
standar.

Menyusun dan menerapkan SOP
pengawasan serta instruksi kerja | 6149
yang jelas.

2 PA9 9111

3 PA1 7686

4 PA3

6 PAS 6172

7 PA2

Melatih tim yang menerima bahan
8 PA7 | baku dan packing untuk mengenali | 576
bahan serta cara pengepakan sesuai
standar.

Menginstruksikan pengecekan hasil
ukur oleh dua orang (double-check
Menyusun spesifikasi teknis bahan
baku dan standar packing sebagai | 4757
acuan penerimaan dan produksi.

9 PA10 5248

10 PA9




B. Hasil Perancangan

Dari hasil analisis risiko yang telah dilakukan maka
dibuatlah perancangan terhadap strategi mitigasi risiko yang
ada. Berikut merupakan hasil perancangan strategi mitigasi
risiko dari UMKM Pratiwi.

1. Monitoring Performa Rutin dengan Indikator Objektif

Monitoring evaluasi kinerja rutin merupakan sebuah form
dalam format excel yang dirancang untuk pengawasan dan
pemantauan performa karyawan dengan objektif. Form
tersebut terdiri dari beberapa bagian inti. Pertama, bagian
identitas karyawan dan periode evaluasi mencatat informasi
dasar seperti nama, jabatan, dan waktu penilaian. Kedua,
bagian indikator penilaian mencakup tujuh aspek kinerja
utama seperti ketepatan waktu, jumlah kesalahan produk,
kepatuhan terhadap instruksi, kerapihan saat bekerja,
Kerjasama antar tim, tanggung jawab terhadap hasil kerja, dan
inisiatif kerja. Setiap indikator dinilai pada skala 1 hingga 10,
dan kolom catatan disediakan bagi evaluator untuk
memberikan komentar kualitatif.

Pemilihan indikator dalam form ini merujuk pada literatur
manajemen operasional dan sumber daya manusia. Dalam
Management, indikator kinerja pada karyawan dapat diukur
melalui beberapa aspek, seperti kualitas kerja, kuantitas kerja,
kerja sama tim, dan tanggung jawab. [15]. Dengan
menambahkan indikator tersebut, form menjadi lebih
terstruktur dan mencerminkan kinerja menyeluruh dari sisi
teknis maupun perilaku kerja.

2. Infografis Daftar Kesalahan Umum

Usulan ini bertujuan untuk meningkatkan kewaspadaan
operator terhadap potensi kesalahan berulang yang sering
terjadi  terutama dalam proses pengukuran. Dengan
menampilkan daftar kesalahan dalam bentuk visual dan
menempelkannya di area kerja, operator akan lebih mudah
mengingat dan menghindari kesalahan tersebut. Daftar ini
praktis dan dapat dilihat langsung sechingga sangat efektif
sebagai pengingat selama proses bekerja.

Contoh kesalahan yang ditampilkan dalam daftar ini
antara lain adalah kesalahan penggunaan warna benang obras,
menggunakan alat mesin yangg tidak sesuai ukuran, salah
ukuran potong karet pinggang atau karet kepala, dan salah
potong. Penyampaian informasi dalam bentuk infografis di
area kerja juga akan memperkuat pembelajaran tidak langsung
(learning by reminder) dan membentuk kebiasaan kerja yang
teliti. Dengan strategi ini, frekuensi kesalahan pengukuran
diharapkan dapat dikurangi dan kualitas hasil pemotongan
akan lebih konsisten.

C. Analisis Rencana Implementasi Hasil Rancangan

Rencana strategi mitigasi risiko yang telah dirancang pada
tahap sebelumnya akan dianalisis secara langsung di UMKM
Pratiwi. Tujuan dari analisis ini adalah memastikan bahwa
setiap wusulan strategi mitigasi yang diusulkan dapat
diterapkan sesuai dengan kondisi perusahaan.

Tabel 14 Aspek yang Perlu Dipersiapkan

Manusia Diperlukan adanya pengarahan terhadap
karyawan produksi mengenai dampak dan risiko
yang ditimbulkan oleh defect dan target produksi.
Selain itu, perlu dilakukan pemahaman mengenai
indikator penilaian performa kepada kepala
produksi agar dapat mengawasi dan menjaga
performa karyawan.

Diperlukan penerapan metode monitoring
kinerja yang berbasis indikator objektif.
Monitoring dilakukan secara rutin menggunakan
form yang diisi oleh kepala produksi untuk
memantau performa karyawan produksi. Selain
itu, penggunaan daftar kesalahan umum dapat
membantu mengidentifikasi bagian proses mana
yang paling sering terjadi kesalahan,

Sarana terkait monitoring performa dengan
indikator objektif dan daftar kesalahan umum
harus dipersiapkan dan mudah diakses di area
produksi, seperti mempersiapkan laptop bagi
kepala produksi dan ruang kerja yang dapat
ditempel daftar kesalahan umum.

Metode

Operasional

V. KESIMPULAN

Berdasarkan analisis House of Risk (HOR) fase 1 yang
diterapkan pada proses produksi mukena di UMKM Pratiwi,
ditemukan sebanyak 18 kejadian risiko dan 12 penyebab
risiko yang mempengaruhi tingginya defect produk dan tidak
tercapainya target produksi. Setelah dilakukan pengolahan
data didapatkan tiga prioritas risiko yang terpilih diantaranya
adalah kurangnya pengawasan pada SDM, kualitas bahan
baku dan packing yang tidak sesuai standar, dan
ketidaktepatan perhitungan dan pengukuran. Dilihat dari hasil
analisis House of Risk (HOR) fase 1 dan fase 2, maka usulan
strategi mitigasi risiko terpilih adalah menetapkan monitoring
performa rutin dengan indikator objektif dan membuat daftar
kesalahan umum. Tujuan dari strategi mitigasi adalah untuk
pengawasan dan pemantauan performa operator dengan
objektif. Usulan selanjutnya adalah membuat daftar kesalahan
umum dengan bentuk infografis. Tujuan dari strategi ini
adalah bertujuan untuk meningkatkan kewaspadaan operator
terhadap potensi kesalahan berulang yang sering terjadi dalam
proses pengukuran dan pemotongan.
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