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ABSTRAK

PT XYZ sebagai perusahaan industri galangan kapal nasional memiliki
ketergantungan yang tinggi terhadap kehandalan mesin-mesin produksi, salah satunya
adalah mesin CNC Plasma Cutting. Masalah kerusakan yang terjadi pada mesin tersebut
dapat mengganggu kelancaran proses produksi dan menimbulkan risiko operasional yang
cukup besar. Pada tahun 2024, mesin ini mengalami kerusakan sebanyak 35 kali yang
mengakibatkan penurunan output pemotongan plat dari target 1550 ton menjadi 1417 ton.
Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi risiko kegagalan mesin dan merumuskan
strategi mitigasi dengan menggunakan metode House of Risk (HOR) dan Root Cause
Analysis (RCA). HOR digunakan untuk mengidentifikasi kejadian risiko, agen risiko, dan
menentukan prioritas mitigasi berdasarkan nilai Aggregate Risk Potential (ARP),
sedangkan RCA digunakan untuk mencari akar penyebab utama dari risiko terpilih. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa terdapat 5 aksi mitigasi yang berpotensi meningkatkan
hasil pemotongan sebesar 8,8%, dari 1417 ton menjadi 1542 ton dalam waktu 12 bulan.
Kombinasi metode HOR dan RCA memberikan pendekatan yang komprehensif dalam
mitigasi risiko, sehingga dapat mendukung pencapaian target output pemotongan.

Kata Kunci : Aggregate Risk Potential, CNC Plasma Cutting, House of Risk (HOR),
Mitigasi Risiko, Root Cause Analysis (RCA)



ABSTRACT

PT XYZ as a national shipyard industry company has a high dependence on the
reliability of production machines, one of which is the CNC Plasma Cutting machine. The
problem of damage that occurs on the machine can disrupt the smooth production process
and pose a considerable operational risk. In 2024, this machine was damaged 35 times
which resulted in a decrease in plate cutting output from the target of 1550 tons to 1417
tons. This study aims to identify the risk of machine failure and formulate mitigation
strategies using the House of Risk (HOR) and Root Cause Analysis (RCA) methods. HOR
is used to identify risk events, risk agents, and determine mitigation priorities based on the
Aggregate Risk Potential (ARP) value, while RCA is used to find the main root cause of
selected risks. The results showed that there were 5 mitigation actions that had the potential
to increase the cutting by 8.8%, from 1417 tons to 1542 tons within 12 months. The
combination of the HOR and RCA methods provides a comprehensive approach to risk
mitigation, supporting the achievement of the cutting output target.

Keywords : Aggregate Risk Potential, CNC Plasma Cutting, House of Risk (HOR), Risk
Mitigation, Root Cause Analysis (RCA)

Xi



	8586a50afbf88eec70e57d21cd8a9c37fab958a33cb362eb884d4c1a6a4424ab.pdf
	ee6576ec9168cf974df12914ed5b919a11ca67cc60d90cf5d962b9983107dd3f.pdf
	2ce510be85a1166a88a1f7ddc128bc98f4c8927d7033196646814184257fa963.pdf


