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Pendahuluan

Produksi tangki LPG 50 ton memiliki rangkaian yang
komples dan saling bergantung melibatkan
rangkaian aktivitas Plan, Source, Make, Deliver, dan
Return.

Keterlambatan bahan baku, ketidaksesuaian
spesifikasi, gangguan produksi, dan masalah
pengiriman dapat mengganggu kinerja rantai pasok.

Risiko pada satu aktivitas dapat berdampak pada
aktivitas berikutnya sehingga diperlukan pemetaan
dan penilaian risiko secara sistematis.

Integrasi SCOR dan FMEA digunakan untuk
mengidentifikasi risiko serta menentukan prioritas
perbaikan.
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana penerapan integrasi metode
Supply Chain Operations Reference
(SCOR) dan Failure Mode and Effects
Analysis (FMEA) dapat digunakan untuk
mengidentifikasi, menilai, dan
memprioritaskan risiko rantai pasok
pada produksi tangki LPG 50 ton?
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Tujuan Penelitian

1. Memetakan aktivitas dalam rantai pasok produksi tangki
elpiji 50 ton mulai dari persiapan material, fabrikasi,
assembly, Process MT dan UT, Finishing hingga
pengiriman.

2. Mengetahui risiko tertinggi yang ada pada setiap tahapan
rantai pasok.

3. Menyusun rekomendasi mitigasi untuk meningkatkan
keandalan dan efisiensi rantai pasok.

c.id . umsida1912 N umsida1912 § “"J‘;ﬁ';iﬁ,igdi},ah ) umsidal912

@ www.umsida.




Metode

SCOR Model

Failure | Effect Analysis

Reference

Operations

SCOR digunakan untuk Mengidentifikasi dan

memprioritaskan risiko untuk

emetaan proses rantai pasok . :
P P P penilaian Severity, Occurrence, dan

Detection
X
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Risk Event

Rank

Kriter
ia

Plan

Ketidaksesuaian gambar teknik dan Mediu
spesifikasi menyebabkan kesalahan 6,33 | 3,33 | 2,67 | 56,30 11 m
perencanaan material Risk
Mediu
Kesalahan data perenganaan _menyebgbkan 467 | 333 | 267 | 4148 o4 m
keterlambatan produksi dan biaya meningkat Risk
_ Mediu
Perubahan dgsaln setelah pgrencanaan 6.00 | 333 | 267 | 5333 12 m
mengganggu jadwal produksi )
Risk
: . e Mediu
Kekurangap material utama tidak dimitigasi 767 | 2.00 | 3.33 | 51.11 14 m
secara optimal ,
Risk
Mediu
Kete.rgantungan satu sumber data 567 | 2.67 | 400 | 60.44 6 m
meningkatkan kesalahan keputusan )
Risk
Sls.tem persediaan tidak responsif terhadap 567 | 367 | 400 | 8311 5 H/gh
lonjakan kebutuhan Risk
Mediu
Koordinasi perencanaan kurang optimal 5,67 | 3,33 | 3,00 | 56,67 10 m
Risk
: : : Mediu
Kesalahan est|m§3| ngktu produksi 833 | 300 | 2.33 | 58.33 9 m
menurunkan profitabilitas Risk

.
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Ketergantungan pemgsok menyebabkan 700 | 5.00 | 200 | 70,00 4 ngh
keterlambatan material Risk
S . e Low
Material tidak sesuai spesifikasi 5,33 | 2,00 | 3,00 | 32,00 | 29 Risk
Keterlambat iri hambat Medi
f ebgliam atan pengiriman menghamba 567 | 367 | 233 | 4848 | 16 um
Medi
Cacat material tidak terdeteksi 6,00 | 2,00 | 4,00 | 48,00 | 17 um
Risk
Source Medi
Jumlah material tidak sesuai rencana 433 | 2,33 | 467 | 4719 | 19 um
Risk
Medi
Kerusakan material saat pengiriman 4,67 | 1,67 | 467 | 36,30 | 28 um
Risk
Medi
Komunikasi pemasok kurang efektif 4,33 | 3,00 | 3,67 | 47,67 | 18 um
Risk
: : Low
Tidak ada pemasok alternatif 4,00 | 2,67 | 1,67 | 17,78 | 38 Risk
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Make

Prosedur kerja tidak sesuai menyebabkan

Medi

{ duk 7,33 | 3,00 | 2,33 | 51,33 13 um
cacat produ Risk
Keterbat k it babk Med
bettcler a aksan apasitas menyebabkan 700 | 400 | 167 | 4667 | 20 -
ottlenec Risk
Medi

Risiko kecelakaan kerja tinggi 8,67 | 2,00 | 2,67 | 46,22 | 21 um
Risk

: Low

Kesalahan penanganan material 6,67 | 2,33 | 2,00 | 31,11 30 Risk
: Low

Ruang produksi terbatas 5,67 | 3,00 | 1,67 | 28,33 | 33 Risk
Medi

Pengendalian kualitas gagal 6,67 | 2,67 | 3,33 | 59,26 7 um
Risk
Medi

Cacat akhir proses menyebabkan rework 6,33 | 2,67 | 3,00 | 50,67 | 15 um
Risk

Low

Kesalahan pelabelan produk 4,33 | 2,00 | 2,00 | 17,33 | 39 Risk

Deliver

Pengemasan tidak memadai

5,67

1,67

2,00

18,89

37

Low
Risk

Armada pengiriman tidak sesuai

5,67

1,67

1,67

15,74

40

Low
Risk

Kerusakan produk saat pengiriman

6,33

2,33

3,00

44,33

22

Mediu

Risk

Perubahan jadwal mendadak

5,00

2,33

3,33

38,89

27

Mediu

Risk

Koordinasi logistik kurang optimal

5,00

2,33

2,33

27,22

34

Low
Risk

Kesalahan dokumen pengiriman

6,00

1,67

2,33

23,33

35

Low
Risk

Produk tidak sesuai spesifikasi

6,33

1,33

2,67

22,52

36

Low
Risk

Risiko kecelakaan transportasi

8,00

2,67

3,00

64,00

Mediu

Risk
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Hasil

Produk cacat menyebabkan produksi ulang 8,67 | 2,00 | 2,33 40,44 25 MZ?;Zm
Komplain pelanggan lambat ditangani 6,00 | 2,67 | 4,67 74,67 3 sigin sl
Prosedur retur tidak jelas 567 | 2,00 | 267 | 3022 | 31 | LowRisk
Risiko kecelakaan bongkar muat 867 | 167 | 200 | 2889 | 32 | LOWRisk
Return Medium
Koordinasi retur kurang efektif 5,33 1,67 | 4,67 41,48 23 Risk
: Medium
Produk retur mengganggu produksi 6,33 | 2,00 | 4,67 59,11 8 Risk
: : Medium
Dokumentasi retur tidak lengkap 4,67 | 2,00 | 4,33 40,44 25 Risk
Evalu§S| produk retur tidak digunakan sebagai dasar 733 | 233 | 567 96.96 1 High Risk
perbaikan
100-180 - Extreme Risk
Klasifikasi Risiko 67-100 -> High Risk
Berdasarkan RPN 33—-67 - Medium Risk

1-33 — Low Risk
Klasifikasi menjadi dasar penentuan prioritas
mitigasi.
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Hasil

INTEGRASI SCOR dan FMEA

SCOR : PLAN - SOURCE - MAKE - DELIVER - RETURN
FMEA : Severity (S), Occurrence (O), Detection (D)
RPN=Sx0OxD

Semakin tinggi RPN, semakin tinggi prioritas penanganan risiko

Berdasarkan identifikasi menggunakan SCOR dan FMEA, risiko rantai pasok produksi tangki LPG 50 ton
terdapat pada seluruh proses Plan, Source, Make, Deliver, dan Return. Risiko tertinggi adalah hasil evaluasi
produk retur yang tidak dimanfaatkan untuk perbaikan dengan RPN (96,96), diikuti sistem persediaan yang
tidak responsif (83,11), komplain pelanggan yang lambat ditangani (74,67), ketergantungan pemasok
(70,00), kecelakaan transportasi (64,00), dan kegagalan pengendalian kualitas (59,26).

Hasil RPN tersebut menjadi dasar untuk menentukan risiko prioritas dan menyusun tindakan mitigasi
guna meningkatkan keandalan rantai pasok produksi tangki LPG 50 ton.
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Hasil Risiko Prioritas

1. Evaluasi return tidak digunakan untuk perbaikan -
RPN 96,96

2. Sistem persediaan tidak responsif terhadap lonjakan
permintaan - RPN 83,11

3. Penanganan keluhan pelanggan lambat - RPN 74,67

4. Ketergantungan pemasok menyebabkan
keterlambatan material > RPN 70,00

5. Risiko kecelakaan transportasi - RPN 64,00
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Temuan Penting Penelitian

Risiko tertinggi adalah evaluasi produk/material return yang tidak
digunakan sebagai dasar perbaikan.
Nilai RPN = 96,96.
Dampak:
e Kesalahan berpotensi berulang.
e Informasi return belum menjadi dasar improvement.
e Pengendalian kualitas dan efisiensi operasional dapat menurun.
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Manfaat Penelitian

Machine

Keterbatasan

Method

* MACHINE : keterbatasan kapasitas, bottleneck, dan quality

Pengendalian

control belum optimal.

kapasi kualit 1 ) ) :
menoebaban ) * METHOD : sistem persediaan kurang adaptif dan prosedur
bottleneck Sistem persediaan
> 1dak r 1f .
Sistem persediaan t;fhada;e?ggjnasiim belum konsisten.
. til‘iag re‘ipoﬂaséf kebutuhan
ernaqaap 101 an . . . .
et \ =&  MAN : penanganan keluhan lambat, komunikasi/koordinasi,
-+ =
"EEE : : :
BEEL dan estimasi waktu produksi kurang akurat.
Kesalahan g g ;E‘
estimasi waktu 5o 8 ) ] ) ] )
produksi Koordinasi =% R * MANAGEMENT : koordinasi antarbagian dan integrasi
menurunkan perencanaan
proﬁtablhtasb kurang optimal
-

-

Komplam
pelanggan
lambat ditangani

Man

Ketergantungan informasi belum optimal.

satu sumber data
meningkatkan
kesalahan
keputusan

Keempat faktor saling berinteraksi sehingga hasil evaluasi return

Management

belum dimanfaatkan secara optimal.
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Manfaat Penelitian

* METHOD : Membuat prosedur evaluasi return yang sistematis,
terdokumentasi, dan terintegrasi dengan perencanaan produksi.

* MACHINE : Meningkatkan pengendalian kualitas, mengoptimalkan kapasitas,
dan mengurangi bottleneck.

* MAN : Meningkatkan kompetensi, akurasi estimasi produksi, serta kecepatan
respons keluhan.

 MANAGEMENT : Memperkuat koordinasi antarbagian, meningkatkan akurasi

data, dan integrasi informasi.
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Manfaat Penelitian

1.
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Integrasi SCOR dan FMEA mampu memetakan dan memprioritaskan risiko
rantai pasok pada produksi tangki LPG 50 ton.

Risiko ditemukan pada Plan, Source, Make, Deliver dan Return.

Risiko tertinggi adalah evaluasi return yang belum dimanfaatkan sebagai
dasar improvement dengan RPN 96,96.

Risiko prioritas lainnya adalah sistem persediaan, keluhan pelanggan,
ketergantungan pemasok, dan transportasi.

Mitigasi dilakukan melalui perbaikan metode, sistem, sumber daya manusia,
koordinasi, dan quality control.
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