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ABSTRAK

Tantangan terbesar yang terjadi selama proses produksi adalah mengelola dan
mengurangi risiko yang melekat pada setiap situasi bisnis. PT. XYZ mempunyai beragam
produk sandal yang dipasarkan. Terdapat berbagai risiko yang dihadapi dalam menjalankan
proses produksi sandal mulai dari pra produksi, pada saat produksi dijalankan, dan pasca
produksi. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan menganalisis terjadinya risiko
pada proses produksi dan melakukan rancangan strategi mitigasi risiko yang dapat menjadi
usulan bagi perusahaan. Teknik pengumpulan data pada penelitian ini menggunakan
pengamatan, wawancara, dan angket. Pengolahan data menggunakan analisis resiko metode
failure mode effect analysis (FMEA) dan penanganan resiko dengan metode analytical
hierarchy process (AHP). Hasil penelitian yang didapatkan ialah resiko lubang tapak sandal
melenceng dengan RPN 252, resiko tali sandal terputus dengan RPN 210, resiko sablon tidak
sempurna dengan RPN 180, dan resiko sponge yang menggumpal dengan RPN 120. Untuk
resiko spons menggumpal alternatif strategi yang terpilin adalah formula bahan baku
disempurnakan kembali (A1) yang memiliki bobot 0,53. Untuk faktor resiko tali sandal putus
alternatif strategi yang terpilih adalah perdaulangan kembali (B1) yang memiliki bobot 0,634.
Untuk faktor resiko sablon tidak sempurna alternatif strategi yang terpilih adalah alternatif
pendaurulangan kembali (C1) yang memiliki bobot 0,67. Untuk faktor resiko lubang tapak
sandal melenceng alternatif strategi yang terpilih adalah pendaurulangan kembali (D1) yang
memiliki bobot 0,67.

Kata kunci: Analisa, Mitigasi Resiko, FMEA, AHP.



ABSTRACT

The greatest challenges occurring during the production process are managing
and reducing the risks adhered to in every business situation. PT. XYZ has a variety of
sandal products marketed. Various risks are faced in running the sandal production
process starting from pre-production, during production, and post-production. This study
aimed to identify and analyze the occurrence of risks in the production process and to
design risk mitigation strategies that can be proposed for the company. Data collection
techniques in this study included observation, interviews, and questionnaires. Data
processing used the method risk analysis of failure mode effect analysis (FMEA), while
the method of risk handling used the analytical hierarchy process (AHP). The results
showed that there were several risks, including the risk of the deviating of sandal tread
hole with RPN of 252, the risk of breaking of the sandal strap with RPN of 210, the risk of
imperfect screen printing with RPN of 180, and the risk of sponges clumping with RPN of
120. For the risk of sponge clumping, the chosen alternative strategy was refining the
raw material formula (A1) with a weight of 0.53. For the risk factor of the breaking of the
sandal strap, the chosen alternative strategy was recycling (B1) with a weight of 0.634.
For the risk factor of imperfect screen printing, the chosen alternative strategy was
recycling (CI) with a weight of 0.67. For the risk factor of deviating of tread hole, the
chosen alternative strategy was recycling (D1) with a weight of 0.67.

Keywords: Analysis, Risk Mitigation, FMEA, AHP
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