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MANAJEMEN RISIKO DI PT. INDUSTRI KERETA API (Persero)
UNTUK MENGHADAPI KETIDAKPASTIAN SUPPLY CHAIN

Nama Mahasiswa : Yuris Permana Yoga Utama
NRP : 9105201408
Dosen Pembimbing : Prof. Dr. Ir. I. Nyoman Pujawan, M.Eng

ABSTRAK
Perhatian mengenai risiko dan bagaimana cara menangani resiko secara
berlanjut telah mengalami pengembangan dalam satu dekade terakhir. Industri
barang dan jasa seperti industri kereta api PT. INKA sering dihadapkan pada
berbagai risiko yang bisa menyebabkan gagalnya sebuah tujuan yang hendak
dicapai. Risiko itu terdiri dari faktor resiko eksternal seperti bencana alam dan risiko
internal seperti jeleknya sistem supply chain management pada lembaga itu,
ketidakpercayaan, serta masalah komunikasi antar personil. Untuk mengantisipasi
dan mengatasi masalah-masalah risiko supply chain secara efektif hendaknya
dikembangkan suatu konsep Supply Chain Risk Management (SCRM). Dalam
penelitian ini akan dilakukan kajian risiko supply chain pada Divisi Manufaktur PT.
INKA mulai dari sistem perencanaan, pengadaan, produksi, sampai distribusi
produk yang merupakan usaha untuk mengetahui, menganalisis dan mengendalikan
risiko dalam setiap kegiatan untuk memperoleh efektifitas dan efisiensi. Pendekatan
yang digunakan dalam penelitian ini adalah Mamjemen Risiko yang bersumber dari
Standards Australia/Standards New Zealand 1999 dengan elemen pokok
menetapkan ruang lingkup (konteks), pengidentifikasian risiko, melakukan analisis
dan evaluasi terhadap risiko untuk mendapatkan level risiko dengan menggunakan
pengembangan metode Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) dan
pengembangan metode Quality Function Deployment (QFD). Dari level risiko yang
didapatkan, kemudian direncanakan langkah-langkah yang tepat untuk mereduksi
sebab dan akibat kemungkinan terjadinya risiko pada bagian supply chain dimasa
mendatang. Hasil yang diperoleh menunjukkan bahwa terdapat 30 kejadian risiko
dan 28 agen risiko. Berdasarkan nilai korelasi perhitungan House of Risk (HOR)
terdapat 7 agen risiko final yang perlu ditindaklanjuti oleh manajemen. Dari analisa
dan interpretasi data ternyata strategi supply merupakan pilihan strategi yang bisa
memberikan benefit optimal karena kompleksitas dari supply chain perusahaan.

Kata Kunci : Risiko, manajemen resiko, supply chain, Supply Chain Risk
Management (SCRM), Failure Modes and Effect Analysis
(FMEA), Quality Function Deployment (QFD), House of Risk
(HOR).
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ABSTRACT

Concerning about risks in industry and the methods in overcome the risks has
already developed continually in the last decade. PT INKA, a national locomotive
industry, confronting many risks, which is become a challenge to achieve the expecting
goal. Those risks are consisting of many external risks and internal risks. External risk is
normally caused by natural disaster. And the internal risks are, mostly, consisting of the
horrific system of supply management at the institution, disbelieving, and
miscommunication between their employees. In order anticipating these risks, the
institutions must adapting and developing a solid concept of Supply Chain Risk
Management (SCRM). Thus, in this research the risks of supply chain management of
PT INKA'’s manufacturing division will be the main concern. It will be analyzed start
from planning system, providing, production, until product distribution which is an
approach to identify, analyze, and controlling risk in each industrial activity for the
affectivity and the efficiency. The method used in this research is using risk
management standard of Australian/New Zealand Standard 1999 Risk Management. It
consists of: applying context of risk, risk identification, analyzing and evaluation of the
risks in order to get a certain data of risk level. This risk level approach is using the
developing method of Failure Modes and Effects Analysis (FMEA), and also by using
Quality Function Deployment (QFD) method. From gained risk level data, then it
will be used as the next best steps planning for reducing it cause and its possible risk
consequences at the next days. The result show that there are threety risk event and
twenty seven risk agent has be find. According to the value of House of Risk
correlation, there are seven final risk agent that must be solved by company
management. From analysis and data interpretation, supply strategy is more useful.
They will give optimal benefit because of complexities supply chain.

Keyword: Risk, risk management, supply chain, Supply Chain Risk Management

(SCRM), Failure Modes and Effect Analysis (FMEA), Quality Function
Deployment (QFD), House of Risk (HOR).
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BAB1
PENDAHULUAN

L1 Latar Belakang

Berangkat dari visi untuk bisa menjadi produsen kelas dunia dalam bidang
sarana perkeretaapian di Indonesia sedangkan misi perusahaan yang dicanangkan
adalah mencoba menciptakan keunggulan dalam bisnis dan teknologi
perkeretaapian untuk dapat mendominasi pasar domestik dan memenangkan
kompetisi di pasar ASEAN dan di negara-negara berkembang lainnya. Aktivitas
perusahaan antara lain bergerak dibidang produksi sarana kereta api, perdagangan,
jasa konsultasi teknik, pelayanan purnajual dan diversifikasi produk. Pada
dasarnya produk-produk INKA dikategorikan menjadi produk andalan yaitu
gerbong barang dan kereta penumpang, produk unggulan yaitu kereta rel listrik
atau KRL, dan produk masa depan yaitu KRL perkotaan (LRT, subway) dan
kereta rel diesel listrik (KRDL).

Kondisi ekonomi bangsa Indonesia yang semakin terpuruk pasca Orde
Baru membuat beberapa industri strategis di negara ini ikut hancur salah satunya
PT. INKA, bahkan penjualan di periode tiga tahun terakhir sedikit order. Selama
periode tersebut, kinerja industri ini trennya memburuk. Sejak tahun 2003 bahkan
PT. INKA harus merugi sebelum pajak sebesar Rp 32,6 miliar, lalu Rp 15,5 miliar
(2004), dan Rp 22,3 miliar (2005). Walaupun sempat mengalami kesulitan, namun
dalam tahun-tahun mendatang kinerja keuangan PT. INKA diperkirakan akan
semakin membaik. Hal tersebut terutama ditunjang oleh program revitalisasi
angkutan kereta api yang dicanangkan pemerintah khususnya dalam peremajaan
lokomotif/gerbong yang akan mendapatkan dukungan sepenuhnya dari PT. INKA
sebagai satu-satunya produsen kereta api di Indonesia. Berdasarkan data Biro
Pusat Statistik (BPS), pada triwulan III-2007 subsektor angkutan mengalami
pertumbuhan output sebesar 5,68%, lebih tinggi dibandingkan dengan triwulan
II-2006 yang tercatat sebesar 4,88%. Output angkutan rel sendiri tercatat
meningkat sebesar 12,12% pada triwulan IIF2007. Selain itu dampak dari

perkembangan industrialisasi atomotif yang semakin pesat saat ini mengakibatkan



kemacetan jalan, polusi dan menghabiskan energi, membuat masyarakat mulai
melirik alternatif kereta api sebagai salah satu sarana transportasi masal yang
murah, aman dan bebas macet. Alasan —alasan tersebut merupakan faktor
pendorong meningkatnya produksi PT. INKA.

Di dalam industri strategis perhatian mengenai risiko dan bagaimana cara
menangani risiko secara berkelanjutan telah mengalami pengembangan dan secara
berangsur-angsur muncul masalah-masalah baru di dalam segala sektor yang
timbul khususnya di bidang industri barang dan jasa seperti dalam industri kereta
api pada PT. INKA Madiun yang melibatkan begitu kompleksnya jaringan supply
chain barang maupun jasa. Dunia bisnis dan perusahaanperusahaan yang terlibat di
dalamnya telah menjadi suatu bagian jaringan yang luas dan tidak dapat
terpisahkan dengan tujuan untuk mengirimkan suatu produk atau jasa secara
memuaskan kepada para konsumennya. Jaringan ini terbentang mulai dari proses
produksi bahan baku sampai distribusi barang atau jasa tersebut kepada end user
yang sering kita kenal sebagai supply chain, jaringan tersebut tidak boleh terputus.
Terputusnya jaringan tersebut akan mengakibatkan terganggunya proses produksi.
Suatu supply chain dikatakan telah mencapai hasil yang memuaskan apabila telah
memenuhi beberapa hal. Produk atau jasa yang telah dikirim pada waktu dan
sasaran yang tepat dengan format yang benar serta jumlah yang tepat pula.

Proses supply chain dalam sebuah organisasi seperti dalam industri kereta
api pada PT. INKA Madiun yang melibatkan begitu kompleksnya jaringan supply
chain barang maupun jasa sering di hadapkan dengan beberapa risiko-risiko yang
mungkin bisa menyebabkan gagalnya sebuah tujuan yang hendak dicapai. Risiko
itu terdiri dari faktor risiko eksternal seperti bencana alam atau domestic
disturbances dan risiko internal seperti jeleknya sistem supply chain management
pada lembaga itu, ketidakpercayaan, serta masalah komunikasi antar personil.
Dalam mengantisipasi dan mengatasi masalah-masalah risiko secara efektif
hendaknya dikembangkan suatu konsep Supply Chain Risk Management (SCRM).
Untuk membuat sistem SCRM tersebut bekerja secara efektif diperlukan suatu

kepercayaan dan kerjasama antara bagian-bagian yang terkait dalam organisasi



itu serta suatu pemahaman yang menyeluruh tentang kosep Supply Chain
Management.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan uraian tersebut diatas, maka akan timbul permasalahan yang akan
dihadapi oleh manajemen dalam menangani supply chain risk, yang dapat
dirumuskan sebagai berikut :

1. Risiko apa saja yang berpotensi terjadi di bagian supply chain perusahaan

manufakturing kereta api seperti PT. INKA.

2. Seberapa besar potensi masing-masing risiko untuk terjadi serta potensi

dampak yang bisa ditimbulkan.

3. Langkah apa yang dapat diambil sebagai upaya untuk menangani dan

mitigasi (pengurangan) risiko dalam supply chain di organisasi tersebut.

Dari sebagaian permasalahan-permasalahan tersebut diatas maka akan
mengarah pada suatu kebijakan ataupun strategi yang akan diambil oleh pihak
manajemen organisasi dalam meminimumkan risiko yang terjadi dalam supply

chain.

L.3 Tujuan Penelitian
a. Mengidentifikasi risiko yang muncul dalam bagian supply chain.
b. Mendapatkan tingkat kekritisan masing-masing risiko yang terjadi.
c. Menge valuasi dan melakukan analisa dari risiko yang mungkin timbul
dalam kegiatan supply chain yang ada dalam perusahaan.
d. Merencanakan langkah-langkah yang tepat untuk mereduksi

kemungkinan terjadinya risiko pada bagian supply chain.

1.4 Manfaat Penelitian
Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat digunakan sebagai bahan
pertimbangan bagi perusahaan untuk menerapkan rancangan aktivitas yang dapat
mengurangi nilai risiko pada bagian supply chain. Apabila tujuan penelitian telah
dicapai, maka manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini antara lain :
a. Membantu perusahaan untuk menciptakan suatu kondisi yang dinamis
dalam suatu proses produksi didalam menghadapi risiko-risiko yang

mungkin terjadi khususnya pada sistem supply chain, sehingga proses
3



identifikasi risiko akan mudah dilakukan sebelum halhal yang tidak
diinginkan terjadi.

b. Membantu perusahaan untuk mengetahui dan segera menindak lanjuti
hasil analisa dari risiko yang mungkin timbul dalam kegiatan sipply
chain yang ada.

c. Memetakan strategi yang proaktif untuk me-mitigasi risiko yang
berpotensi timbul dan mendapatkan pendekatan yang tepat untuk
mengelola risiko supply chain , sehingga risiko dapat ditekan seminimal
mungkin.

d. Melalui hasil penelitian ini diharapkan akan terbentuk supply chain

management yang peka terhadap gangguan.

L.5 Lingkup Pembahasan

Mengingat begitu luasnya bahasan yang diamati pada unit Supply Chain
Management di PT. INKA maka disini perlu dibatasi permasalahan yang diamati.
Adapun batasan masalah dalam tesis ini adalah pada risiko-risiko internal dan
eksternal Supply Chain Management yang dapat dikendalikan oleh pihak
manajemen perusahaan serta memetakan strategi proaktif untuk me-mitigasi risiko
yang berpotensi timbul dan mendapatkan pendekatan secara tepat untuk
mengelola risiko pada Divisi Manufaktur PT. INKA. Semua data-data yang
diperlukan berasal dari internal PT. INKA.
I.6 Sistematika Penulisan

Dalam proses penulisan penelitian tesis ini, akan digunakan sistematika
penulisan sebagai berikut :
BAB . PENDAHULUAN

Pada Bab ini dijelaskan halhal yang melatarbelakangi dilakukannya
penelitian, permasalahan yang akan diteliti, tujuan dan manfaat yang akan
diperoleh dari penelitian, serta batasan dan asumsi yang digunakan dalam

penelitian.



BAB II. TINJAUAN PUSTAKA

Berisikan teori-teori yang berkaitan dengan penelitian, dimana teori-teori
tersebut dijadikan sebagai dasar acuan dalam melaksanakan langkah-langkah
penelitian dengan maksud agar tujuan dari penelitian tercapai.
BAB III. METODOLOGI PENELITIAN

Berisikan tahapantahapan penelitian secara sistematis yang digunakan
untuk memecahkan permasalahan yang ada dalam penelitian ini. Tahapan-tahapan
tersebut merupakan suatu kerangka yang akan dijadikan sebagai pedoman dalam
penelitian.
BAB IV. PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Berisikan data-data yang dibutuhkan untuk memecahkan permasalahan
yang diteliti, dimana pengumpulan data dilakukan dengan jalan wawancara dan
pengumpulan data historis perusahaan. Selanjutnya dilakukan pengolahan data
yang sesuai dengan metodologi penelitian yang diterapkan.
BAB V. ANALISA DATA

Berisi hasil analisis dan interpelasi dari pengolahan data pada bab-bab
sebelumnya dengan mengacu pada teori yang ada.
BAB VI. KESIMPULAN DAN SARAN

Berisi kesimpulan hasil yang didapatkan dari penelitian, dimana dari
kesimpulan tersebut dapat diberikan suatu saran atau usulan kemda pihak
manajemen perusahaan mengenai analisa risiko yang mungkin timbul dalam
kegiatan supply chain management yang ada dalam perusahaan serta memetakan
strategi yang proaktif untuk me-mitigasi risiko yang berpotensi timbul dan

mendapatkan pendekatan yang tepat untuk mengelola risiko tersebut.



BAB II
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Supply Chain Management.

Suatu supply chain mencakup seluruh bagian dari suatu proses industri
baik secara langsung maupun tidak langsung untuk memenuhi permintaan
konsumen, tidak hanya pada manufakturing dan supplier, tetapi juga termasuk
transportasi, pergudangan, retail, dan konsumen itu sendiri (Chopra dan Meindl,
2004).

Supply chain adalah jaringan perusahaan-perusahaan yang secara bersama-
sama bekerja untuk menciptakan dan menghantarkan suatu produk ke tangan
pemakai akhir dimana perusahaan tersebut biasanya termasuk supplier, pabrik,
distributor, toko atau ritel, serta perusahaan-perusahaan pendukung seperti
perusahaan logistik. (Pujawan, 2005).

Pada suatu supply chain biasanya ada 3 (tiga) macam aliran yang harus
dikelola. Pertama adalah aliran barang yang mengalir dari hulu @pstream) ke
hilir (downstream). Contohnya adalah bahan baku yang dikirim dari supplier ke
pabrik. Setelah produk selesai diproduksi, mereka dikirim ke distributor, lalu ke
pengecer atau ritel, ke mudian ke pemakai akhir. Yang kedua adalah aliran uang
dan sejenisnya yang mengalir dari hilir ke hulu. Yang ketiga adalah aliran
informasi yang bisa terjadi dari hulu ke hilir ataupun sebaliknya. Gambar 2.1

memberikan ilustrasi konseptual sebuah supply chain .

» Financial : invoice, term pembayaran

Material : bahan baku, komponen, produk jadi

4

A 4

Informasi: kapasitas, status pengiriman, quotation

Supplier Supplier Manufacturer Digtributor Ritel/ Toko/
Tier 2 Tier 1 Konsumen

Financial : Pembayaran

A A

Material : retur, recycle, repair

Informasi : order, ramalan, RFQ/RFP

A

Gambar 2.1 Simplifikasi model supply chain dan 3 (tiga) macam aliran yang dikelola.
(Pujawan, 2005)



Sedangkan saat ini pengertian umum tentang Supply Chain Management
(SCM) menurut berbagai literatur yang ada serta pendapat asosiasi professional
adalah sebagai berikut:

The Institute For Supply Management mengartikan supply chain
management sebagai desain dan sebuah manajemen tanpa batas, suatu nilai
tambah suatu proses yang melampaui batas-batas organisasi untuk memenuhi
kebutuhan riil pelanggan akhir. Pengembangan dan pengintegrasian sumberdaya
manusia dan teknologi menjadi sangat penting untuk menciptakan suatu supply
chain yang sukses dan terintegrasi. (Wisner, Leong, dan Tan, 2005)

Sedangkan menurut Dr. Hau Lee dan Mr. Corey Billington seorang ahli
dalam supply chain management yang mengartikannya adalah merupakan aktifitas
yang terintegrasi yang berlangsung antara suatu fasilitas jaringan yang
menyediakan bahan baku, yang kemudian mengolahnya menjadi barang setengah
jadi, dan kemudian mengolahnya menjadi barang jadi, serta kemudian
mengirimkan kepada pelanggan melalui sebuah sistem distribusi. (Wisner, Leong,
dan Tan, 2005)

Pada intinya yang menjadi ide dasar dari supply chain adalah
Collaboration. Collaboration adalah sebuah proses untuk meraih sebuah tujuan
bersama yang tidak dapat dicapai jika kita berjalan sendiri-sendiri tanpa
bekerjasama (Doring and Feix, 2003). Collaboration disini terdiri dari beberapa
elemen, diantaranya : bekerjasama untuk mengembangkan dan menyetujui tujuan
umum dan arah organisasi, berbagi tanggung jawab dan bekerjasama untuk
mencapai dan meraih tujuan bersama dengan menggunakan kemampuan dan
keahlian dari masing-masing collabolator. Supply chain mengidentifikasikan
semua langkah didalam memenuhi barang maupun jasa kepada pengguna akhir.
Sasaran pokok supply chain adalah melayani para pelanggannya. Semua ini dapat
dicapai jika terjadi keseimbangan antara cost dan assets. Hubungan antara
customer satisfaction, assets dan costs, dan return on assets ditunjukkan oleh

Gambar 2.2 berikut ini:
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Gambar 2.2. Supply Chain Triangle (Doring and Feix, 200 3)

Supply chain terdiri dari semua bagian dari operasi logistik dari supplier
kepada custo mer dalam satu sistem tunggal. Suatu supply chain akan terdiri dari
proses operasi procurement, production, dan distribution . Hal ini memungkinkan
terjadinnya saling tukar informasi antar berbagai pihak yang terlibat dalam supply
chain dalam rangka mengoptimalkan produksi mereka. Supply chain
management adalah integrasi dari manajemen supply chain sebuah organisasi dan
aktivitas kerjasama dalam sebuah organisasi, efektivitas proses bisnis, dan
pertukaran informasi level tinggi untuk menciptakan nilai performace sebuah
sistem yang memberikan competitive advantage yang berkelanjutan pada
organisasi. (Handfield dan Nicholas, 2002).

Sedangkan ruang lingkup supply chain management menurut Yolanda M
Siagian, 2007 meliputi :

1. Rantai pasokan (SC) mencakup seluruh kegiatan arus dan transformasi barang
mulai dari bahan mentah, sampai penyaluran ketangan konsumen termasuk
aliran informasinya. Bahan baku dan aliran informasi adalah rangkaian dari
rantai pasok (SC).

2. Rantai pasokan sebagai suatu sistem tempat organisasi menyalurkan barang
produksi dan jasa kepada pelanggannya.

Rantai pasokan tersebut harus mendukung diantara organisasi yang saling

berhubungan agas kegiatan pengadaan dan penyaluran bahan baku dan produk

akhir terintegrasi secara baik dan benar, sehingga misi mereka menjadi sama,
yaitu “ fo get the ridht goods or serves to the right place, at the right time, and in

the desired condition, while making the greatest contribution to the firm”.



2.2 Risiko dan M anajemen Risiko.

Risiko merupakan suatu kata yang sering kita dengar. Biasanya kata
tersebut mempunyai konotasi yang negatif, adalah sesuatu yang tidak Kkita
harapkan dan sukai, sesuatu yang selalu ingin kita hindari. Sebagai contohnya,
jika kita mempunyai saham, ada risiko harga saham yang kita beli turun nilainya,
sehingga kita tidak memperoleh keuntungan (kejadian yang tidak kita harapkan).
Jika kita sedang mengendarai kendaraan di jalan raya, maka ada risiko kendaraan
kita bertabrakan dengan kendaraan lainnya. (kejadian yang tidak kita inginkan).

Risiko bisa didefinisikan dengan berbagai makna. Sebagai contoh, risiko
bisa didefinisikan sebagai kejadian yang merugikan. Definisi lain yang sering
dipakai untuk analisis investasi, adalah kemungkinan hasil yang diperoleh
menyimpang dari apa yang kita harapkan. (Hanafi, 2006).

Risiko juga bisa dikatakan sebagai sebuah kombinasi dari
probabilitas/kemungkinan dari  suatu peristiwa serta konsekuenstkonsekuesi
yang menyertainya. Kombinasi-kombinasi ini muncul bisa lebih dari satu
konsekuensi dari sebuah peristiwa dan konsekuensi tersebut bisa berdampak
positif atau negatif bagi sebuah organisasi. (Shortreed, Hick, dan Craig, 2003)

Risiko ada di mana-mana, bisa datang kapan saja, dan sulit untuk
dihindari. Seperti halnya hukum kekekalan energi yang mengatakan energi tidak
dapat diciptakan dan tidak bisa dimusnakan. Energi berpindahpindah dari satu
tempat/makhluk hidup ke tempat/makhluk hidup yang lain. Risiko seperti energi.
Risiko tidak bisa dihilangkan atau diciptakan. Risiko hanya bisa di transfer dari
satu pihak ke pihak lainnya. (Hanafi, 2006). Jika risiko tersebut menimpa suatu
organisasi, maka organisasi tersebut bisa mengalami kerugian yang signifikan.

Dalam beberapa situasi, risiko tersebut bisa mengakibatkan kehancuran
organisasi. Karena itu risiko penting untuk dikelola. Seperti halnya makhluk
hidup secara natural akan mengantisipasi dan mengelola risiko. Sebagai contoh
jika kita keluar mengendarai mobil, maka kita akan waspada dengan kondisi
sekitarnya. Jika dari arah yang berlawanan ada mobil yang bergerak agak
ketengah jalan, kita akan menghindari mobil tersebut dengan jalan

mengendarainya agak ke kiri, supaya tidak terjadi tabrakan. Bagaimana dengan



organisasi? Organisasi tidak mempunyai kemampuan mengelola risiko seperti
halnya manusia, karena organisasi bukan makhluk hidup. Tugas dari manajer
suatu organisasi adalah membuat agar organisasi bisa mengantisipasi dan
mengelola risiko sebagaimana halnya manusia atau makhluk hidup mengelola
risiko yang dihadapinya. Dengan kata lain, tugas seorang manajer adalah
membuat organisasi menjadi sadar risiko, sehingga risiko bisa diantisipasi dan
dikelola dengan baik.

Pertanyaan yang muncul adalah bisakah organisasi-organisasi tersebut
menghindari kerugian besar karena munculnya risiko-risiko? Manajemen risiko
bertujuan untuk menciptakan sistem atau mekanisme dalam organisasi sehingga
risiko yang bisa merugikan organisasi bisa diantisipasi dan mengelola risiko-
risiko itu agar organisasi bisa bertahan, serta untuk meningkatkan nilai perusahaan
(Hanafi, 2006).

Menurut Network for Environmental Risk Assessment and Risk
Management System, Sistem Manajemen Risiko adalah suatu kumpulan elemen
elemen organasasi yang berhubungan dengan pengelolaan suatu risiko, juga
merupakan salah satu komponen manajemen organisasi yang berhubungan dengan
struktur organisasi. Seperti halnya komponen manajemen lainnya yang memiliki
elemenrelemen seperti decision-makers, kebijakan, strategi perencanaan, sumber
daya, dan budaya khusus perusahaan. Sistem Manajemen Risiko berfungsi untuk
menetapkan suatu struktur organisasi untuk menetapkan ukuran-ukuran risiko,
memelihara kerangka manajemen risiko suatu organisasi, menaksir, menilai,
mengendalikan, dan mengkomunikasikan segala sesuatu tentang risiko,
mengambil keputusan, menetapkan risiko pengendalian untuk memodifikasi risiko
(yang pada umumnya mengurangi konsekuensi negatif dan berhubungan
kemungkinan-kemungkinan lainnya termasuk konsekuensi positif yang
ditimbulkan), mengembangkan kerjasama dengan mitra kerja, dan bertanggung
jawab tentang bagaimana suatu organisasi manpu untuk mengatur risiko-risiko
yang mungkin timbul. Pentingnya pengelolaan risiko juga bisa dilihat melalui

Gambar 2.3 berikut ini.
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Gambar 2.3. Hubungan Risiko dan Tingkat Keuntungan (Return) :
Pandangan Lama dan Baru. (Hanafi, 2006)

Gambar 2.3. menunjukkan pandangan lama (sebelah kiri) dan baru
(sebelah kanan) dalam kaitannya antara risiko dengan tingkat keuntungan.
Pandangan lama menganggap ada hubungan positif antara risiko dengan tingkat
keuntungan. Semakin tinggi risiko, akan semakin tinggi tingkat keuntungan yang
diharapkan. Jika suatu organisasi ingin meningkatkan tingkat keuntungannya,
maka organisasi tersebut harus menaikkan risikonya.

Pandangan baru mengatakan bahwa hubungan antara risiko dengan tingkat
keuntungan tidak bersifat linier, tetapi non-linier. Pada wilayah satu (Zona 1),
risiko yang diambil oleh perusahaan terlalu kecil, sehingga keuntungan yang
diperoleh juga kecil. Pada tahap ini, risiko masih bisa dinaikkan untuk
meningkatkan tingkat keuntungan. Contoh ekstrim situasi ini adalah jika manajer
hanya tinggal di rumah, tidak pergi kemana-mana. Dia bisa menghindari banyak
risiko (risiko kecelakaan, dan sebagainya), tetapi dia juga tidak mendapatkan
banyak keuntungan. Di tahap ini, pengelolaan risiko belum optimal.

Pada tahap berikutnya (Zona 2), penambahan rasiko tidak banyak
meningkatkan tingkat keuntungan. Tahap ini merupakan tahap optimal. Tahap
berikutnya (Zona 3), risiko yang diambil organisasi terlalu tinggi, sehingga
penembahan risiko akan berakibat negatf terhadap organisasi. Sebagai contoh,
bank memberi pinjaman pada sektor-sektor yang risikonya terlalu tinggi, misalnya

usaha burung wallet, usaha perjudian, dan lain-lain. Risiko yang terlalu tinggi
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menjadi sangat sulit untuk dikendalikan, sehingga bisa berakibat membahayakan
dan merugikan perusahaan. Berdasarkan kerangka yang digambarkan seperti hal
diatas, pengelolaan risiko organisasi seharusnya berada pada wilayah tengah

(Zona 2), yang merupakan zona optimal.

2.3 Supply Chain Risk Management (SCRM)

Pada masa modern supply chain seperti saat ini menjadi sangat kompleks,
dengan semakin banyaknya perusahaan yang terlibat dan arus informasi yang
semakin cepat di dalam proses pengiriman barang dan jasa secara tepat jumlah,
waktu, dan tempat serta biaya pengiriman yang hemat. Paradigma baru yang
mengarah kepada jaringan supply chain yang lebih effisien pada akhir-akhir ini
mengakibatkan proses tersebut rawan/peka terhadap gangguan. Gangguan itu
dapat timbul dari beberapa sumber sebagai contohnya: bencana alam (kasus
gempa bumi di Kobe Jepang menyebabkan masalah pada jaringan supply chain di
dunia, penyakit kuku dan mulut serta virus flu burung/H5N1 yang menyebabkan
menyusutnya industri peternakan dan pariwisata dunia), serangan teroris (kasus 11
September 2001), kecelakaan kerja (kebakaran yang terjadi pada perusahaan
supplier pemasok barang bahan penunjang produksi seperti yang terjadi pada
tahun 1997 di Toyota dimana saat itu pabrik pemasok brake-fluid terbakar
sehingga pasokan terhenti yang dapat menghambat proses produksi), sistem
operasional yang susah (produksi dan masalah persediaan yang tergantung pada
satu supplier dapat berdampak pada tiap-tiap bagian yang terlibat dalam jaringan
supply chain tersebut jika terjadi masalah pada supplier tunggal) dan masih
banyak lagi kemungkinankemungkinan ketidakpastian risiko yang muncul. Di
sisi lain risiko eksternal timbul dari interaksi antara semua pihak yang terlibat
dalam proses supply chain dalam perusahaan dan lingkungan luar yang
mempengaruhi proses tersebut.

Kondisi ketidakpastian merupakan sumber utama kesulitan dalam
pengelolaan supply chain . Kondisi ini akan menimbulkan suatu ketidakpercayaan
diri terhadap segala rencana yang telah kita analisa dan buat. Akibatnya, suatu

ketidakpastian sering menyeba bkan janji kita tidak dapat terpenuhi. Dengan kata
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lain, customer service level akan lebih rendah dari pada situasi dimana
ketidakpastian cukup tinggi.

Menurut Pujawan. 2005, berdasarkan sumbernya, ada 3 (tiga) klasifikasi
utama ketidakpastian pada supply chain . Pertama adalah ketidakpastian
permintaan. Sebagai ilustrasi sebuah toko atau supermarket tidak akan pernah bisa
memilki informasi yang pasti berapa sebuah produk X akan terjual pada minggu
atau hari tertentu. Mereka hanya bisa meramalkan dan kita semua sadar bahwa
sebuah ramalan hamper selalu tidak benar. Pesanan dari sebuah distributor juga
tidak pernah pasti karena berbagai faktor, termasuk adanya berbagai kesalahan
administrasi persediaan, adanya syarat jumlah pengiriman minimum dari pabrik,
dan keharusan untuk mengakomodasi ketidakpastianketidakpastian permintaan.
Demikian juga halnya dengan distributor ke pabrik. Pabrik menghadapi
ketidakpastian pesanan dari distributor karena berbagai sebabsebab tadi. Bahkan,
semakin ke hulu ketidakpastian prmintaan ini biasanya meningkat. Peningkatan
ketidak pastian atau variasi permintaan dari hilir ke hulu pada suatu supply chain
dinamakan bullwhip effect.

Ketidakpastian kedua adalah berasal dari arah supplier. Ini bisa berupa
ketidakpastian pada lead time pengiriman, harga bahan baku atau komponen,
ketidakpastian kualitas, serta kuantitas material yang dikirim. Sedangkan sumber
yang ketiga adalah ketidakpastian internal yang bisa diakibatkan oleh kerusaan
mesin, kinerja mesin yang tidak sempurna, ketidak hadiran tenaga kerja, serta
ketidakpastian waktu maupun kualitas produksi maupun jasa. Besarnya
ketidakpastian yang dihadapi tiaptiap supply chain berbeda-beda. Kebanyakan
kasus, permintaan pelanggan dianggap mendominasi ketidakpastian pada supply
chain, namun tentu banyak juga kasus dimana ketidakpastian pasokan bahan baku
atau komponen menjadi isu yang lebih diminan. Gambar 2.4 memberikan ilustrasi

ketidakpastian pada supply chain.
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Gambar 2.4Ketidakpastian pada supply chain menimbulkan
persediaan pengaman di mana-mana (Pujawan, 2005)

Mengelola supply chain dalam sebuah perusahaan bukanlah hal yang
mudah. Perlu dipahami bahwa proses ini melibatkan banyak pihak di dalam
maupun di luar sebuah perusahaan serta menangani cakupan kegiatan yang sangat
luas. Ditambah lagi dengan berbagai ketidakpastian yang ada di sepanjang supply
chain serta semakin tingginya persaingan di pasar, supply chain management
membutuhkan modal pendekatan dan model pengelolaan yang tangguh untuk bisa
tetap bertahan dalam dunia bisnis. Hal-hal diatas ditambah lagi dengan berbagi
atauran dan tuntutan dari pemerintah maupun masyarakat untuk tetap menjaga
aspek lingkungan dalam berbagai kegiatan. Ketidakpastian dalam supply chain
management akan menimbulkan suatu risiko-risiko pengelolaan supply chain.
Risiko tersebut sering dikenal sebagai spply chain risk management. Risiko
dalam supply chain terjadi dari interaksi antara bagian organisasi di dalam
perusahaan itu sendiri dengan pihak-pihak luar yang terlibat dalam sistem supply
chain -nya. Hal ini disebabkan oleh kurang optimalnya interaksi dan kerjasama
operasi antara bagian-bagian yang terlibat dalam rantai tersebut. (Finnman, 2006).

Secara bersamaan supply chain risk dan eksternal risiko berdampak pada
suatu ketidakpastian dalam supply chain. Sebagai bahan tambahan suatu supply
chain dan eksternal risiko memiliki sumber yang berbeda, suatu kejadian secara
bersamaan antara keduanya dan saling berhubungan antara keduanya membuat
kerusakan dan putusnya rantai hubungan supply chain yang ada. Supply chain risk
didefinisikan sebagai kerugian distribusi hasil variasi yang mungkin ada dalam

sistem supply chain. Supply chain risk meliputi risiko-risiko yang muncul
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berkaitan dengan variasi informasi, material, aliran/arus produk, yang berawal
dari supplier bahan baku sampai kearah penyerahan produk akhir ke
penggunanya. Jadi supply chain risk mengarah kepada kemungkinan dan akibat
dari ketidaksebandingan antara supply dan demand. (Gaonkar and Viswanadham,
2003). Untuk mengelola masalah risiko dan ketidakpastian ini maka, sebagai
konsekwensinya dibentuk suatu supply chain risk management bertujuan untuk
mengidentifikasikan area yang memiliki risiko yang besar dan
mengimplementasikan tindakan-tindakan yang tepat untuk mengantisipasi risiko-
risiko tersebut.

Supply chain risk management (SCRM) merupakan proses yang
terstruktur dan sinergis dalam supply chain, untuk mencari kondisi optimal dari
keseluruhan strategi, proses, sumber daya manusia, ilmu pengetahuan dan
teknologi.. Dengan tujuan untuk mengontrol, memonitor, dan mengevaluasi
seluruh risiko supply chain, yang akan melayani untuk melindungi
kesinambungan dan keuntungan yang maksimal. (Deloitte, 2004).

Final Report Confield University Sdiool of Management mengartikan
SCRM adalah pengelolaan dari risiko eksternal dan risiko supply chain melalui
pendekatan secara koordinasi antara setiap anggota/element yang terlibat dalam
supply chain tersebut untuk menekan ketidakpastian dalam supply chain secara
keseluruhan. Dengan sasaran obyektif diantaranya adalah :

Untuk memelihara persediaan dan ketersediaan produk secara berlanjut.
Untuk menghindari kemungkinan adanya domino effects dalam supply chain.
Untuk membuat sistem supply chain lebih tahan dn ulet terhadap gangguan.

Dari uraian-uraian diatas risk management menjadi sangat penting untuk
diterapkan khususnya dalam sistem supply chain management karena di dalam
proses bisnis untuk merealisasikan sasaran bisnis organisasi sangat tergantung
pada mitra kerja dalam supply chain dan pengaruh dari berbagai hubungan
dengan pihak-pihak yang terlibat dalam sistem supply chain organisasi tersebut.
Untuk memastikan bahwa sasaran hasil organisasi mencapai kesempatan yang
lebih baik, menjadi diperlukan untuk memperoleh suatu pemahaman penuh dari
semua pengembangan dan ketidakpastian yang bisa muncul pada bagian dan

elemen yang ada dalam supply chain.
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Sementara itu Christopher dan Tang dalam papernya yang berjudul
“Perspective in Supply Chain Risk Managemen t” 2005, ada dua dimensi tentang
isu Supply Chain Risk Management yaitu :

1. Risiko supply chain — risiko operational atau risiko gangguan.

2. Pendekatan mitigation — supply management, demand management,

product management, dan information management.

Dimensi yang pertama menunjuk pada tingkat risiko peristiwa tertentu. Risiko
operasional mengacu pada ketidakpastian seperti ketidakpastian permintaan,
ketidakpastian persediaan, dan ketidakpastian biaya-biaya. Risiko gangguan yang
utama disebabkan oleh alam dan bencana gempa bumi, banjir, angin topan,
serangan teroris dan lain-lain atupun krisis yang disebabkan oleh krisis ekonomi
seperti evaluasi dan strike nilai mata vang. Dalam banyak kasus, pengaruh bisnis
sangat berhubungan dengan risiko ganguan dibandingkan dengan risiko
operasional.

Untuk mengurangi dampak dari supply chain risk, Gambar 2.5
mengilustrasikan 4 (empat) pendekatan dasar (supply management, demand
management, product management, dan information management) dimana
perusahaan dapat mengatasinya melalui cara koordinasi atau kolaborasi. Masing-
masing dari 4 (empat) dasar pendekatan ini dimaksudkan berguna untuk
meningkatkan operasional supply chain melalui koordinasi dan kolaborasi
diantaranya sebagai berikut: Pertama: perusahan dapat berkoodinasi dan
berkolaborasi dengan mitra kerja di hulu untuk memastikan efisiensi persediaan
material sepanjang sistem supply chain dalam perusahaan. Kedua: perusahaan
dapat berkoodinasi atau berkolaborasi dengan mitra kerja di hilir untuk
mempengaruhi permintaan yang mungkin dapat menguntungkan bagi organisasi.
Ketiga: perusahaan dapat memodifikasi/merubah produk atau desain proses yang
akan  dapat membuat kemudahan  suatu = persediaan = memenuhi
permintaan.Keempat: Mitra kerja dalam supply chain dapat meningkatkan usaha
koordinasi dan kolaborasi mereka jika mereka dapat mengakses berbagai jenis
informasi pribadi yang tersedia. Gambar 2.5 menunjukkan 4 (empat) dasar

pendekatan untuk mengelula supply chain risk.
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Gambar 2.5.4 (Empat) dasar pendekatan untuk mengelolan supply chain risk . (Tang, 2006)

The Standards Australia (1999) menerapkan beberapa langkah-langkah atau
proses dalam menajemen risiko seperti yang dapat dilihat pada Gambar 2.6.

Langkah awal pada proses manajemen risiko adalah penetapan ruang lingkup
yang meliputi ruang lingkup strategis perusahaan, ruang lingkup organisasi
perusahaan, ruang lingkup manajemen risiko. Beberapa ruang lingkup tersebut
penting untuk menetapkan parameter dasar tentang risiko mana yang perlu
dikelola dan untuk memberikan sebuah pedoman pengambilan keputusan untuk
penanganan risiko lebih lanjut.

Tahap berikutnya adalah penentuan atau pengembangan kreteria yang akan
digunakan untuk mengevaluasi risiko. Sebuah keputusan tentang penerimaan dan
perlakuan risiko biasanya tergantung pada kebijakan dari perusahaan itu sendiri.
Hal ini akan dirumuskan bersama dengan pihak manajemen perusahaan karena
merekalah yang dapat memberikan pertimbangan yang tepat untuk menentukan
kreteria dari risiko yang terjadi di perusahaan.

Dalam menetapkan seluruh ruang lingkup seperti yang disebutkan di atas
metode yang akan digunakan adalah melakukan wawancara dengan pihak expert
atau pihak yang yang telah mengerti benar tentang perusahaan secara umum dan
unit yang menjadi objek manajemen risiko secara khusus, serta mengetahui
kreteria apa saja yang dapat digunakan untuk menilai risiko yang terjadi pada unit

tersebut.

16



Establish the context
» The strategic context
» The organizational context
» The risk manzgemen: contest
.
.

Davalop criteria
Decida the stuenoe

l

Identify rizks
PO— + "What can happen?
+ How can it happan?
|
¥
Amnalyze risks

Determine existing controls
Deternene

Determine
likekhood OO BUBLES

}

Evaluate risks
» Compare against criteria
» Set sk prionties
]

Communicate and consult
Monitor and review

¥

Treat risks
» Identfy teatment options
» Evzluzte treatment options
* Salect treatment options
+ Prepare treatmant plans

I 4

Gambar 26 Proses Manajemen Risiko (Sumber: Standart Australia; 1999

Tahap identifikasi merupakan tahap yang penting untuk mengidentifikasi
risiko-risiko apa saja yang dapat timbul dan bagaimana risiko tersebut dapat
terjadi. Tahap ini akan mengidentifikasi risiko-risiko apa saja yang dihadapi
perusahaan dan bagaimana hal itu dapat terjadi. Sementara itu area yang terkena
dampak risiko dapat berupa aset perusahaan, pendapatan, biaya aktivitas langsung
dan tidak langsung, manusia, komunitas, performansi, penjadwalan aktivitas,
lingkungan sekitar, perilaku organisasi serta hal-hal intangible seperti reputasi dan
kualitas hidup.

Alat yang dapat digunakan dalam pengidentifikasian risiko antara lain
adalah melalui checklist, penilaian berdasarkan pengalaman dan dokumen,

flowchart aktivitas/ Standar Operation Procedures organisasi, observasi dan
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analisa sistem yang akan diamati, serta wawancara dan interaksi langsung denga
obyek yang akan diidentifikasi risikonya.

Analisis risiko ini bertujuan untuk memisahkan risiko minor dan mayor,
serta menyiapkan data untuk evaluasi dan penanganan risiko. Analisis risiko
mencakup pertimbangan mengenai sumber risiko, konsekuensi dan probabilitas
dapat diidentifikasi. Risiko dianalisis dengan mengkombinasikan nilai
konsekuensi dan probabilitas dari risiko. Likelihood dan consequences ini dapat
ditentukan dengan menggunakan analisis statistik perhitungan. Jika tidak tersedia
data historis, penilaian secara objektive dapat digunakan berdasarkan kepercayaan
grup/seseorang tentang kapan suatu kejadian risiko akan muncul.

Untuk menghindari adanya penilaian subyektif bias terdapat penentuan
likelihood dan consequence, digunakan sumber informasi yang terbaik dan alat
yang kompeten. Sumber informasi tersebut bisa berupa : dokumen masa lalu,
pengalaman, pengalaman dan praktik industri, riset pasar, eksperimen dan
prototipe, model teknik, penilaian spesialis dan para ahli. Sedangkan teknik yang
dapat digunakan dapat berupa: wawancara tersetruktur dengan para ahli pada
objek yang diteliti, penggunaan tenaga ahli multi disiplin, evaluasi individu
dengan kuisoner, pemodelan matematis, serta penggunaan fault tree dan event
tree.

Tahap berikutnya adalah evaluasi risiko mencakup perbandingan dari
tingkat risiko yang ditemukan selama proses analisis dengan kriteria risiko yang
dimunculkan sebelumnya. Analisis risiko dan kriteria dimana risiko akan
dibandingkan harus dipertimbangkan dengan dasar yang sama. Hasil dari evaluasi
risiko adalah berupa daftar tingkat prioritas risiko untuk tindakan lebih lanjut. Jika
risiko tidak termasuk ke dalam risiko yang kecil atau dapat diterima, maka risiko
tersebut harus dikelola dengan langkah-langkah penanganan risiko.

Setelah analisis dan evaluasi risiko, langkah berikutnya adalah
mengelola/menangani  risiko. Risiko harus dikelola. Jika organisasi gagal
mengelola atau menangani risiko, maka konsekuansi yang diterima bisa cukup
serius yaitu kerugian yang besar bagi organisasi. Ada beberapa langkah yang
harus dilakukan pada tahap ini diantaranya : mengidentifikasi pilihan penanganan,

mengevaluasi pilihan tersebut, memilih cara penanganan, menyiapkan rencana
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penanganan, sampai mengimplementasikannya. Sebenarnya risiko bisa dikelola
dengan berbagai cara, seperti penghindaran, ditahan (retention), diversifikasi, atau
ditransfer ke pihak lainnya. Erat kaitannya dengan manajemen risiko adalah
pengendalian risiko (risiko control), dan pendanaan risiko (risiko financing).

Sementara itu Hanafi, 2006 menyatakan bahwa manajemen risiko pada

dasarnya dilakukan melalui proses-proses berikut ini :
1. Identifikasi Risiko.

Identifikasi risiko dilakukan untuk mengidentifikasi risik o-risiko apa saja
yang dihadapi oleh suatu organisasi. Banyak risiko yang dihadapi oleh suatu
organisasi, mulai dari penyelewengan oleh karyawan, risiko kerusakan
peralatan, risiko terbakar dan lainnya. Ada beberapa teknik untuk
mengidentifikasikan risiko, misal dengan menelusuri sumber risiko sampai
terjadinya peristiwa yang tidak diinginkan.

2. Evaluasi dan pengukuran risiko.

Langkah berikutnya adalah mengukur risiko tersebut dan mengevaluasi
risiko tersebut. Tujuan evaluasi risiko adalah untuk memahami karakteristik
risiko dengan lebih baik. Jika kita memperoleh pemahaman yang lebih baik,
maka risiko akan Ilbih mudah dikenali. Evaluasi yang lebih sistematis
dilakukan untuk ‘mengukur’ risiko tersebut.

Ada beberapa teknik untuk mengevaluasi risiko tergantung fnis risiko
tersebut. Sebagai contoh adalah risiko ke bakaran dengan probabilitas (misal)
0.6. Karena probabilitas yang tinggi, maka risiko kebakaran perlu diberi
perhatian ekstra. Dengan menggunakan teknik probabilitas kita bisa
melakukan prioritas risiko, sehingga kita bisa lebih memfokuskan pada risiko
yang mempunyai kemungkinan yang besar untuk terjadi.

Contoh lain adalah dengan membuat matriks dengan sumbu mendatar
adalah probabilitas terjadinya risiko, dan sumbu vertikal adalah tingkat
keseriusan konsekuensi risiko tersebut (severity, atau besarnya kerugian yang
timbul akibat risiko tersebut). Setiap risiko bisa dievaluasi kemudian
dimasukkan ke dalam matriks tersebut. Sebagai contoh risiko kebakaran
mempunyai probabilitas 0,6 (tinggi). Jika kebakaran terjadi, maka kerugian

yang diakibatkan juga (tinggi). Dengan demikian risiko kebakaran akan
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ditempatkan pada kuadran probabilitas tinggi dan severity tinggi. Selanjutnya

langkah yang lebih tepat bisa dirumuskan. Sebagai contoh untuk risiko

kebakaran seperti itu, langkah yang lebih aktif bisa ditujukan untuk menangani
risiko kebakaran tersebut.

Pengelolaan Risiko.

Setelah analisis dan evaluasi risiko, langkah berikutnya adalah mengelola
risiko. Risiko harus dikelola. Jika organisasi gagal mengelola risiko, maka
konsekuvensi yang diterima bisa cukup serius, misal kerugian yang besar.
Risiko bisa dikelola dengan berbagai cara, seperti penghindaran, ditahan
(retention), diversifikasi, atau dipindah ke pihak lainnya. Erat kaitannya
dengan manajemen risiko adalah pengendalian risiko (risk control), dan
pendanaan risiko (risk financing).

a. Penghindaran. Cara paling mudah dan aman untuk mengelola risiko adalah
menghindar. Tetapi cara semacam ini barangkali tidak optimal. Sebagai
contohnya, jika kita ingin memperoleh keuntungan dari bisnis, maka mau
tidak mau harus keluar dan menghadapi risiko tersebut. Kemudian kita kan
mengelola risiko tersebut.

b. Ditahan Retention). Dalam beberapa situasi, akan lebih baik jika kita
menghadapi sendiri risiko tersebut (menahan risiko tersebut, atau risk
retention). Sebagai contoh, misalkan seseorang akan keluar rumah
membeli sesuatu dari supermarket terdekat, dengan menggunakan
kendaraan. Kendaraan tersebut tidak diasuransikan. Orang tersebut merasa
asuransi terlalu repot, mahal, sementara dia akan mengendarai kendaraan
tersebut dengan hati-hati. Dalam contoh tersebut, orang tersebut
memutuskan untuk menanggung sendiri (menahan,retention) risiko
kecelakaan.

c. Diversifikasi. Deversifikasi berarti menyebar eksposur yang kita miliki
sehingga ftidak terkosentrasi pada satu atau dua eksposur saja. Sebagai
contoh, kita barangkali akan memegang asset tidak hanya satu, tetapi pada
beberapa asset, misal saham A, saham B, Obligasi C, propeti, dan
sebagainya. Jika terjadi kerugian pada satu asset, kerugian tersebut

diharapkan bisa dikompensasi oleh keuntungan dari asset lainnya.
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d. Pemindahan Risiko. Jika kita tidak ingin menanggung risiko tertentu, kita

bisa memindah risiko tersebut ke pihak lain yang lebih mampu
menghadapi risiko tersebut. Sebagai contoh, kita bisa membeli asuransi
kecelakaan. Jika terjadi kecelakaan, perusahaan asuransi akan
menanggung kerugian dari kecelakaan tersebut.

Pengendalian Risiko. Pengendalian risiko dilakukan untuk mencegah atau
menurunkan probabilitas terjadinya risiko atau kejadian yang tidak kita
inginkan. Sebagai contoh, untuk mencegah terjadinya kebakaran, kita
memasang alarm asap di bangunan kita. Alarm tersebut merupakan salah
satu cara kita mengendalikan risiko kebakaran.

Pendanaan Risiko. Pendanaan risiko mempunyai arti bagaimana
‘mendanai’ kerugian yang terjadi jika suatu risiko muncul. Sebagai contoh,
jika terjadi kebakaran, bagaimana menanggung kerugian akibat kebakaran
tersebut, apakah dari asuransi, ataukah menggunakan dana cadangan. Isu
semacam itu masuk dalam wilayah pendanaan risiko.

Sebenarnya ada beberapa keuntungan yang efektif dan sejumlah manfaat

bisa diperoleh dalam penerapan supply chain risk management di perusahaan,

menurut (Deloitte, 2004) keuntungan-keuntungan tersebut diantaranya:

L.

Kemampuan untuk mengantisipasi dan menjawab dengan segera masalah
masalah yang mungkin timbul.

Berorientasi pada ketidakpastian dari pada kondisi yang pasti.

Adanya saling pengertian yang lebih besar terhadap permasalahan dari
semua mitra supply chain yang ada.

Lebih baik menyeimbangkan antara peluang dan ancaman yang mungkin
menimbulkan permasalahan.

Menejemen tidak didasarkan hanya dari faktor biaya saja.

Dari uraian singkat diatas risiko dapat timbul dari setiap kejadian, melalui

manajemen risiko dalam organisasi/perusahaan dapat membuat organisasi bisa

mengelola risiko sehingga nilai organisasi bisa ditingkatkan, bagaimana bisa

membuat sistem dalam organisasi sehingga organisasi bisa mendeteksi risiko yang

relevan, mengevaluasi, menginformasikan ke seluruh organisasi, dan mengelola

risiko tersebut berdasarkan kebutuhan organisasi. Dengan menejemen risiko juga
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membuat organisasi menjadi sadar akan risiko, sehingga laju organisasi bisa

dikendalikan. Organisasi dapat melaju dengan kencang tetapi tetap terkendali.

24 Failure Mode s and Effect Analysis (FMEA)

Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) merupakan metode yang
digunakan untuk mengidentifikasi risiko yang berpotensi untuk timbul,
menentukan pengaruh risiko tersebut terhadap kegiatan operasi supply chain, dan
mengidentifikasi tindakan untuk me-mitigasi risiko tersebut (Crow,2002).
Menurut Villacourt (1992) FMEA adalah suatu bentuk keandalan sistem aktivitas
engineering yang juga mendukung batas kesalahan desain, festability , keamanan,
logistic support, dan fungsifungsi hinnya, yang bertujuan untuk menganalisa
karakteristik design yang berhubungan dengan perencanaan produk dalam proses
pabrikasi untuk memastikan bahwa produk tersebut sesuai dengan keinginan dan
harapan pelanggan. Ketika suatu kegagalan dikenali, tidakan korektif dapat
diambil untuk menghindari atau mengurangi secara continue potensi kejadian
tersebut. FMEA juga membuat sesuatu terorganisir, analisa potensial tentang
model kesalaan yang mungkin terjadi dalam suatu sistem, dan menidentifikasi
penyebab-penye babnya.

Penggunaan pendekatan FMEA didasarkan pada alasan bahwa metode ini
merupakan suatu teknik yang dapat digunakan untuk melakukan analisa penyebab
potensial timbulnya suatu gangguan, probabilitas kemunculannya dan bagaimana
cara mencegah atau mena nganinya (Johansson, 1997; Christopher, 2003).

Tahapan dasar dalam menerapkan FMEA (Christopher, 2003) adalah
sebagai berikut:

1.  Menentukan dan me-review aktivitas pada supply chain.

2.  Melakukan brainstrorming untuk mengindentifikasi risiko yang berpotensi
untuk timbul dan melakukan analisa dampak risiko untuk mencari penyebab
masing-masing risiko tersebut.

3. Membuat daftar dampakpotensial dari masing-masing risiko.

4. Melakukan penilaian tingkat severity (skala 1-5) untuk mengetahui seberapa

besar dampak yang ditimbulkan dari risiko yang muncul.
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5. Melakukan penilaian tingkat occurance (skala 1-5) untuk menentukan

seberapa besar probabilitas kemunculan risiko.

6. Menghitung Risk Rority Number (RPN) atau Risk Priority Indexs (RPI)

untuk masing-masing risiko dengan perkalian severity X occurance. Nilai

Maksimum = 25.

7.  Menyusun rencana penanganan risiko.

Terdapat berbagai acuan untuk menentukan skala severity dan occurance.

Salah satunya dikemukakan oleh Shahin (2004) yang membuat skala kuantifikasi

severity dan occurance seperti yang terlihat di tabel 2.7 berikut:

Tabel 2.1 Skala S (Severity)

Biaya untuk
Level Deskripsi Delay Kualitas produk mereduksi
dampak
1 Dapat diabaikan < 1 hari gangguan kecil sangat rendah
2 Kecil 1- 7 hari penrunan Rendah
performansi produk
degradasi
3 Serius 8 - 14 hari performansi secara Sedang
gradual
4 Kritis 14 — 30 hari kehilangan fungsi Tinggi
kegagalan yang N
5 Bencana > 1 bulan terkait keselamatan sangat tinggi
Tabel 2.2 Skala O (Occurance)
Level Deskripsi Probabilitas | Tingkatan
1 Tidak mungkin <10 % Rendah
2 Tipis 10- 25 % | cukup rendah
3 Sekali-kali 26 % - 50 % | rata-rata
4 Mungkin 51 % - 75 % | cukup tinggi
5 Kemgngkman >75 % Tinggi
tinggi

Disamping menggunakan RPN, ada pengukuran lain yang biasa disebut

Risk Priority Pattern (RPP) atau Risk Priority Index (RPI). RPI merupakan hasil

perkalian dari severity x occurrence. Hal ini menunjukkan berapa kali masalah itu

diperkirakan akan terjadi dan seberapa besar dampak yang akan ditimbulkannya.
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Tingkatan dari reaksi berdasarkan nilai RPI ditunjukkan dalam Gambar 2.7

berikut :

o/s

Corrective action:

Harus dilakukan
Sangat direkomendasikan
Dipertimbangkan
Tidak diperlukan

Gambar 2.7 Risk Map berdasarkan tingkatan RPI

Terdapat 4 area pada risk map dan masing-masing area mempunyai
intpretasi makna yang berbeda terkait dengan penting tidaknya dilakukan
corrective action. Area hijau menunjukkan tidak dibutuhkannya corrective action
karena kecilnya dampak sehingga ditaksir tidak akan memberikan gangguan
terhadap keseluruhan supply chain . Area kuning menunjukkan bahwa corrective
action perlu dipertimbangkan karena kemungkinan besaran dampak mungkin bisa
mempengaruhi secara signifikan atau tidak terhadap supply chain. Area orange
menunjukkan sangat direkomendasikannya corrective action karena dampak dari
risiko yang dapat mengganggu sistem supply chain . Dan area merah menunjukkan
bahwa corrective action harus diambil karena tingkat signifikansi pengaruh

dampak yang besar terhadap performansi sistem supply chain .
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2.5 Quality Function Deployment (QFD).

Quality Function Deployment (QFD) teknik ini digunakan pertama kali di
perusahaan Mitsubishi Kobe Shipyard di Jepang. Menurut Mitra (1998), QFD
adalah suatu alat perencanaan yang berfokus pada desain kualitas menjadi suatu
produk atau jasa yang mengakomodasikan kebutuhan customer sementara Akao
(1990), menyebutkan bahwa QFD merupakan proses menerjemahkan permintaan
customer kedalam karakteristik kualitas dan mengembangkan desain kualitas dari
produk jadi. Sedangkan menurut American Supp lier Institute, definisi dari QFD
adalah: A system for translating consumer requirements into appropriatecompany
requirements at each from research and product development to engineering and
manufacturing to marketing/sales and distribution”

Berdasarkan cefinisi tersebut dapat disimpulkan bahwa sebuah organisasi
yang menerapkan QFD dengan tepat akan dapat meningkatkan pengetahuan
teknik, produktivitas dan kualitas serta dapat mengurangi biaya, waktu
pengembangan pruduk dan perubahan dari aspek teknis yag berfokus pada
harapan atau keinginan pelanggan, atau yang lebih dikenal dengan voice of
customer. QFD ini digunakan untuk menerjemahkan harapan pelanggan, dalam
konteks keinginan spesifik, kedalam suatu tindakan dan panduan, dalam konteks
persyaratan teknis, yang dapat dijabarkan melalui product planning, part
development, process planning, production planning dan service. Dengan
mengimplemantasikan QFD, organisasi dapat mengimplementasikan voice of
customer ke dalam produk akhir yang merupakan harapan customer.

QFD merupakan suatu team- base management tool dimana harapan
pelanggan digunakan untuk mengarahkan proses pengembangan produk. QFD
membantu mengidentifikasikan teknologi baru untuk menjalankan suatu operasi.
QFD juga membantu mengurangi cycle time pengembangan produk di masing
masing area fungsionalnya, mulai dari permulaan produk dan definisi produk ke
produksi sampai kepada penjualan sebuah produk. Dengan mempetimbangkan
produk dan bagian dari rancangan produk dengan proses kelayakan produksi dan

pembatasan sumberdaya, QFD mengurangi waktu yang akan dibutuhkan jika
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terjadi redesign pada sebuah produk. Suatu organisasi menggunakan QFD untuk
membuat program pelatihan, memilih pegawai baru, menetapkan kriteria supplier
baru dan usaha organisasi untuk meningkatkan service kepada pelanggan tetapi
untuk mencapai itu semua memerlukan suatu komitmen sumber daya manusia dan
waktu yang mendasari ini semua. Heirarki dari matrik QFD ditunjukkan dalam

Gambar 2.9 berikut:
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BAB III
METODE PENELITIAN

Proses penelitian merupakan proses terstruktur, sehingga diperlukan aturan
dan tahap-tahap tertentu untuk melaksanakannya agar proses penelitian dapat
dipahami dan diikuti pihak lain secara sistematis. Secara garis besar penelitian ini
dilakukan dalam beberapa tahap diantaranya yaitu : tahap perumusan masalah dan
penentuan tujuan, tahap studi pustaka, tahap studi pendahuluan, tahap pemetaan
aktivitas Supply Chain , tahap identifikasi risiko, tahap analisa dan evaluasi risiko,
tahap analisa data, serta tahap kesimpulan dan saran.

Secara ringkas tahap-tahap dalam penelitian disajikan dalam Gambar 3.1.
3.1 Perumusan Masalah dan Penentuan Tujuan

Pada tahap ini dilakukan identifikasi terhadap permasalahan yang terjadi.
Identifikasi permasalahan tersebut meliputi identifikasi terhadap risiko yang
mungkin timbul dalam kegiatan supply chain management yang ada dalam PT.
INKA Madiun. Hasil dari identifikasi awal akan dituangkan dalam suatu rumusan
permasalahan yang jelas dan terstruktur. Kemudian ditetapkan tujuan penelitian

yang akan dicapai dari penelitian ini.

3.2 Studi Pustaka

Studi pustaka merupakan langkah awal untuk membentuk kerangka
berpikir peneliti mengenai permasalahan yang dihadapi perusahaan. Dengan studi
pustaka, peneliti dapat membandingkan teori dengan kondisi aktual yang ada di
perusahaan atau organisasi tersebut. Adapun teori-teori yang dipelajari adalah
Supply Chain Risk Management untuk menentukan risiko-risiko yang mungkin
timbul di PT. INKA Madiun serta memetakan strategi yang proaktif untuk me-
mitigasi risiko timbul dan mendapatkan pendekatan yang tepat untuk mengelola
risiko. Disamping itu juga dilakukan eksplorasi terhadap penelitianpenelitian

sebelumnya sebagai bahan referensi terhadap penelitian yang dilakukan.
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Pemetaan Akivitas Supply Chain Model
SCOR

v

Identifikasi Risiko ( risk event)

* Sumber Risiko ?

* Apa saja yang berisiko?

* Dimana risiko tersebut terjadi?
* Bagaimana risiko itu terjadi?

v

Analisa Risiko

Mengidentifiksi agen risiko (risk agent identification)

v v
Menentukan Menentukan
dampak risiko kemungkinan risiko itu terjadi

v v

Menentukan Risk Priority Index

'

Evaluasi Risiko
Memetakan risiko dalam Risk Map
Menentukan Rangking tiap risiko
Menentukan prioritas risiko
Identifikasi korelasi antara risk event terpilih dengan risk agent

Menentukan korelasi risk agent terpilih dengan aksi mitigasi yang
sesnai.

y

Perancangan Strategi
*  Identifikasi perlakuan Risiko
e  Evaluasi perlakuan Risiko

v

Pemilihan aksi mitigasi / aksi proaktif

Strategi Strategi Strategi
Proaktif Proaktif Proaktif
Perencanaan Supply Permintaan

Gambar 3.1 Diagram Alir Metodologi Penelitian
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3.3 Studi Pendahuluan

Studi pendahuluan dilaksanakan untuk mengamati obyek yang akan
diteliti. Dari hasil pengamatan di lapangan akan diketahui aliran proses bisnis
yang ada, proses supply chain management barang atau jasa serta kondisinya saat
ini, dan identifikasi awal risiko-risiko yang mungkin terjadi dalam organisasi itu
serta kemungkinan akibat yang akan ditimbulkannya.

3.4 Pemetaan Aktifitas Supply Chain

Pada tahap ini dilakukan pemetan awal terhadap seluruh aktivitas yang
berhubungan dengan kegiatan supply chain pada organisasi tersebut dengan
mengidentifikasi bagian-bagian yang ada di dalamnya, setiap hubungan yang ada
antar bagian-bagian, dan tingkatan hubungan antar bagian tersebut. Dengan
menggunakan model SCOR dapat dilakukan pemetaan proses-proses supply chain
yang terjadi dalam organisasi saat ini, dimana peoses-proses tersebut terbagi
menjadi proses inti yang terdiri dari : plan, source, make, deliver dan return .

35 Identifikasi risiko

Untuk mendukung penelitian ini, maka dilakukan identifikasi risiko dan
identifikasi penyebab risiko dalam proses supply chain. Proses identifikasi risiko
harus dilakukan secara menyeluruh, yang dimaksud dengan menyeluruh adalah
dengan melibatkan risiko-risiko yang terkontrol maupun risiko-risiko yang tidak
dapat dikontrol oleh organisasi.

Pada tahap ini akan dirancang sebuah daftar risiko-risiko yang diperoleh
dari identifikasi suatu sumber risiko, hal apa saja yang menjadi risiko Wwhat),
dimana risiko tersebut terjadi/ditemukan (where), bagaimana risiko tersebut
terjadi/timbul di tempat tersebut (how), dan mengapa risiko tersebut terjadi/timbul
(why) yang mana risiko-risiko tersebut akan berpengaruh pada proses pencapaian
sasaran dan tujuan sebuah organisasi. Untuk dapat menentukan risiko-risiko yang
berpotensi terjadi/timbul pada organisasi, maka harus dapat menjawab
pertanyaan-pertanyaan risiko-risiko apa saja yang dapat terjadi serta bagaimana
dan mengapa risiko-risiko tersebut terjadi/timbul. Untuk menjawab pertanyaan
pertanyaan tersebut diatas maka dilakukan pengumpulan data-data serta informasi

melalui teknik wawancara, brainstorming, laporan personal, hasil pengamatan di
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lapangan maupun dokumentasi seluruh kejadian yang telah terjadi. Adapun data

yang diperlukan meliputi :

1. Uraian aktivitas dan tugas bagian perencanaan.

2. Uraian aktivitas dan tugas bagian pengadaan/precurement.
3. Uraian dan tugas bagian produksi.

4. Uraian dan tugas bagian inventory control dan pengiriman.

Dari data-data yang diperoleh, digunakan sebagai proses identifikasi risiko
yang berpotensi terjadi/timbul serta identifikasi penyebab risiko dalam
perusahaan.

1.6 Analisis dan evaluasi Risiko

Inti dari tahap analisis risiko adalah sebuah pemahaman terhadap risiko-
risiko yang mungkin terjadi. Pada analisa ini menyediakan masukan-masukan
dalam mengambil keputusan bilamana terjadi suatu risiko yang perlu ditangani
atau tidak dengan keputusan strategi penanganan risiko (risk treatment) yang
paling sesuai serta memerlukan waktu dan biaya yang efektif. Analisa risiko pada
tahap ini juga mempertimbangkan beberapa hal diantaranya; sumber risiko,
dampak (severity) risiko yang positif maupun negatif serta kemungkinan
kemungkinan lain yang menyebabkan dampak tersebut dapat timbul (occurance).

Sumber informasi diperoleh dari data-data masa lalu, pengalaman
pengalaman yang relevan dan praktek, publikasi literatur, riset, hasil konsultasi
dengan masyarakat, dan penilaian para tenaga ahli. Setelah informasi-informasi
tersebut terkumpul maka proses pemetaan seluruh aktifitas yang terkait dalam
supply chain dilakukan, kemudian diikuti proses identifikasi risiko yang
berpotensi timbul dalam lingkup tersebut. Proses analisa risiko ini dilakukan
dengan menganalisa penyebab timbulnya risiko-risiko yang telah teridentifikasi
yang kemudian dilakukan perhitungan nilai indeks prioritas risikonya (RPI)
dengan menggunakan metode FMEA. Kemudian dilakukan pemetaan nilai RPI ke
dalam risk map untuk mengetahui risiko-risiko mana saja yang memerlukan
penanganan dan prioritas penanganan terlebih dahulu diantara risiko yang lainnya.
Evaluasi risiko tahap ini dilakukan dengan perbandingan level risiko yang

ditemukan pada tahap analisa risiko.
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1.7 Tahap Analisis Data

Pada tahapan ini akan dilaksanakan analisis dari hasil tahap pengolahan
data yang terdiri dari analisis risiko dan evaluasi risiko. Identifikasi korelasi antara
faktor penyebab (risk agenf) dengan setiap kejadian risiko yang bisa
ditimbulkannya (risk even?) dengan menggunakan tool HOR (House of Risk ) yang
disederhanakan dengan membandingkan hubungan secara langsung antara
keduanya. Dari tahap tersebut akan diperoleh risk agent terpilih yang nantinya
digunakan untuk menentukan aksi mitigasi yang sesuai dengan kondisi
perusahaan. Setelah diketahui beberapa hal yang mengenai segala risiko yang
mungkin terjadi dan penyebabpenyebabnya maka pada tahap ini perlu suatu
perancangan alternatif strategi pengendalian risiko apa yang bisa dilakukan untuk
mengatasi atau mengurangi masalah tersebut. Proses pengendalian risiko ini dapat
dilakukan dengan cara mengurangi kemungkinan terjadinya risiko, mengurangi
dampak/pengaruh yang ditimbulkannya, mentranfer seluruhnya atau sebagian
risiko, atau menghindari risiko.

Dalam penelitian ini, pengendalian risiko dilakukan dengan cara
pemecahan masalah ataupun perbaikan atau optimalisasi sistem yang telah ada.
Pengendalian risiko ini dimaksudkan sebagai upaya pencegahan secara prefentif
dan juga wupaya penanggulangan korektif atas kejadian-kejadian yang
menyebabkan terjadinya risiko tersebut.

3.8 Kesimpulan dan Saran

Penelitian ini diakhiri dengan tahap pengambilan kesimpulan dan saran
dari seluruh hasil yang diperoleh dalam langkah-langkah penelitian yang telah
dilakuka n. Tahap ini merupakan tahap akhir dari penelitian, semua yang menjadi
tujuan dari penelitian diharapkan dapat terjawab dan berguna sebagai masukan
bagi manajemen organisasi dalam mengelola supply chain risk management.
Selain itu dalam tahap ini juga diberikan saran sebagai masukan kepada seluruh
pihak yang terkait dalam penelitian ini dan juga sebagai pedoman bagi penelitian

penelitian selanjutnya.
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini akan dideskripsikan proses bisnis yang ada pada PT. INKA
untuk mendapatkan gambaran secara integrative mengenai sistem supply chain
yang dimiliki perusahaan. Proses identifikasi kejadian risiko, agen risiko dan
korelasi antara keduanya juga dilakukan pada bab ini. Selain itu, dari agen risiko
yang teridentifikasi akan dilakukan analisa lebih lanjut untuk mendapatkan agen
risiko mana yang nantinya akan dijadikan sebagai bahan pertimbangan dalam
melakukan penyusunan strategi mitigasi.

4.1 Gambaran Umum Perusahaan.
4.1.1 Sejarah PT. INKA

Berangkat dari visi untuk bisa menjadi produsen kelas dunia dalam bidang
sarana perkeretaapian di Indonesia, PT. INKA bertujuan untuk dapat menjadi
perusahaan yang berkemampuan untuk tumbuh dan berkembang. Misi perusahaan
yang dicanangkan adalah mencoba menciptakan keunggulan dalam bisnis dan
teknologi perkeretaapian untuk dapat mendominasi pasar domestik dan
memenangkan kompetisi di pasar ASEAN dan di negara- negara berkembang
lainnya. Aktivitas perusahaan antara lain bergerak dibidang produksi sarana kereta
api, perdagangan, jasa konsultasi teknik, pelayanan purnajual dan diversifikasi
produk. Pada dasarnya produk-produk INKA dikategorikan menjadi produk
andalan yaitu gerbong barang dan kereta penumpang, produk unggulan yaitu
kereta rel listrik atau KRL, dan produk masa depan yaitu KRL perkotaan (LRT,
subway)dan Kereta Rel Diesel Listrik (KRDL).

Produk-produk yang dihasilkan antara lain berupa kereta penumpang,
gerbong barang, bogie dan KRL/KRD. Pada tahun 2001 INKA telah berhasil
menunjukkan kemampuan teknologinya yaitu membuat sendiri KRL I sebanyak 2
set. Untuk proses alih teknologi, PT. INKA melakukan joint venture dengan
beberapa perusahaan antara lain dengan Locomotif Manufacturing: PT. GE
Locomotif Indonesia (PT. INKA GE Transportation System GE Pacific)-1995,
dengan Engineering Company: PT. Rekaindo Global Jasa (PT. INKA Sumitomo
CorpNippon Sharyo Ltd.-KOPINKA)-1998.
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Kapasitas Terpasang INKA adalah sebagai berikut :

- 60 unit Kereta Penumpang

- 60 unit Kereta Penumpang (Retrofit)

- 60 unit gerbong barang

- 20 unit KRD

- 20 unit KRL

- 200 Bogie

- 3200 ton produk diversifikasi
Sedangkan Kapasitas Terpakai INKA untuk tahun 2004 adalah sebagai berikut :

- 10 unit Kereta Ekonomi Baru

- 25 unit CQKY Container Wagon Bodies for Australia

- 117 unit Blizzard Wagon Centersills for Australia

- 1 unit Mobile Medical System

- 1 unit Mobile Diagnostic System

- 10 unit Container Clinic Unit

- Steelworks

Program pengembangan produk PT. INKA diarahkan pada penguasaan
teknologi baru sesuai dengan road map produk kereta api dan peningkatan nilai
tambah pada produk yang dikuasai. Pengembangan bisnis PT. INKA dan program
pengembangan produknya mengacu pada tiga tahapan utama, yaitu tahap lisensi,
tahap co-design dan co-manufacture, dan tahap pengembangan teknologi tinggi.
Sejalan dengan proses perkembangan ketiga tahap tersebut, terjadilah akumulasi
kemampuan teknologi dan sekaligus pembelajaran teknologi.

Terkait dengan program revitalisasi PT. INKA telah mendapatkan
dukungan dari beberapa instansi/lembaga seperti dalam hal audit teknologi dan
fasilitas uji dinamika kereta dari Kementrian Riset dan Teknologi serta program
peningkatan kemampuan industri perkeretaapian dan audit kandungan lokal dari
Departemen Perindustrian. Dari sisi pembiayaan, kesulitan yang dihadapi adalah
relatif masih tingginya tingkat suku bunga pinjaman yang diperoleh. Diharapkan
dengan peningkatan prospek penjualan yang dihadapi tingkat bunga diturunkan.
Selain itu, juga dibutuhkan peningkatan plafon modal kerja untuk mengantisipasi

kenaikan pesanan.
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4.1.2 Unit Organisasi di dalam PT. INKA

Ada beberapa unit-unit organisasi kerja dalam PT.INKA yang saling

berkaitan dalam menjalankan roda bisnis manufakturnya dengan bisnis intinya

adalah manufaktur alat-alat angkutan rel/kereta api. Bagian unit-unit kerja

organisasi diantaranya adalah :

L.

O © N N A W N

T e T e T e S e e S
AN W AW N = O

Divisi Manufaktur

Komersial dan Teknologi

Staf fungsional divisi

Procurement / pengadaan

Keuangan

Quality Controldan Welding Engineering
Human Resource

Pengendalian sistem mutu

Komersial

. Teknologi

. Production Planning

. Production Control

. Inventory Control

. Steel Work and Machining
. Welding

. Facility

Divisi — divisi seperti yang tersebut diatas memiliki uraian tugas masing

masing sesuai dengan tanggung jawabnya di dalam perusahaan.

Pada penulisan tesis ini tidak semua organisasi akan diidentifikasi tentang

risiko yang mungkin terjadi tetapi hanya beberapa organisasi saja yang di

identifikasi terkait proses supply chain perusahaan tersebut.

4.1.3 Struktur Organisasi

a.

Organisasi perusahaan dibawah kendali pimpinan perusahaan :

Dewan Komisaris, yang terdiri dari Komisaris Utama dan Komisaris.
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b. Dewan Direksi, yang terdiri dari President Direktur dan Direktur
Keuangan.

c. Pejabat setingkat di bawah Dreksi yang terdiri dari Wakil Manajemen
Bidang Kualitas dan Produktivitas, Wakil Manajemen Bidang
Restrukturisasi Organisasi dan Sumber Daya Manusia, Wakil Manajemen
Bidang Restrukturisasi Bisnis.

Pada Divisi Fungsional Administrasi dan Keuangan yang memba wahi
Manager Sekretaris Perusahaan, Manager Keuangan, Manager Unit PKBL dan
Manager Sumber Daya Manusia. Pada Divisi Manufaktur terdapat Kepala Divisi,
yang membawahi Manager Komersial dan Teknologi, Manager Produksi dan Staf
Fungsional Bidang Manufaktur, pada Divisi Produk dan Jasa Kereta Api terdapat
Kepala Divisi yang membawahi Manager Komersial dan Teknologi, Manajer
Produksi Divisi Produk dan Jasa Kereta Api dan Staf Fungsional Divisi Produk
dan Jasa Kereta Api, demikian juga pada Divisi Produk dan Jasa Non Kereta Api.
Gambar 4. 1 menunjukkan Stuktur Organisasi dari PT. INKA.

Direktorat
Utama
WK. Mgt Bd. Kualitas
& Produktifitas
WK. Mg Biid.
Redrukturisas Bisnis
WK. M¢t Bid.
Restrukturisas Org
Direktorat Divis Divis Produk & Divis Produk &
Admin & Keuangan Manufaktur Jhsa Kereta Api JBsa Non Kit Api
. Komersal & Komersal & Komersgal &
’I Seketars | Teknolog Teknolog Teknolog
-DI Keuangan |
Produks Operad Operad

'P| Personalia/ SDM |

Program kemitraan
& bina lingkungan

v

Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT. INKA
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4.2 Penetapan Konteks

Di dalam penulisan penelitian ini, risiko supply chain yang akan
diidentifikasi, dievaluasi serta dibuat strategi mitigasinya akan dibatasi aktivitas
supply chain pada Divisi Manufaktur saja. Pembatasan ini dilakukan dengan
pertimbangan ruang lingkup perusahaan yang sangat besar dan kompleks
sehingga risiko-risiko yang timbul juga akan sangat beragam dan kompleks pula.
Sedangkan keputusan untuk memilih Divisi Manufaktur sebagai objek dalam
penelitian ini karena proses inti industri PT. INKA dilakukan pada divisi ini
diantaranya, proses bisnis steel work manufaktur, produk kereta api, produk non
kereta api dan jasa permesinan.

Mengingat cakupan organisasi PT.INKA yang luas, maka dalam
penyusunan penulisan tesis ini penulis melakukan identifikasi risiko pada Divisi
Manufaktur saja. Sementara itu dari sisi penghasil barang (supplier) tidak
dilakukan identifikasi risiko karena cakupannya yang sangat luas. Gambar 4.2

menunjukkan struktur organisasional pada Divisi Manufaktur PT. INKA Madiun.

Manufacturing Division
Procurement <« Quality Control & Welding Engneering
Hnance > Human Resouroes
Quality Sysem Control €«
v v
Gomerdal and Technology Production
Commerdal | _ o|  Technology PRC P R '”C";r]‘tt%y

Seel Work
&Madhinng g »  Welding
Gommerdal |

Gambar 4.2 Struktur Organisasi Divisi Manufaktur PT. INKA.
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4.3. Pemetaan Aktivitas Supply Chain PT. INKA

Proses awal dalam memetakan aktivitas supply hain yang ada pada PT.
INKA dilakukan dengan mengidentifikasi bagian-bagian yang terlibat dalam
jaringan supply chain perusahaan serta hubungan antar bagian dalam jaringan
supply chain tersebut. Berikut bagian-bagian yang terlibat dalam aktivitas supply
chain perusahaan.

4.3.1. Sistem pengadaan barang dan jasa.

Sub Divisi Procurement/Pengadaan bertugas untuk menyediakan input,
berupa barang maupun jasa yang dibutuhkan dalam kegiatan produksi maupun
kegiatan lain dalam perusahaan.

Bagian procurement atau pengadaan tentu tidak hanya bisa berperan
secara strategis dalam menciptakan keunggulan dari segi ongkos (dengan
mendapatkan sumber-sumber bahan baku, komponen, MRO (maintenance,
repair, and operating), dan lain-lain, dengan harga yang murah). Bagian
pengadaan juga punya peran dari aspek competitive advantage yang lain. Kualitas
produk yang dihasilkan oleh sebuah perusahaan  manufaktur akan sangat
ditentukan oleh kemampuan bagian pengadaan untuk mendapatkan sumber-
sumber bahan baku dan komponen yang berkualitas dan atau menjadi jembatan
dalam membina supplier-supplier yang ada dengan berbagai program peningkatan
kualitas. Dalam konteks supply chain management, menyadari bahwa kualitas
ditentukan oleh semua pihak dalam supply chain, termasuk supplier tentunya,
sangatlah penting.

Dalam PT. INKA ada beberapa pengelompokan material yang diperlukan
oleh Bagian Produksi, antara lain yaitu :

1. Raw Material
2. Consumable dan consumable tools.
3. Complate Part dan Fastening Part.
4.

Tools.

Sementara itu Sub Bagian Pro curement atau Pengadaan D ivisi Manufaktur

pada PT. INKA memiliki beberapa uraian tugas dan kegiatan yang meliputi :
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1. Pembelian barang dan kontrak jasa pihak ke-3.

2. Merencanakan pembelian barang sesuai jadwal

3. Mengevaluasi dan menyusun perkiraan harga.

4. Memonitor kedatangan material dan persyaratan dokumen.
5. Mengkordinir Tim Tinjauan Pengadaan Divisi Manufaktur.

6. Meminimalkan penyimpangan dengan menjaga spesifikasi dengan ketat.
7. Membangun informasi ke fungsi terkait secara akurat.
8 Membuat laporan dan evaluasi pendanaan.

9. Mengevaluasi pemasok (supplier) untuk menyusun daftar rekanan Divisi
Manufaktur.

10. Menyusun strategi pembelian.

Dan masih banyak lagi yang harus dilakukan oleh Sub Divisi Pro curement
atau Pengadaan Divisi Manufaktur PT. INKA.

Proses pembelian bahan baku atau raw material pada PT. INKA diawali
oleh proses yang dinamakan Daftar Kebutuhan Material ( DKM ), adalah suatu
rencana kebutuhan material atau bahan baku yang diperlukan untuk membuat
suatu produk. Proses pembuatan DKM dilakukan oleh pihak PPC yang telah
menerima  Master Drawing / Manufacturing Drawing dari  pihak
pemesan/customer sesuai dengan spesifikasi produk yang dipesan.

Dasar pembuatan Daftar Kebutuhan Material (DKM) oleh PPC adalah sebagai
berikut:a.  Menghitung material dari Drawing Design.

b.  Menggunakan dasar dari Bill of Quantity ( BQ ).

c.  Menggunakan dasar dari Tekspek (Spesifikasi Teknis).

d.  Rekapitulasi perhitungan dari Cutting Plan .

Gambar 4.3 berikut menunjukkan alur proses terbentuknya Daftar Kebutuhan

Material (DKM).
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Magter Drawing/ Manufacturing Drawing

v

Working Ingtruction
Proses Rerencanaan L

QuttingPlan

v

Rencana Material Rekap. QuttingPlan

& Bvaluad
v
Daftar Rencana Material (DKM)

Gambar. 4.3 Siklus Daftar Kebutuhan Material Bagian PPC Divisi Manufaktur PT. INKA

Setelah proses pembuatan Daftar Kebutuhan Material (DKM) selesai,
bagian PPC mengajukan Surat Pengajuan Pembelian (SPP) kepada bagian
procurement atau pengadaan sesuai dengan alur yang digambarkan dalam Gambar

4.4 berikut:

Bill of material Sesfikas Daftar Kebut uhan Material
Teknis

> Surat Pengajuan Pembelian

y
Kontrak (SPK/ OP/ SP)

Gambar 4.4 Siklus Pengajuan Pembelian bagaian PPC Divisi Manufaktur

Proses tersebut diatas harus di tempuh sebagai konsekuensi pengadaan bahan
baku atau raw material yang diperlukan dalam proses produksi pada Divisi
Manufaktur. Melalui proses ini diharapkan efisiensi biaya dan bahan pada proses
pengadaan barang dan jasa/procurement dapat dicapai.

Seiring dengan meningkatnya siklus hidup produk pada berbagai sektor
industri, bagian pengadaan/procurement juga dituntut untuk bisa menciptakan

keunggulan dari segi waktu. Sebagai faktor penting dalam berkompetisi, waktu
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bisa sangat menentukan berhasil tidaknya supply chain dalam pertarungan di
pasar. Untuk  mendukung keunggulan dari segi waktu, bagian
pengadaan/procurement tentunya bisa memilih supplier yang memiliki
kemampuan untuk mengirim barang dalam waktu yang sangat pendek tanpa harus
mengorbankan kualitas dan meningkatkan harga. Kecepatan dan ketepatan waktu
pengiriman dari supplier bukan hanya memungkinkan perusahaan untuk
memproduksi dan mengirim produk ke pelanggan secara tepat waktu, namun juga
bisa mengurangi tingkat persediaan bahan baku atau komponen yang harus
disimpan sehingga juga akan berakibat pada penghematan biaya.

Banyak perusahaan yang juga melibatkan supplier-supplier kunci mereka
dalam pengembangan produk. Keterlibatan mereka bisa jadi cukup penting dalam
memberikan masukan tentang ketersediaan material yang dibutuhkan untuk
memproduksi produk baru. Supplier juga biasanya lebih mengerti sifat-sifat
material yang mereka pasok sehingga keterlibatan mereka bisa bermanfaat dalam
merancang produk baru. Keterlibatan mereka sejak awal dalam proses
pengembangan produk akan sangat membantu keseluruhan rantai dalam supply
chain dalam mempercepat time to market. Bagi supply chain yang menghacpi
pasar yang dinamis dan menangani produk-produk yang inovatif, keterlibatan
supplier dalam merancang produk baru sangatlah esensial.

4.3.2. Sistem Produksi

PT. INKA merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi barang
berdasarkan atas pesanan (obs order) dari customer. Ada berbagai macam produk
yang dihasilkan pada Divisi Manufaktur sebagai bagian dari divisi yang ada pada
PT. INKA diantaranya :

1. Bogie
2. Kereta KRDE Konversi

3. Kereta Rel Diesel

4. Kereta Punumpang Kelas Ekonomi (K-3)
5. Kerta Makan Penumpang Power (KMP3)
6. Kereta Bagasi

7. Gerbong KKBW
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8. Locomotive C-20

Dan masih banyak lagi diversifikasi produk ke produk non-kereta api
seperti produk-produk otomotif dan handling equipments. Sementara itu ada
beberapa jenis bahan baku atau raw material yang diperlukan untuk produksi.
Berikut Daftar Kebutuhan Material (DKM) secara umum :

1. Plate Steel
Plate Seng BJLS.

Checkered Plate.
Plate Expanded.
Key Stone Plate.
RHS Steel.
Channal Steel.
Angle Steel.

D AT B

Square Bar.
Tefl on.
Wire Net.

—_ =
po= O

Mangan Steel

[a—y
w

Round Bar.

—_
&

Round Bar Messing.

_.
e

Round Bar Bushing.

Pipa SGP dan Pipa STPG.
Pipa SUS.

18.  Pipa Conduit,

Proses produksinya melalui beberapa tahap mulai dari pengambilan bahan

—_
N o

baku (raw material) dari gudang penyimpanan sampai proses inspeksi yaitu
quality control. Gambar 4.5 berikut menunjukkan tahap-tahap proses produksinya

yang ada pada perusahaan yaitu :
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Gambar 4.5 Tahapanproses produksi Freight Car pada Divisi Manufaktur

4.3.3 Sistem Distribusi

Dalam proses kegiatan distribusi produknya, PT. INKA menggunakan jasa
pihak ketiga (3PL) atau forwarder. Semua perusahaan pengiriman dapat menjadi
rekanan dengan memenuhi beberapa persyaratan yang telah ditetapkan oleh pihak
manajemen. Adapun jalur transportasi yang digunakan untuk mengantar pesanan
pelanggan dilakukan melalui jalur transportasi darat dan laut. Untuk jalur
transportasi darat, angkutan yang digunakan berupa unit kereta pengangkut yang
proses pengangkutannya berkerjasama dengan PT. KAI Daop 8 Surabaya.
Sedangkan untuk jalur transportasi laut, menggunakan tipe angkutan seperti

container yang bekerjasama dengan jasa angkutan nasional mupun internasional.

4.3.4 Pemetaan Proses Bisnis PT. INKA

Untuk melakukan pemetaan proses-proses supply chain yang terdapat dalam

perusahaan dilakukan pemetaan model berdasarkan konsep yang terkandung
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dalam Supply Chain Operation Reference (SCOR) yang didalamnya proses -proses
supply chain yang ada dibagi menjadi 5 (lima) proses inti yaitu : plan, source,
make, deliverdan return.

Berdasarkan peta proses bisnis tersebut dapat diketahui langkah awal
adalah pelaksanaan kegiatan peramalan berdasarkan data-data rencana permintaan
pelanggan dan penjualan berdasarkan data-data historis sebelumnya. Setelah
diperoleh hasil peramalan maka langkah selanjutnya yaitu menyusun rencana
kebutuhan pemasaran dan penjualan (sales requirement planning ) dan melakukan
penyusunan rencana produksi production planning). Rencana produksi ini juga
didasarkan pada data-data operasional historis tahun sebelumnya dan tahun yang
sedang berjalan untuk menentukan seberapa besar kapasitas produksi yang masih
terpasang untuk melakukan proses produksi yang dibutuhkan Rancangan
produksi tersebut kemudian akan di-breakdown menjadi Master Schedule (MS)
dan Intermediate Schedule (IS) serta Material Requirement Planning (MRP)
termasuk perencanaan tool dan consumable, man power serta sub-contractor.
Mengacu pada MRP, Divisi Manufaktur selanjutnya melakukan permintaan
pengadaan barang kepada Sub Divisi ProcurementPengadaan. Selain itu, juga
dilakukan evaluasi barang yang telah jatuh reorder level-nya sehingga bisa
diketahui perlu atau tidaknya dikeluarkan permintaan pembelian saat proses
pengadaan barang tersebut.

Sub Divisi Procurement/Pengadaan merespon permintaan dengan
mengeluarkan Purchase Requisition (PR), namun sebelumnya dilakukan
rekalkulasi terlebih dahulu terhadap persediaan yang ada di gudang. Jika masih
terdapat persediaan di gudang maka barang yang ada di gudang dapat langsung
diserahkan (issued) ke user, namun bila tidak tersedia maka user harus menunggu
bagian pengadaan menerbitkan PR terlebih dahulu. Bagian pengadaan kemudian
mengirimkan dokumen Request For Quotation (RFQ) atau Request For Proposal
(RFP) kepada supplier yang terdapat dalam daftar rekanan terseleksi (DRT)
maupun yang tidak terdaftar. Bila tidak ada revisi maka supplier akan merespon
RFQ/RFP untuk kemudian dilakukan evaluasi penawaran oleh bagian pengadaan.

Evaluasi penawaran dari supplier ini meliputi evaluasi dari segi

teknis/TBT (Technical Bid Tender) dan komersial/CBT (Commercial Bid
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Tender), apabila dalam pelaksanaan proses penawaran tidak memenuhi salah satu
atau kedua aspek ini maka akan dilakukan peninjauan ulang oleh wuser. Namun
jika telah memenuhi aspek teknis dan komersia 1 maka tahapan selanjutnya adalah
mengadakan negosiasi terkait dengan semua variabel dari material baik kualitas
maupun kuantitas. Dari hasil negosiasi maupun auction ini maka akan terpilih
supplier yang akan memasok barang yang dibutuhkan, dimana selanjutnya bagian
pengadaan akan mengeluarkan  Purchase Order (PO) dan mengirimkannya
kepada supplier yang telah terpilih. Supplier yang telah ditunjuk akan menerima
PO lalu memenuhi kesepakatan kebutuhan material yang diminta dan
mengirimkannya ke PT. INKA.

Barang yang telah dikirim oleh pihak supplier akan dilakukan proses
inspeksi terlebih dahulu terkait kriteria pemesanan yang telah ada yaitu baik dari
segi kualitas maupun kuantitas. Apabila terdapat permasalahan terkait penerimaan
barang ini, maka supplier akan melakukan tindakan korektif berupa penggantian
barang yang rusak ataupun kurang dari segi jumlah. Sedangkan jika sudah
memenuhi semua kesepakatan yang telah dibuat, maka barang tersebut langsung
digunakan oleh bagian produksi yaitu Divisi Manufaktur. Sebagai contoh adalah
material steel plate. Steel plate yang diminta oleh Divisi Manufaktur akan
dievaluasi dari sisi ketersediaan di gudang lalu dilakukan pemesanan oleh Sub
Divisi Procurement ke supplier terkait guna memenuhi kebutuhan material steel
plate yang diminta. Setelah steel/ plate datang dan selesai dilakukan proses
inspeksi, maka langsung dilakukan proses produksi mulai dari cutting dan
bending sampai pada final assembly sebagai produk jadi. Dalam rantai produksi,
steel plate akan ditransformasikan menjadi barang WIP (Work In Process) untuk
diolah mengikuti urutan proses produksi berikutnya. Berdasarkan kapasitas dari
mesin-mesin produksi, WIP akan mengalami kemungkinan 2 perlakuan yaitu
disimpan sebagai inventory menunggu proses selanjutnya atau langsung
diproduksi sampai akhirnya menjadi bagian dari produk jadi dan disimpan ke
dalam gudang finished product. Aktivitas Supply Chain di PT.INKA ditunjukkan
dalam Gambar 4.7sebagai berikut :
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Gambar 4.7 Skema aktivitas supply chain PT. INKA
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4.4 Identifikasi Risiko

Untuk mengidentifikasi risiko yang ada pada PT. INKA khususnya pada
Divisi Manufaktur, aktivitas-aktivitas penting dalam divisi tersebut harus
didefinisikan terlebih dahulu untuk mendapatkan gambaran kemungkinan risiko
yang nantinya akan muncul. Data-data dikumpulkan dari Divisi Manufaktur
sebagai lokasi sentral penelitian serta divisi dan sub divisi yang terkait dengan
aktivitas supply chain secara keseluruhan. Proses pengambilan data dilakukan
dengan beberapa teknik mulai dari penyusunan kuesioner, wawancara dan
brainstoarming dengan staf yang ada pada masing-masing divisi maupun sub
divisi, diskusi dengan beberapa ahli terkait dengan penentuan semua risiko dan
penyebab risiko berdasarkan proses bisnis yang telah didefinisikan sebelumnya.
Mengacu pada model SCOR dengan didasarkan pada 5 area yaitu plan, source,
make, deliver, dan return, maka deskripsi proses bisnis dari PT. INKA

ditunjukkan dalam T abel 4.1 berikut :
Tabel 4.1 Penentuan aktivitas supply chain ke dalam model SCOR

SCOR Area Aktivitas
Plan 1. Perencanaan penawaran
2. Penyusunan rencana produksi (production planning )
3. Perencanaan Master Production Schedule (MS).
4. Perencanaan Daftar Kebutuhan Material (DKMY

Material Requirement Planning (MRP)

Source 1. Penerbitan SPP (Surat Pengajuan Pembelian).

2. Pemeriksaan ketersediaan barang di gudang.

3. Penyusunan dan pengiriman dokumen Request For
Quotation (RFQ) atau Request For Proposal (RFP)
kepada supplier.

4. Penyusunan evaluasi penawaran secara teknis dan
perkiraan harga barang.

5. Pelaksanaan proses negosiasi/pelelangan barang dan
jasa yang dilakukan dengan e-procurement,e-mail dan
e-auction.

6. Penetapan dan evaluasi supplier terseleksi dan
pembuatan kontrak.

7. Pengeluaran surat pembelian (Purchase Order/PO)
kepada supplier.
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8 Memonitor kedatangan material dan persyaratan

dokumen.

9. Penerimaan, pengecekan dan pemeriksaan kuantitas dan

kualitas barang dari supplier secara ketat.

10.Penyimpanan dan pengiriman barang-barang di gudang.
11.Mengevaluasi pemasok untuk menyusun daftar rekanan

Divisi Manufaktur.

Make

Penerimaan material, dokumen kerja dari perencanaan
produksi sebagai dasar memulai aktivitas.
Pelaksanaan proses pembuatan single part dan
machining untuk keperluan produksi.
Pendistribusianpart atau komponen sesuai rencana.
Memonitor dan memelih ara tentang inventaris yang
dipegang oleh masing-masing personil dan melaporkan
yang hilang, rusak dan yang membutuhkan

Pelaporan kemajuan produksi (S -Curve).

Melakukan pengetesan kualitas mulai dari incoming,
inprocess, dan final dari produk.

Pengiriman barang setengah jadi dan jadi ke gudang.

Deliver

. Pemilihan jasa angkutan (forwarder).
. Penanganan proses pengiriman produk kepada

pelanggan

Return

Penanganan produk yang tidak sesuai dengan
spesifikasi/kontrak yang telah disepakati.

Dari hasil pemetaan proses bisnis berdasarkan model SCOR ke dalam

aktivitas -aktivitas penting dalam divisi maupun sub divisi terkait, dilakukan

proses identifikasi semua kemungkinan risiko yang terjadi dan akan terjadi.

Semua risiko yang berhasil diidentifikasi adalah ditunjukkan dalam Tabel 4.2

berikut :
Tabel 4.2 Hasil identifikasi kejadian risiko
Kode Risk Event SCOR Area
E1 | Perencanaan penawaran kurang akurat Plan
E2 | Perubahan mendadak dalam rencana produksi Plan
E3 | Kesalahan penyusunan rencana produksi Plan
E4 | Perubahan mendadak dalam MPS (Master Production Schedule) Plan
E5 | Perubahan mendadak dalam MRP (Material Requirement Planning) Plan
E6 | Penyusunan MRP yang kurang akurat Plan
E7 | Purchase Requisition tidak sampai kepada bagian pengadaan Source
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ES Partassembly di gudang tidak dapat digunakan lagi(rusak karena

terlalu lama disimpan) Source
E9 | Terjadi shortage part assembly di gudang Source
E10 | Terjadi overstock part assembly di gudang Source
Ell | Keterlambatan penerbitan PP/PR Source

Penyusunan dokumen RFQ/RFP (Request For Quotation/Request For
E12

Proposal) yang kurang akurat Source
E13 | Keterlambatan pengiriman dokumen RFQ/RFP Source
El14 | Keterlambatan dalam melakukan evaluasi penawaran Source
E15 | Supplier tidak memenuhi kesepakatan dalam kontrak Source
E16 | Harga material yang akan dibeli tidak valid (invalid) Source
E17 | Keterlambatan penerbitan surat PO (Purchase Order) Source
E18 | Supplier tidak dapat memenuhi order Source
E19 Material yang dipesan tidak sesuai dengan spesifikasi (kualitas) yang

telah ditentukan Source

Kesalahan penyerahan material atau part assembly di gudang kepada
E20 user Make

Keterlambatan penyerahan material atau part assembly di gudang
E21

kepada user Make
E22 | Keterlambatan penerimaan material atau part assembly dari supp lier Make
E23 | Keterlambatan pelaksanaan kegiatan produksi Make
E24 | Pabrik tidak beroperasi/shutdown dengan terpaksa Make

Keterlambatan pengiriman produk jadi (finished product) ke
E25 pelanggan Delivery
E26 | Peralatan pabrik rusakbreakdown Make
E27 | Beberapa part pada finished product mengalami kerusakan Make
E28 | Keterlambatan bongkar muat finished product Delivery
E29 Keterlambatan pengembalian barang dari supplier (terkait proses

return) Return
E30 Kesalahan pengiriman part untuk perbaikan terka it komplain

pelanggan mengenai kerusakan pada finished product yang diterima Return

Setelah diketahui semua kemungkinan risiko yang terjadi dan akan terjadi,
langkah selanjutnya adalah menentukan penyebab risiko dari semua risk event
yang ada. Penyebab risiko atau biasa disebut risk agent merupakan faktor yang
mempengaruhi terjadinya risiko yang dapat terjadi pada semua lini di perusahaan
dan dengan semua posibilitas yang dapat ditaksir ataupun tidak dapat ditaksir
sebelumnya. Dengan berfokus pada penyebab risiko yang bisa ditaksir
sebelumnya, diperoleh berbagai penyebab risiko yang melekat pada aktivitas

supply chain PT. INKA ditunjukkan dalam Tabel 4.3 berikut :
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Tabel 4.3 Hasil identifikasiagen risiko

Kode Risk Agent
A1 | Kebutuhan material dalam jumlah banyak
A2 | Variasi material dan partassembly yang cukup besar
A3 | Kelangkaan material
A4 | Kelemahan dalam nota kesepakatan, tidak bisa klaim asuransi
Kesalahan pemilihan forwarder dalam proses pengiriman finished
A5 | product
Kesalahan pemilihan supplier dalam pemenuhan material ataupun part
A6 | assembly
A7 | Referensi harga material atau part assembly yang tidak akurat
A8 | Keterlambatan pengadaan material atau part assembly dari supplier
A9 | Kesulitan mendapatka n angkutan kapal sesuai jadwal
Permintaan barang/produk dari customer tidak menyebutkan spesifikasi
A10 | yang jelas
Verifikasi penerimaan material atau part assembly dari supplier kurang
A1l | akurat
A12 | Ketergantungan pada suatu/satu sumber pemasok barang (supplier)
A13 | Usia peralatan dan perlengkapan produksi yang sudah tua
Al4 | Faktor bencana alam
A15 | Kebakaran
Adanya “Bullwhip Effect’/distorsi informasi pada proses penyusunan
A16 | rencana produksi
A17 | Fluktuasi nilai tukar rupiah dengan uang asing
A18 | Pemogokan tenaga kerja
A19 | Supplier mengalami kebangkrutan
A20 | Pasokan listrik, air, dan gas terhenti dari pemasok energi
Ketidakakuratan database mengenai ketersediaan material atau part
A21 | assembly di gudang
Ketidaksesuaian jadwal pengiriman baik dari supplier maupun ke
A22 | customer
Kesalahan intepretasi kerusakan pada finished product yang telah
A23 | diterima oleh pelanggan
A24 | Kapasitas gudang terbatas
Pengawasan yang kurang intensif terkait saat pengiriman finished product
A25 | ke pelanggan
A27 | Perubahan order pada muatan barang yang sudah ada sebelumnya
Kualitas material atau part assembly tidak sesuai dengan standar mutu
A28 | saat dicek pada bagian guality controi
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4.5 Penentuan RPI (Risk Priority Index) dan Kkorelasi antara risk event
dengan risk agent
4.5.1 Penentuan RPI (Risk Priority Index)

Hasil identifikasi terhadap semua kejadian risiko dan agen risiko pada
aktivitas supply chain, perlu dilakukan penaksiran besaran dampak dan
probabilitas kemunculan dari risiko-risiko tersebut. PT. INKA  sebagai
perusahaan manufaktur dengan karakteristik engineering to order memproduksi
barang/jasa berdasarkan atas pesanan (jobs order) dari customer yang melakukan
bentuk Kontrak Kerja dengan pihak pemesan (customer), maka seluruh
aktivitas/waktu penyelesaian pekerjaan dihitung berdasarkan tanggal sejak
ditandanganinya Surat Perintah Mulai Kerja dengan satuan hari kalender.
Misalkan waktu penyelesaian kontrak pesanan 130 KKBW dengan waktu
pekerjaan 210 (dua ratus sepuluh) hari kalender, tanggal 11 April 2008 s/d 06
Nopember 2008.

Sistim waktu pesanan yang berdasarkan hari ini akan berpengaruh pada
sistim perhitungan delay pada perhitungan severity yang harus dilakukan juga
dalam bentuk hari. Keterkaitan ini didasarkan pada sistem sanksi-sanksi dalam
Kontrak Kerja, karena dalam Kontrak Kerja pada umumnya disebutkan bahwa
apabila terjadi keterlambatan penyelesaian pekerjaan akibat kelalaian penyedia
barang/jasa, maka yang bersangkutan (PT. INKA) akan dikenakan denda
keterlambatan sekurang-kurangnya 1600 (Satu per Seribu) per-hari dari nilai
kontrak atau bagian kontrak untuk setiap kali keterlambatan. Oleh karena itu delay
dalam penaksiran severity didasarkan pada hari keterlambatan. Penaksiran level
besaran dampak atau severity serta probabilitas dari kemunculan risiko, mengikuti

ketentuan yang sesuai pada Tabel 4.4 dan Tabel 4.5 di bawah ini :
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Tabel 4.4 Level dari severity

Biaya untuk
Level Deskripsi Delay Kaualitas produk mereduksi
dampak
1 Dapat diabaikan <1 hari gangguan kecil sangat rendah
2| Kecil 1-7hari | PORTURAN Rendah
performansi produk
degradasi
3 Serius 8 - 14 hari performansi  secara | Sedang
gradual
4 Kritis 14 —30 hari | kehilangan fungsi Tinggi
kegagalan yang —
5 Bencana > 1 bulan terkait keselamatan sangat tinggi
Tabel 4.5 Level dari occurance
Level Deskripsi Probabilitas | Tingkatan
1 tidak mungkin <10 % Rendah
2 Tipis 10-25 % | cukup rendah
3 sekali-kali 26 % - 50 % | rata-rata
4 Mungkin 51 % - 75 % | cukup tinggi
5 | Kemungkinan >75% | Tinggi
tinggi

Berdasarkan hasil diskusi dan brainstoarming dengan pihak perusahaan,
diperoleh hasil identifikasi terhadap semua kejadian-kejadian risiko yang ada pada
proses supply chain perusahaan. Risk Priority Index (RP]) untuk kejadian risiko
yang terjadi di PT. INKA ditunjukkan dalam Tabel 4.6 berikut :

Tabel 4.6 Risk Priority Index untuk kejadian risiko

Kode Risk Event Severity | Occurance | RPI
El | Perencanaan penawaran kurang akurat 2 2 4
Perubahan mendadak dalam rencana 4 1 4
E2 .
produksi
B3 Kesalahe.m penyusunan dalam rencana 5 4 20
produksi
E4 Perubahan mendadak MPS (Master 4 2 8
Production Schedule)
Perubahan mendadak MRP (Material 4 2 8
ES : .
Requirement Planning)
E6 | Penyusunan MRP yang kurang akurat 3 2 6
Purchase Requisition tidak sampai 3 1 3
E7 .
kepada bagian pengadaan
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Partassembly di gudang tidak dapat

E8 [ digunakan lagi (rusak karena terlalu 8
lama disimpan)
E9 Terjadi shortage part assembly di 6
gudang
E10 Terjadi overstock part assembly di 6
gudang
Ell | Keterlambatan penerbitan PP/PR 4
Penyusunan dokumen RFQ/RFP
E12 | (Request For Quotation/Request For 2
Proposal) yang kurang akurat
El3 Keterlambatan pengiriman dokumen 4
RFQ/RFP
Bl4 Keterlambatan dalam melakukan 6
evaluasi penawaran
Supplier tidak dapatmemenuhi
E15 | spesifikasi kualitas dari komponen/sub 20
assembly yang dipesan
Harga material yang akan dibeli tidak 6
El6 S
valid (invalid)
E17 Keterlambatan penerbitan surat PO )
(Purchase Order)
Supplier tidak dapat memenuhi order 10
E18 . .
terkait dengan kuantitas
Material yang dipesantidak sesuai
E19 | denganspesifikasi (kualitas) yang telah 8
ditentukan
E20 Kesalahan penyerahan material atau 3
part assembly di gudang kepada user
Keterlambatan penyerahan material
E21 | atau part assembly di gudang kepada 6
user
Keterlambatan penerimaan material 20
E22 . .
atau part assembly dari supplier
Keterlambatan pelaksanaan kegiatan 10
E23 .
produksi
Pabrik tidak beroperasi/shutdown 8
E24
dengan terpaksa
E25 Keterlambatan pengiriman produk jadi 4
(finished produci) ke pelanggan
E26 | Peralatan pabrik rusak/breakdown 20
Beberapa part pada finished product 10
E27 .
mengalami kerusakan
E28 Keterlambatan bongkar muatfinished 4

product
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Keterlambatan pengembalian barang 3 3 9

E29 dari supplier (terkait proses return)
Kesalahan pengiriman part untuk
E30 perbaikan terkait komplain pelanggan 1 2 2

mengenai kerusakan pada finished
product yang diterima

Nilai Risk Priority Index dipetakan ke dalam risk map untuk
mengidentifikasi risiko-risiko mana yang paling membutuhkan tindakan
pencegahan untuk mereduksi dampak yang akan ditimbulkannya terhadap
keseluruhan aktivitas supply chain di dalam perusahaan. Terdapat 4(empat) area
pada risk map dan masing-masing area mempunyai intpretasi makna yang berbeda
terkait dengan penting tidaknya dilakukan corrective action. Area hijau
menunjukkan tidak dibutuhkannya corrective action karena kecilnya dampak
sehingga ditaksir tidak akan memberikan gangguan terhadap keseluruhan supply
chain . Area kuning menunjukkan bahwa corrective action perlu dipertimbangkan
karena kemungkinan besaran dampak mungkin bisa mempengaruhi secara
signifikan atau tidak terhadap supply chain. Area orange menunjukkan sangat
direkomendasikannya corrective action karena dampak dari risiko yang dapat
mengganggu sistem supply chain. Area merah menunjukkan bahwa corrective
action harus diambil karena tingkat signifikansi pengaruh dampak yang besar
terhadap performansi sistem supply chain. Risk map dari risiko-risiko di atas

ditunjukkan dalam T abel 4.7 berikut :
Tabel 4.7 Risk Map dari risikorisiko yang teridentifikasi
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Dari pemetaan risiko-risiko ke dalam risk map, dapat diketahui secara jelas
bahwa terdapat 4 risiko yang berada pada area merah yang berarti menunjukkan
perlu dilakukannya corrective action dan 3 risiko di area orange yang berarti
juga sangat direkomendasikannya pengambilan tindakan corrective action agar
tidak terjadi gangguan pada sistem supply chain perusahaan. Kejadian risiko
pada area merah dan kuning ditunjukkan dalam Tabel 4.8 dan Tabel 4.9 sebagai

berikut:

Tabel 4.8 Kejadian risikopada area merah

Kesalahan penyusunan rencana produksi

Supplier tidak dapat memenubhi spesifikasi kualitas dari komponen/sub
E15 | assembly yang dipesan

E22 | Keterlambatan penerimaan material atau part assembly dari supplier

E26 | Peralatan pabrik rusak/breakdown

Tabel 4.9 Kejadian risiko pada area orange

Kode Risk Event

E18 | Supplier tidak dapat memenuhi order terkait dengan kuantitas

E23 | Keterlambatan pelaksanaan kegiatan produksi

E27 | Beberapa part pada finished product mengalami kerusakan

Adapun beberapa contoh dari kejadian risiko yang teridentifikasi pada area
merah dan pernah terjadi di dalam proses bisnis perusahaan ditunjukkan dalam

Tabel 4.10 sebagai berikut :

Tabel 4.10 Contoh kasus terkait kejadian risiko pada area merah

No. Kejadian risiko Contoh kasus

1. Supplier tidak memenuhi | Jumlah pengiriman jendela K3 120 buah
kesepakatan dalam kontrak dengan 30 buah dalam kondisi non-ok
(bocor, buffing anodize belang-belang, karet
tidak rapi)

2. Supplier tidak memenuhi | Jumlah pengiriman P Washer M 36 x 68 x 3
kesepakatan dalam kontrak mm sebanyak 1800 buah dan kesemuanya

dalam kondisi non-ok (barang yang
diterima M 38 , 68 x 3mm)

3. Supplier tidak memenuhi | Jumlah pengiriman Bold Nut Hex PW
kesepakatan dalam kontrak sebanyak 3000 pcs dan kesemuanya dalam
kondisi norrok (tidak dilengkapi Plat
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Washer)

4, Supplier tidak memenuhi | Jumlah pengiriman jendela K1 43 buah
kesepakatan dalam kontrak dengan 3 buah dalam kondisi non-ok (pecah

begitu dibongkar pack -nya)

5. Supplier tidak memenuhi | Jumlah pengiriman Check Casting R & L
kesepakatan dalam kontrak sebanyak 216 buah dengan 93 buah dalam

kondisi non-ok (kondisi material tidak rata /
molet sehingga apabila di machining tebal
material tidak akan tercapai / minus)

6. Supplier tidak memenuhi | Jumlah pengiriman Check Casting 20 buah
kesepakatan dalam kontrak dengan 6 buah dalam kondisi non-ok

(flatness tidak bagus, muntir 4s/d 10 mm)

7. Supplier tidak memenuhi | Jumlah pengiriman kursi bar / konter K1 44

kesepakatan dalam kontrak buah dan kesemuanya dalam kondisi non
ok (cover bottom seat material seharusnya
SUS.304 tapi kenyataannya SS.400 Crom
serta pengelasan yang tidak penuh)

8. Supplier tidak memenuhi | Jumlah pengiriman Fitting Neon sebanyak
kesepakatan dalam kontrak 57 buah dan kesemuanya dalam kondisi

nonrok (salah merk, seharusnya merk
Vosloh)

0. Supplier tidak memenuhi [ Jumlah pengiriman Upper Center Plate TB

kesepakatan dalam kontrak 398 13 buah dan kesemuanya dalam kondisi
nonrok (keropos / pengerjaan casting tidak
baik)

10. | Keterlambatan  penerimaan | Hal ini dilihat dari pendapatan denda atas
material atau part assembly | keterlambatan penerimaan material atau
dari supplier part assembly dari supplier yang cukup

besar yaitu sebesar Rp 100.958.672,- pada
bulan Juni 2008, Rp 46.250.272,- pada
bulan Juli 2008 dan Rp 307.931.646,- pada
bulan Agustus 2008.

11. | Keterlambatan  penerimaan | Pada proyek KRDE ex HH/BN sebanyak 56
material atau part assembly | buah keping roda belum datang, selain itu
dari supplier brake component sejumlah 6 buah, bagian

logistik belum bisa mendatangkan karena
pihak  supplier  belum konfirmasi
pengiriman barang yang dimaksud.

12.. | Keterlambatan  penerimaan | Pada proyek 16K1 dan 1KM RETROFIT

material atau part assembly
dari supplier

ARGO Brake cylinder, bagian logistik tidak

dapat mendatangkan  sesuai  jadwal.
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Sehingga perludicarikan alternatif lain.

13

14.

Keterlambatan ~ penerimaan
material atau part assembly

dari supplier

Kesalahan
rencana produksi

penyusunan

Pada Proyek 8KI1, 1KM,IBP ARGO
banyak komponen yang belum lengkap
datang diantaranya Air Brake System, AC,
Genset, Bogie dan lain-lain.

Adanya delivery time yang dimajukan 3
bulan  untuk  Proyek 04  KMP3
menyebabkan banyak part yang tidak
memenuhi schedule dari jadwal produksi
yang telah ditetapkan

15.

Kesalahan penyusunan

rencana produksi

Pada proyek KRDE terkait dengan
konstruksi ternyata setelah
diproduksi pada TS 1 tidak ada silencer
sehingga suara menjadi keras.
disebabkan tidak adanya space untuk
silencer. Kasus yang lain adalah dinding

rancangan,
Hal ini
yang penyok karena material yang tersedia

adalah material untuk roof sehingga bidding
tidak sama.

16.

Kesalahan
rencana produksi

penyusunan

Pada proyek KRDI trkait dengan Jadual
Finish KRDI, Jadual Commisioning,
pachhal masih  banyak  kekurangan
kekurangan yang perlu dibenahi pada

diantaranya  kebutuhan
pelengkap  serta  proses

proyek  ini
komponen
penyelesain penyelesain produk yang perlu
dipercepat.

17.

Malfungtion dari mesin Gas
Cutting dan Laser Cutting.

Pada pekerjaan Bogie TB 398, K-3 dan K-
1. Mesin Gas Cutting dan Laser Cutting
rusak sehingga produksi tidak bisa
memotong plat besi dalam bentuk yang
presisi produksi tidak mampu
memotong platplat besi yang tebal (4 mm
s/d 100 mm)

serta

18.

Mesin Gap shear tidak bisa
diopersikan.

Pada proyek 18K3 dan 2KMP3. Mesin Gap
shear tidak dapat digunakan/macet sehingga
pemotongan plat untuk dinding dan roff
tertunda, menunggu sparepart datang.
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4.5.2 Korelasi antara kejadian risiko dan agen risiko

Agen risiko merupakan faktor penyebab yang mempengaruhi terjadinya
risiko-risiko dengan berbagai macam karakteristik yang melekat dalam setiap
risiko-risiko yang ditimbulkannya. Setiap kejadian dari suatu risiko bisa
ditimbulkan tidak hanya satu faktor penyebab sehingga bisa dikatkan satu faktor
penyebab dapat menimbulkan posibilitas terjadinya banyak risiko tergantung dari
kondisi yang ada. Dalam mengidentifikasi korelasi antara faktor penyebab (risk
agent) dengan setiap kejadian risiko yang bisa ditimbulkannya (risk evend,
digunakan rool HOR (House of Risk) yang disederhanakan yaitu membandingkan
hubungan secara langsung antara agen risiko dan kejadian risiko. Penilaian yang
digunakan mengikuti aturan sebagai berikut :
* 9 menunjukkan adanya korelasi yang kuat antara agen dan kejadian risiko
* 3 menunjukkan adanya korelasi yang sedang antara agen dan kejadian risiko
* 1 menunjukkan adanya korelasi yang lemah antara agen dan kejadian risiko
Secara lebih jelas penilaian korelasi tersebut dapat dilihat pada Tabel 4.11 HOR

korelasi antara agen risiko dengan kejadian risiko di bawah ini :
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Tabel 4.11 Korelasi antara agen risiko dengan kejadian risiko

Risk Event

Jumlah Korelasi

E28 |Beberapa part pada finished product mengalami kerusakan

E18 |Supplier tidak dapat memenuhi order terkait dengan kuantitas

E23 |Keterlambatan pelaksanaan kegiatan produksi

kejadian risiko.

kejadian risiko.
* 1 menunjukkan adanya korelasi yang lemah antara agen dan

risiko.
* 3 menunjukkan adanya korelasi yang sedang antara agen dan

Penilaian yang digunakan mengikuti aturan sebagai berikut
* 9 menunjukkan adanya korelasi yang kuat antara agen dan kejadian
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kejadian risiko.

kejadian risiko.
* 1 menunjukkan adanya korelasi yang lemah antara agen dan

risiko.
* 3 menunjukkan adanya korelasi yang sedang antara agen dan

Penilaian yang digunakan mengikuti aturan sebagai berikut
* 9 menunjukkan adanya korelasi yang kuat antara agen dan kejadian
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Dengan mengacu pada jumlah korelasi antara agen risiko dengan kejadian
risiko yang mungkin ditimbulkannya pada tabel HOR, ditetapkan tatasan agen
risiko yang akan dipertimbangkan dalam penyusunan strategi adalah yang
memenuhi batasan minimum 100, sehingga diperoleh 11 agen risiko yang
nantinya akan dipertimbangkan dalam menyusun strategi dalam level strategik

dan taktis. Adapun 11 agen risiko tersebut ditunjukkan dalam Tabel 4.12 sebagai

berikut :
Tabel 4.12 Daftar 11 agen risiko terpilih
. . Nilai
Kode Agen risiko Korelasi
A3 Kelangkaan material 180
Kesalahan pemilihan supplier dalam pemenuhan material
A6 110
ataupun part assembly
Keterlambatan pengadaan material atau part assembly dari
A8 . 270
supplier
Permintaan barang/produk dari customer tidak menyebutkan
All ey . 180
spesifikasi yang jelas
A14 | Usia perlengkapan dan peralatan produksi yang sudahtua 190
A15 | Faktor bencana alam 180
Adanya “Bullwhip Effect’/distorsi informasi pada proses
Al7 : 210
penyusunan rencana produksi
A20 | Supplier mengalami kebangkrutan 270
A21 | Pasokan listrik, air, dan gas terhenti dari pemasok energi 110
Ketidakakuratan database mengenai ketersediaan materialatau
A22 . 210
part assembly di gudang
A3 Ketidaksesuaian jadwal pengiriman baik dari supplier maupun 270
ke customer

Dari semua agen risiko yang telah terpilih, masih perlu direduksi lagi
dikarenakan keterbatasan kemampuan internal perusahaan untuk melakukan
tindakan pencegahan ataupun mitigasi terhadap beberapa penyebab risiko yang
ada. Dengan melalui diskusi dan brainstorming dengan pihak perusahaan,
diperoleh beberapa agen risiko akan diabaikan karena ketidakmampuan
perusahaan untuk mencegahnya. Adapun hasil dari analisa yang telah dilakukan,
diperoleh agenrisiko yang akan direduksi yaitu :

» Kelangkaan material
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» Faktor bencana alam
*  Supplier mengalami kebangkrutan

* Pasokan listrik, air, dan gas terhenti dari pemasok energi
Sehingga untuk agen risiko yang akan dijadikan bahan pertimbangan dalam
menyusun strategi dalam supply chain ditunjukkan dalam Tabel 4.13 sebagai

berikut :

Tabel 4.13 Daftar 7(tujuh) agen risiko terpilih (setelah melalui proses brainstorming)

. e Nilai
Kode Agen risiko Korelasi
A6 Kesalahan pemilihan supplier dalam pemenuhan material 110
ataupun part assembly
Keterlambatan pengadaan material atau part assembly dari
A8 . 270
supplier
All Permintaan barang/produk dari customer tidak menyebutkan 180

spesifikasi yang jelas
A14 | Usia perlengkapan dan peralatan produksi yang sudah tua 190

Adanya “Bullwhip Effect’/distorsi informasi pada proses

Al7 . 210
penyusunan rencana produksi
Ketidakakuratan database mengenai ketersediaan material

A22 . 210
atau part assembly di gudang

A23 Ketidaksesuaian jadwal pengiriman baik dari supplier 270

maupun ke customer
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BAB V
ANALISA DAN INTERPRETASI HASIL

Pada bab ini akan dilakukan analisa secara lebih komprehensif terkait
dengan agen risiko yang telah teridentifikasi berdasarkan pendekatan yang
dilakukan pada bab sebelumnya. Dengan sistem supply chain yang kompleks dan
terdiri dari banyak aktivitas yang bersifat interrelasi antara satu sama lain, maka
diperlukan strategi yang bisa memberikan durabilitas paling maksimal dari sistem
tersebut agar mampu mereduksi semua kemungkinan kejadian risiko yang ada
nantinya. Perancangan strategi mitigasi terhadap agen risiko tersebut didasarkan
pada konsep strategi proaktif untuk memperoleh supply chain yang robust.

5.1 Sistem Supply Chain PT. INKA

PT. INKA merupakan perusahaan manufaktur yang melakukan proses
bisnisnya berdasarkan sistem proyek (ob order business system). Terdapat 3
divisi utama sebagai penggerak bisnis perusahaan yaitu Divisi Manufaktur, Divisi
Produk dan Jasa Kereta Api, dan Divisi Produk dan Jasa Non Kereta Api. Dari
segi aspek manufaktur inti, Divisi Manufaktur yang memegang peranan paling
penting sehingga aktivitas dalam sistem supply chain perusahaan banyak berasal
dari divisi ini. Suatu model yang disebut SCOR, membagi aktivitas yang ada
dalam sistem supply chain ke dalam 5(lima) kategori utama yaitu plan, source,
make, delivery, dan return.

Plan merupakan proses perencanaan untuk mendapatkan keseimbangan
antara permintaan dengan penawaran sehingga aktivitas proses produksi yang
akan dilaksanakan dapat berjalan secara optimal. Bagian penjualan merupakan
bagian menangani hampir keseluruhan dalam proses ini  Source
merepresentasikan proses pemenuhan permintaan dan Sub Divisi Procurement
bekerjasama dengan bagian keuangan terlibat aktif dilam proses ini. Bagian ini
cukup vital dari sistem supply chain secara keseluruhan dikarenakan merupakan
sumbu awal penentuan kebutuhan material yang berlanjut kepada masalah
penjadwalan produksi mulai dari kebutuhan man power sampai dengan kebutuhan
material yang bisa digunakan. Make merupakan proses melakukan transformasi

dari material mentah menjadi produk jadi dengan berbagai tahapan proses
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manufaktur yang ada pada perusahaan. Sub Divisi Produksi merupakan elemen
penting dalam proses ini dikarenakan aktivitas utama dari proses ini berada di
bawah pengawasan Sub Divisi Produksi. Setelah produk selesai mengalami
keseluruhan proses produksi, maka Sub Divisi Quality Control melakukan
pengawasan dan pengendalian terhadap mutu produk. Integrasi antara 2 (dua) sub
divisi ini sangatlah berperan penting dalam menunjang keberhasilan menagnai
semua proyek yang diterima. Delivery merupakan proses pengalihan atau
pengiriman produk dari perusahaan ke end customer yang menjadi pemesan. Jasa
forwarder dipakai di dalam proses ini sedangkan refurn menunjukkan proses
pengembalian barang dari customer ke perusahaan diakibatkan tidak terpenuhinya
kesepakatan baik terkait dengan kondisi produk maupun hal teknis lainnya.

5.2 Risk Priority Index

Setelah diperoleh semua kejadian risiko berdasarkan proses identifikasi
yang komprehensif, dilakukan perhitungan untuk menentukan besarnya Risk
Priority Index (RPI) agar diperoleh gambaran jelas mengenai tingkat ataupun
ranking dari masing-masing risiko yang ada. RPI merupakan hasil kali antara
severity dengan occurance. Severity memberikan gambaran mengenai besaran
dampak dari suatu risiko berdasarkan 3 (tiga) aspek yaitu delay, kualitas produk,
dan biaya. Adapun pengklasifikasian dari severity ini ke dalam level-level dalam
angka nominal bisa dilihat pada Tabel 4.4. Occurance merupakan probabilitas
dari suatu risiko dapat terjadi yang diukur dalam satuan prosentase. Untuk
pengklasifikasian level dari masing-masing probabilitas dapat dilihat pada Tabel
4.5.

Berdasarkan nilai RPI yang ada mda Tabel 4.6, semua risiko yang ada
dipetakan ke dalam suatu template khusus yang dinamakan risk map. Risk map
berguna dalam memberikan posisi dari masing-masing risiko berdasakan tingkat
kepentingannya untuk dilakukan corrective action. Terdapat 4 (empat) area pada
risk map dan masing-masing area mempunyai interpretasi makna yang berbeda
terkait dengan penting tidaknya dilakukan corrective action. Area hijau
menunjukkan tidak dibutuhkannya corrective action karena kecilnya dampak
sehingga ditaksir tidak akan memberikan gangguan terhadap keseluruhan supply

chain . Area kuning menunjukkan bahwa corrective action perlu dipertimbangkan
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karena kemungkinan besaran dampak mungkin bisa mempengaruhi secara
signifikan atau tidak terhadap supply chain. Area orange menunjukkan sangat
direkomendasikannya corrective action karena dampak dari risiko yang dapat
mengganggu sistem supply chain . Dan area merah menunjukkan bahwa corrective
action harus diambil karena tingkat signifikansi pengaruh dampak yang besar
terhadap performansi sistem supply chain.

Risk map yang ada pada tabel 4.6 merepresentasikan keadaan masing
masing risiko dan berdasarkan tingkat kepentingaanya untuk direduksi, maka
dipilih bahwa risiko yang ditaksir memberikan dampak besar dan probabilitasnya
cukup tinggi sehingga corrective action sangat direkomendasikan ataupun bahkan
perlu dilakukan adalah risiko-risiko yang terdapat pada area orange dan merah.
Dapat diketahui secara jelas bahwa terdapat 4 risiko yang berada pada area merah
yaitu kesalahan penyusunan rencana produksi, supplier tidak dapat memenuhi
spesifikasi kualitas dari material yang dipesan, keterlambatan penerimaan material
atau part assembly dari supplier, dan peralatan pabrik rusak/breakdown serta 3
risiko di area orange yaitu supplier tidak dapat memenuhi order terkait dengan
kuantitas, keterlambatan pelaksanaan kegiatan produksi, dan beberapa part pada
finished product mengalami kerusakan.

Risiko-risiko yang berhasil diidentifikasi melalui proses analisa seperti
pada Bab 4 khususnya pada risiko-risiko yang ada pada area merah, memiliki
pengaruh yang cukup signifikan terhadap performansi kinerja PT. INKA.
Berdasarkan hasil pemetaan dari peta risiko pada Tabel 4.6, dapat dilihat bahwa 4
(empat) kejadian risiko yaitu kesalahan penyusunan rencam produksi, supplier
tidak dapat memenuhi spesifikasi kualitas dari material yang dipesan
keterlambatan penerimaan komponen/sub assembly dari supplier serta peralatan
pabrik rusakbreakdown , merupakan kejadian risiko yang selama ini sangat
mempengaruhi kinerja perusahaan khususnya pada level produksi. Tiga kejadian
risiko yaitu E3, E15, dan E22, mempunyai hubungan yang cukup signifikan
karena jika salah satu kejadian risiko terjadi, maka menyebabkan timbulnya
kejadian risiko yang lain. Misalnya dua kejadian risiko yaitu kesalahan
penyusunan rencana produksi dengan keterlambatan penerimaan material atau

part assembly dari supplier mempunyai hubungan yang cukup signifikan dilihat
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dari kondisi existing yang ada pada perusahaan saat ini. Sebagai contoh kasus
yaitu adanya keterlambatan kedatangan part assembly berupa Rubber house 27, T
joint 27, join-join / neple (untuk tekanan 180 bar) menyebabkan rencana trial
radiator harus dimundurkan menunggu kedatangan dari part-part tersebut. Hal ini
mengakibatkan rencana produksi untuk part assembly yang lainnya menjadi
tertunda. Setelah dilakukan trial ternyata masih ada kekurangan-kekurangan
sehingga beberapa part yang akan dibuat harus diubah sesuai dengan hasil trial
yang telah ada.

5.3 Korelasi antara agen risiko dengan kejadian risiko

Tujuh risiko yang berhasil diidentifikasi mengindikasikan bahwa risiko-
risiko ini akan mempunyai pengaruh yang cukup signifikan terhadap sistem
supply chain perusahaan sehingga perlu diambil tindakan pencegahan untuk
meminimasi dampak yang akan terjadi. Berangkat dari pemikiran bahwa dari
risiko terjadi akibat dari suatu faktor yang melekat dalam sistem ataupun
merupakan faktor eksternal yang kesemuanya baik terkontrol maupun tidak, maka
langkah selanjutnya adalah mendefinisikan semua pe nyebab yang mungkin terkait
dengan risiko-risiko tersebut.

Terdapat 28 (dua puluh delapan) penyebab risiko atau biasa disebut agen
risiko yang dapat dilihat lebih jelas pada Tabel 4.2. Dari 28 (dua puluh delapan)
agen risiko yang ditentukan, dilakukan penilaian korelasi dari semua agen risiko
terhadap 7 (tujuh) kejadian risiko kritis yang ada. Penilaian ini bertujuan untuk
memperoleh pemahaman lebih baik bahwa setiap risiko terjadi merupakan akibat
dari satu atau bahkan lebih sering diakibatkan oleh lebih dari 2 (dua) agen risiko
sehingga diketahui bahwa agen risiko satu dengan yang lain terkadang saling
berhubungan. Semua penilaian korelasi tersebut ditempatkan pada template
khusus yang disebut HOR (House of Risk). Besarnya masing-masing nilai korelasi
didasarkan pada aturan berikut yaitu 9 (sembilan) mengindikasikan adanya
korelasi yang kuat antara agen dan kejadian risiko, 3 (tiga) mengindikasikan
adanya korelasi yang sedang antara agen dan kejadian risiko dan 1 (satu)
mengindikasikan adanya korelasi yang lemah antara agen dan kejadian risiko.
Perbedaan pembobotan ini bertujuan untuk menentukan agen risiko mana saja

yang akan menjadi prioritas utama untuk dilakukan tindakan perbaikan sehingga
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bisa mereduksi semua kemungkinan terjadinya kejadiankejadian risiko yang
teridentifikasi.

Berdasarkan hasil penilaian di dalam HOR, diperoleh 11 (sebelas) agen
risiko yang dinilai patut untuk dijadikan sebagai bahan pertimbangan dalam
penyusunan strategi mitigasi. Dasar penetapan 11 (sebelas) agen risiko tersebut
adalah agen risiko-agen risiko yang memiliki nilai jumlah korelasi lebih besar
sama dengan 100 (seratus) dinilai akan memberikan dampak pengaruh terhadap
semua risiko-risiko kritis yang telah teridentifikasi. Dari 11 (sebelas) agen risiko
tersebut, masih dilakukan analisa lebih lanjut dengan pihak perusahaan melalui
teknik brainsto rming dan diskusi sampai diperoleh 7 (tujuh) agen risiko terakhir
yang akan menjadi inputan dan pertimbangan penyusunan strategi preventif
maupun mitigasi nantinya dalam supply chain. Pemangkasan agen risiko dari 11
(sebelas) menjadi 7 (tujuh) lebih didasarkan pada ketidakmampuan perusahaan
untuk melakukan tindakan pencegahan terhadap agen risiko tersebut dikarenakan
agen risiko yang dipangkas merupakan agen risiko yang diakibatkan faktor
eksternal tak terkontrol sebagai contoh faktor bencana alam. Untuk agen risiko
yang lainnya seperti supplier mengalami kebangkrutan, dikarenakan masih belum
adanya bentuk kerjasama berupa venture atau yang lainnya terkait dengan sharing
kepemilikan PT.INKA terhadap beberapa supplier yang ada.

Agen risiko terpilih tersebut dapat dilihat pada Tabel 4.12. Untuk

perbandingan nilai korelasi dari masing-masing agen risiko terpilih adalah

sebagai berikut :

Perbandingan nilai Korelasi agen risiko terpilih

300
250
200
150 {8
100

50
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Gambar 5.1 Perbandingan nilai korelasi dari agen risiko terpilih

5.4 Penyusunan Strategi Mitigasi
Kunci keberhasilan dari sistem supply chain yang efektif dan tahan
terhadap gangguan yang tidak terduga dapat dilihat dalam 3 (tiga) perspektif
yaitu faktor risiko kunci (key risk factors) yang terdiri atas :

Faktor terkait dengan produk (product related factors)

Faktor terkait dengan pasokan (supply related factors)

Faktor terkait dengan permintaan (demand related factors)

Berdasarkan 3 (tiga) faktor risiko kunci tersebut, maka dasar penyusunan
strategi haruslah berangkat dari prinsip tersebut. Strategi yang mungkin
dikembangkanpun akan berfokus pada 3 faktor risiko kunci yaitu :

Strategi proaktif produk (proactive product strategy)

Strategi proaktif pasokan (proactive supply strategy)
= Strategi proaktif permintaan (proactive demand strategy)

Dari ketiga fokus strategi di atas, yang sesuai dengan semua kejadian
risiko dan penyebab risiko yang terjadi di dalam PT. INKA berdasarkan hasil
analisa sebelumnya yaitu strategi proaktif pasokan (proactive supply strategy).

Berdasarkan semua agen risiko potensial yang sudah ditetapkan dengan
perhitungan secara kuantitatif dan kualitatif, maka rencana strategis yang bisa
diimplementasikan untuk mereduksi dampak dari semua agen risiko tersebut
ternyata lebih berfokus pada aspek supply. Hal ini dikarenakan pada semua
agen risiko yang ada, aktivitas-aktivitas yang berada dalam area kemungkinan
terpengaruh oleh dampak dari agen risiko tersebut merupakan beberapa bagian
penting dalam aktivitas supply chain perusahaan yang mempunyai relasi
cukup luas dengan keseluruhan aktivitas bisnis perusahaan.

Strategi pada level strate gik harus dideploy ke dalam strategi dalam level
taktis sebagai perwujudan feasibilitas dari suatu strategi agar bisa dijalankan
pada level operasi. Masing-masing dari strategi terpilih, memiliki
karakterisitik strategi pada level taktis yang lebih khusus untuk menjaga
durabilitas dari sistem supply chain perusahaan dari semua gangguan risiko

yang akan muncul. Berdasarkan konsep strategi proaktif, alternatif strategi
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yang memungkinkan untuk dipilih ditunjukkan dalam Tabel 5.1 sebagai

berikut :

Tabel 5.1 Tujuan dan keuntungan dari masing masing strategi pada level taktis
yang bisa diimplementasikan di PT. INKA

Strategi di level taktis

Tujuan Utama

Keuntungan dalam
sistem supply chain

Stok strategik Meningkatkan ketersediaan | Memungkinkan perusahaan
material atau part assembly | untuk mencegah terjadinya
dalam setiap alur produksi | keterlambatan produksi,

kekurangan material atau
part assembly, dan mampu
menyediakan delivery time
untuk finished product
yang lebih baik

Basis supply fleksibel Meningkatkan fleksibilitas | Memungkinkan perusahaan
supply berganti supplier secara

cepat dan tepat

Make and buy Meningkatkan fleksibilitas | Memungkinkan perusahaan

untuk berganti-ganti
produksi antara
menggunakan fasilitas
produksi pabrik sendiri
dengan supplier secara
cepat

supply

Perencanaan gabungan Meningkatkan kemampuan
perusahaan dalam
melakukan  perencanaan

yang lebih integratif

Memungkinkan perusahaan
menurunkan tekanan akibat
fluktuasi permintaan

Berdasarkan tujuan yang akan dicapai dari masing-masing strategi

di atas, maka dapat dijadikan 3 (tiga) strategi yaitu :

1. Stok strategik. Umumnya perusahaan memiliki persediaan safety stock
dari material atau part assembly yang kritis untuk memastikan bahwa
kegiatan supply chain dapat terus berjalan dengan lancar ketika suatu
kejadian risiko timbul. Namun dengan semakin meningkatnya variasi
material dan part assembly, biaya penyimpanan dan obsolescence dari
persediaan safety stock tambahan ini akan semakin tinggi. Sehingga
pertimbangan untuk melakukan evaluasi secara berkala terkait persediaan
material atau part assembly di gudang bahan baku merupakan hal penting
untuk mengurangi kemungkinan risiko terjadinya shortage yang dapat

mengganggu jalannya proses produksi maupun overstock yang dapat
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menimbulkan kerugian finansial karena timbulnya biaya penyimpanan
yang sebenarnya tidak perlu ada.

2. Basis supply fleksibel. Untuk menjamin kelancaran pasokan ketika suatu

risiko terjadi maka perlu adanya pasokan yang fleksibel sehingga dapat

dengan mudah berganti pemasok yang satu dengan yang lain. Perlunya

referensi pemasok yang banyak sesuai dengan kriteria perusahaan adalah
langkah awal dari implementasi strategi basis supply yang fleksbel.

Supply chain juga akan lebih durable ketika suatu gangguan terjadi bila

beberapa barang tertentu dihasilkan in-house sedangkan barang yang lain

di outsource dari pemasok yang lain. Pilihan untuk make and buy haruslah

sesuai dengan tingkat kemampuan perusahaan dalam menjaga proses

pemindahan atau pengalihan salah satu proses operasinya ke pihak lain.

3. Perencanaan gabungan Proses kolaborasi ataupun bentuk kerjasama
terikat lainnya merupakan strategi yang membawa dampak cukup
signifikan bagi perusahaan dalam melakukan perencanaan proses
bisnisnya. Keputusan untuk bergabung dengan pihak tertentu membawa
konsekuensi keputusan yang harus bisa diterima oleh semua pihak. Benefit
yang potensial terjadi adalah fokus terhadap perencanaan internal dengan
horison waktu yang panjang akan menjadi lebih baik karena adanya
dukungan baik secara langsung ataupun tidak langsung dari kelompok
yang terbentuk.

Dari alternatif strategi yang tersedia di atas, plorting strategi perlu
dilakukan pada masing-masing agen risiko agar semua pilihan strategi bisa
terimplementasi secara optimal untuk mencegah dampak dari semua
kemungkinan risiko yang akan timbul. Penilaian dari pemetaan itu
direpresentasikan dalam bentuk korelasi antara pilihan alternatif aksi mitigasi
terhadap semua agen risiko yang telah dipilih sebelumnya. Penilaian dari
korelasi tersebut mengikuti aturan sebagai berikut :

9 menunjukkan adanya korelasi yang kuat antara aksi mitigasi dengan agen

risiko

3 menunjukkan adanya korelasi yang sedang antara aksi mitigasi dengan agen

risiko
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* 1 menunjukkan adanya korelasi yang lemah antara aksi mitigasi dengan agen
risiko

* 0 menunjukkan tidak adanya korelasi antara aksi mitigasi dengan agen risiko

Korelasi yang terjadi antara aksi mitigasi dengan agen risiko yang terpilih

ditunjukka n dalam Tabel 5.2sebagai berikut :

Tabel 5.2 Korelasi antara aksi mitigasi dengan agen risiko terpilih

=
—_ [
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2 £ 2
2 = °
= = > > c
=l 3 gl 3| ¢
a| s S| g 5
IS I
£ i (] © Q
< 17} » © c
S b 3 [
al &l S| &
Kode Risk Agent S1| S2| S3 | S4
A6 Kesalahan pemilihan supplier dalam pemenuhan material ataupun part assembly 110] 9 9
A8 Keterlambatan pengadaan material atau part assembly dari supplier 270] 9 3
A1l Permintaan barang dari customer tidak menyebutkan spesifikasi yang jelas 180 3 3 3
A14 |Usia peralatan dan perlengkapan produksi yang sudah tua 190] 3 3
A17 _JAdanya “Bullwhip Effect’/distorsi |nforma5| pada proses penyusunan rencana produk5| 210 3 1
A22 au D quda 210} 3
A23 Ketldaksesualan Jadwal penglnman ba|k dari suppl/er maupun ke customer 270] 3 3
Total korelasi 5430] 3150 1170] 1320

Untuk mereduksi dampak dari semua agen resiko yang ada, dilakukan
penilaian korelasi dari alternatif aksi mitigasi yang telah didefinisikan
sebelumnya. Penilaian dilakukan dengan cara mengalikan nilai korelasi dari
masing-masing agen resiko terhadap nilai interrelasi dari strategi terhadap agen
risiko sehingga diperoleh total korelasi. Nilai total korelasi mengindikasikan
bahwa besarnya pengaruh dari implementasi aksi mitigasi terhadap risiko-risiko
kritis yang ada sebelumnya. Semakin besar nilai total korelasi berarti semakin
besar pula hubungan aksi mitigasi dengan agen risiko.

Berdasarkan hasil pemetaan korelasi antara strategi yang mungkin bisa
diterapkan dengan agen risiko sebagai penyebab potensial terjadinya risiko pada
area merah dan orange, terlihat bahwa stok strategik merupakan alternatif strategi
dengan nilai korelasi tertinggi diantara alternatif lainnya. Alternatif-alternatif
strategi di atas dapat dikombinasikan satu sama lainnya untuk menghasilkan paket

strategi yang bisa bermanfaat lebih baik daripada jika diimplementasikan salah
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satunya saja karena masing-masing strategi memiliki karakterisitik manfaat yang
berbeda-beda.

Dari masing-masing strategi yang bisa diimplementasikan di atas, dapat
lebih didetailkan menjadi langkah-langkah taktis yang nantinya akan dilakukan
pada level operasi. Pada stok strategik, terkait dengan bagaimana menjaga
ketersediaan dari material atau part assembly, dapat menerapkan usulan-usulan
langkah-langkah taktis sebagaiberikut :

* Material dan part assembly harus dijaga dan dicek stoknya setiap hari.
Buffer stock dan safety stock harus ada untuk menjamin kelangsungan
produksi. Kontrak dengan supplier harus dlakukan. Lakukan inspeksi
ke supplier utk memastikan kapasitas produksi suplier memenuhi
kebutuhan perusahaan. Contingency plan harus ada wmtuk memback up
kondisi darurat seperti terjadinya shutdown mesin yang tiba-tiba
ataupun kondistkondisi lain yang tidak diperhitungkan sebelumnya
sehingga mengganggu jalannya proses produksi.

* Perencanaan order key material harus disusun agar stok level tidak
berlebih. Blanket order bisa dilakukan wtuk mendapatkan harga yang
lebih kompetitif dari jumlah pembelian yang besar, dengan lot size
kirim yang kecil dan frekuensi pengiriman yang lebih sering.
Pengecekan stok bisa dilakukan dua kali seminggu.

* Material atau part assembly availibility harus dipastikan dengan cara
menyiapkan safety stock , kontrak dengan supp lier sebaiknya dilakukan
untuk menjamin kelancaran order. Bahan ini dicek setiap hari wntuk
memastikan ketersediaannya.

* Regular material atau part assembly dipesankan untuk kebutuhan 1

bulan. Pengecekan cukup 2 minggu atau 1 bulan sekali.
Untuk lebih memudahkan perusahaan dalam melakukan stok strategik

yang lebih baik, maka perlu dilakukan pemetaan terhadap semua material atau

part assembly yang dibutuhkan dalam proses produksi sehingga langkah-langkah
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di atas dapat diimplementasikan dengan mudah. Adapun secara grafis adalah

sebagai berikut :

iah
Ky Strategic

: Material Matarial
% |
U
E Regular Important

Material Material
[ HAMDLING = (IMPORTANCY » DIFFICULTY} High

Gambar 5.2 Peta material
(http://maidii.multiply.com/journal/item/1, 2008)

Tiga hal dasar yang harus diperhatikan dalam melakukan pemetaan
material adalah tingkat kepentingan material atau part assembly dalam proses
produksi, tingkat kesukaran untuk mendapatkannya (lead time, jumlah supplier
yang terbatas, proses pembelian yang rumit, user requirement yang spesifik), serta
nilai dari material tersebut (volume x harga). Stok strategik ini diharapkan akan
mampu mereduksi terjadinya risiko-risiko terkait dengan kelancaran saat
melakukan proses produksi yaitu risiko mesin rusak, risiko keterlambatan
penerimaan material atau part assembly dari supplier, dan spesifikasi yang tidak
sesuai sehingga bisa digunakan stok yang ada agar tidak terjadi keterlambatan
pelaksanaan jadwal produksi.

Terkait dengan strategi basis supply yang fleksibel, dengan mengadopsi
model arus keputusan untuk perencanaan kerangka sumber-sumber strategi
tentang pemilihan keputusan perusahaan untuk melakukan insource dan outsource
milik Sisilian dan Satir tahun 2000 lewat jurnalnya yang berjudul A Global
Review of Purchasing and Supply yang diulas dalam buku karangan Yolanda M
Siagian tahun 2008 yang berjudul Supply Chain Managemement Dalam Dunia
Bisnis maka langkah taktis pertama yang bisa dilakukan adalah melakukan
evaluasi ulang terhadap kemampuan perusahaan sebelum memutuskan untuk
melakukan outsource dari beberapa proses produksi yang ada. Adapun langkah
generik yang terangkum secara garis besar dapat direpresentasikan dalam flow

decision seperti di bawah ini :
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bisa dilihat adalah service level dari supplier. Kategori-katogori supplier yang bisa

dipakai adalah sebagai berikut :

Regular supplier adalah supplier kebanyakan yang melayani
perusahaan dengan nilai transaksi yang rendah, jumlahnya banyak
dan service levelnya masih dibawah standar.

Preferred supplier umumnya berasal dari regular supplier yang
mampu memenuhi standar service level yang diharapkan

Highlighted supplier adalah supplier dengan nilai transaksi yang
tinggi dan memiliki masalah dengan service levelnya yang masih
dibawah standar.

Key supplier adalah supplier dengan nilai transaksi yang tinggi dan
service level memenuhi standar

Strategic supplier adalah sebagian dari key supplier yang sudah

secara konsisten memberikan service level yang tinggi

Dari hasil pendefinisian di atas dapat dipetakan seperti gambar di bawah

ini serta langkahlangkah taktis yang bisa diambil adalah sebagai berikut :

Supphier Perfomance Analysis

Regular Suppiier (RS} =
Highlighted Supplier (HS) HE ¥s
Prefesred Supplier (PS) = l
Key Supplier (K5)
Strategic Supplier (55)

O o000 o

L B = a4

3 L. 3
RS 3

SERVICE LEVEL

Gambar 5.4 Peta supplier berdasarkan service level
(http://maidii. multiply.com/journal/item/1, 2008)

Regular supplier sebaiknya diberi kesempatan untuk meningkatkan
service level dalam waktu yang singkat. Regular supplier yang mampu
menunjukkan usaha untuk meningkatkan service level akan masuk ke
kelompok preferred supplier.

Setelah jangka waktu tertentu, preferred supplier yang konsisten

dengan service level yang memenuhi standar bisa diberi kesempatan
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untuk menyuplai barang/jasa yang lain yang dibutuhkan perusahaan.
Dgn naiknya nilai transaksi, maka preferred supplier bisa meningkat
menjadi key supplier.

* Penanganan highlighted supplier harus difokuskan untuk segera
mengembalikan atau meningkatkan service level supplier ke standar.
Periode review harus ditentukan sebelumnya dan supplier pengganti
harus dipersiapkan jika supplier tidak memenuhi service level setelah
masa review.

* Key supplier harus diikat dengan kontrak kerja sama untuk memastikan
agar kepentingan kedua pihak terjaga dcngan baik.

* Arahan kerja sama dengan strategic supplier bisa berubah menjadi
partnership dan bersifat long term relationship. Mungkin saja
perusahaan memutuskan untuk melakukan single-supplier di saat
tersebut.

Terkait dengan strategi perencanaan gabungan, merupakan langkah yang
cukup vital yang nantinya akan memberikan dampak yang cukup signifikan dalam
performansi dari supply chain PT. INKA. Strategi perencanaan gabungan harus
diawali dengan analisaanalisa yang sebelumnya ada pada langkah taktis dari
strategi basis supply yang fleksibel. Untuk bisa mengembangkan supplier,
perusahaan tidak cukup untuk hanya bisa mengenali dan menilai supplier di awal
proses kualifikasi, tetapi juga harus terus mengawasi performance supplier,
memberikan masukan untuk perbaikan dan menindaklanjuti semua usulan
perbaikan yang telah diberikan. Sistem scoring/grading, sertifikasi, insentif dan
penalti adalah beberapa alat yg biasa digunakan dalam kegiatan mengembangkan
supplier. Proses selanjutnya dalam perencanaan gabungan adalah membuat
supplier menjadi bagian yang tak terpisahkan dari proses pertumbuhan bisnis
perusahaan. Hal ini harus dilakukan, karena pertumbuhan bisnis perusahaan sukar
untuk dicapai tanpa diimbangi oleh peningkatan kemampuan supplier. Secara
ekstrim bisa dikatakan bahwa peningkatan pertumbuhan perusahaan dibatasi oleh
kemampuan supplier yang mendukungnya. Dari sinilah muncul pemikiran bahwa

kerja sama antara PT. INKA dan supplier penting harus dijalankan, atau dikatakan
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sebagai collaboration dan partnership yang mengindikasikan jenis kerja sama
yang bisa dilakukan antara perusahaan @ngan supplier-suppliemya, yang lebih
dari sekedar berkordinasi dalam kegiatan pembelian dan pengiriman dari supplier
ke perusahaan. Bentuk partmership yang bisa dilakukan antara lain melalui
koordinasi yang lebih intensif yang dapat dilakukan oleh Departemen
Procurement PT.INKA terhadap supplier-supplier yang telah dianalisa dan
termasuk dalam strategic supplier. Koordinasi itu misalnya dengan membentuk
sub bagian khusus yang menangani permasalahan terkait penurunan performansi
supplier sehingga stabilitas kinerja dari supplier-supplier tersebut dapat senantiasa
dijaga. Misalnya jika salah satu supplier yang dipantau ternyata mengalami
penurunan perfomansi dari segi delivery time-nya, maka sub bagian ini akan
melakukan evaluasi terhadap supplier tersebut dengan memberikan solusi-solusi
perbaikan yang mungkin bisa dilakukan sehingga bisa dicapai peningkatan aspek
delivery time yang lebih baik. Keberhasilan perencanaan gabungan ini salah
satunya bisa dinilai dari berapa banyak supplier yang loyal dan memberikan yang
terbaik kepada perusahaan.

Bagi perusahaan manufaktur dengan karakteristik engineering to order,
maka strategi yang berfokus pada supply merupakan pilihan strategi yang bisa
memberikan benefit optimal dikarenakan kompleksitas dari sistem supply chain
perusahaan. Stok strategik dan logistik yang fleksibel bisa dijadikan paket strategi
yang sangat potensial memberikan pengaruh besar karena didasarkan pada
penanganan yang akan dibidik oleh strategi ini meliputi semua aliran material baik
dari awal sampai akhir dari sistem supply chain perusahaan. Sedangkan untuk
perencanaan gabungan, strategi ini berfokus pada peningkatan performansi
perusahaan melalui kolaborasi baik antar internal perusahaan maupun dengan

pihak di luar perusahaan.
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BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Kesimpulan yang diperoleh dari proses penelitian mengenai manajemen

risiko pada supply chain PT. INKA dan strategi mitigasi untuk mereduksi risiko-

risiko yang ada adalah sebagai berikut :

1.

Dari hasil identifikasi risiko pada supply chain PT. INKA dengan
menggunakan model SCOR yang terbagi ke dalam tahapan-tahapan plan,
source, make, deliver dan return, diperoleh 30 kejadian risiko (risk events)
dan 28 agen risiko (risk agents). Dari 2 aspek ini dilakukan penilaian
dengan menggunakan metode pengembangan dari FMEA (Failure Mode
& Evaluation Analysis) dan diperoleh peta risiko untuk kejadian risiko.
Risiko yang menjadi fokus penyelesaian berdasarkan peta risiko yang ada
yaitu 4 risiko yang berada pada area merah yaitu kesalahan penyusunan
rencana produksi, supplier tidak dapat memenuhi spesifikasi kualitas dari
komponen/sub assembly yang dipesan, keterlambatan penerimaan material
atau part assembly dari supplier, dan peralatan pabrik rusak/breakdown
serta 3 risiko di area orange yaitu supplier tidak dapat memenuhi order
terkait dengan kuantitas, keterlambatan pelaksanaan kegiatan produksi,
dan beberapa part pada finished product mengalami kerusakan.

Korelasi antara masing-masing kejadian risiko dengan agen risiko
didefinisikan dalam satuan nilai korelasi berdasarkan perhitungan pada
tabel HOR (House of Risk ). Berdasarkan nilai korelasi ini, diperoleh 7
agen risiko final yang telah didiskusikan lebih lanjut dengan pihak internal
PT. INKA diantaranya : Kesalahan pemilihan supplier dalam pemenuhan
material ataupun part assembly, keterlambatan pengadaan material atau
part assembly dari supplier, permintaan barang dari customer tidak
menyebutkan spesifikasi yang jelas, usia peralatan sudah tua, adanya
“bullwhip effect”/ distorsi infomasi pada proses penyusunan rencana
produksi, ketidakakuratan database mengenai ketersediaan material atau
part assembly di gudang dan ketidaksesuaian jadwal pengiriman baik

supplier maupun ke customer.



3. Strategi yang direkomendasikan untuk mereduksi dampak dari semua
critical risk yaitu risiko pada area merah dan orange adalah stok strategik,
basis supply fleksibel, dan perencanaan gabungan. Stok strategik dapat
diimplementasikan untuk meningkatkan ketersediaan material atau part
assembly dalam setiap alur produksi. Sehingga keterlambatan produksi,
kekurangan material atau part assembly dapat diatasi. Basis supply
fleksibel bertujuan untuk menjamin kelancaran pasokan ketika suatu
resiko terjadi maka perlu adanya pasokan yang fleksibel sehingga mudah
berganti pemasok yang satu dengan yang lain. Sedangkan perencanaan
gabungan bertujuan untuk membuat supplier menjadi bagian yang tidak
terpisahkan dari proses bisnis perusahaan. Pengawasan performance
supplier, masukan untuk perbaikan dan pengembangan supplier perlu
dilakukan perusahaan.

6.2 Saran
Karena semakin kompleknya permasalahan mengenai Supply Chain Risk

di industri ini, maka penelitian ini membutuhakan saran-saran dari berbagai pihak

yang  kompeten, sehingga  dapat mengurangi  keterbatasan  dalam

menyelesaikannya. Beberapa saran yang dapat diberikan bagi penelitian
selanjutnya adalah sebagai berikut :

1. Terkait dengan strategi yang direkomendasikan, dapat dilakukan
deployment ke level taktis dan operasional sehingga dapat lebih mudah
untuk diimplementasikan pada kondisi aktual perusahaan saat ini.

2. Sub Divisi Procurement bekerjasama dengan bagian keuangan yang
terlibat aktif dalam proses pengadaan barang dan jasa harus lebih proaktif
dalam menangani permasalahan terkait penurunan performansi supplier
sehingga stabilitas kinerja dari supplier-supplier tersebut dapat senantiasa
dijaga. Sub bagian ini perlu melakukan evaluasi terhadap supplier dengan
memberikan solusi-solusi perbaikan yang mungkin bisa dilakukan
sehingga bisa dicapai peningkatan aspek delivery time yang lebih baik.
Karena tgian ini cukup vital dari sistem supply chain secara keseluruhan

dikarenakan merupakan sumbu awal penentuan kebutuhan material yang



berlanjut kepada masalah penjadwalan produksi mulai dari kebutuhan man
power sampai dengan kebutuhan material yang bisa digunakan.

PT. INKA perlu membangun sebuah sub dvisi manajemen resiko yang
mampu membantu perusahaan dalam menciptakan kondisi yang dinamis
didalam proses produksi untuk menghadapi resiko-resiko yang terjadi,
sehingga mendapatkan pendekatan yang tepat untuk mengelola risiko dan

menekan risiko seminimal mungkin.
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I.  Deskripsi Kuisioner
Severity merupakan besaran dampak dari suatu kejadian risiko yang akan memberikan
pengaruh berupa gangguan terhadap proses supply chain yang ada pada perusahaan PT
INKA. Berdasarkan hasil diskusi dan brainstoarming dengan pihak perusahaan, diperoleh
hasil identifikasi terhadap semua kejadian-kejadian risiko yang ada pada proses supply chain
perusahaan. Hasil dari kuisioner ini akan menjadi inputan dalam melakukan penyusunan

strategi mitigasi terhadap risiko-risiko tersebut.

Il. Evaluator

Yang bertindak sebagai evaluator dalam menentukan besaran level severity dari masing-

masing risiko adalah sebagai berikut :

e Nama:. \t U,l‘\\gnu

Divisi : Procurement

.................................................

Divisi : Quality Coatrol

* Nama \rS\@US &,\?m\\\t}ﬁ

Divisi : PPC

e Nama \V&}‘O%‘m"ﬂa

Divisi : Inventory Control

e Nama \“quif“’skﬂi“"

Divisi ; Steel Work & Machining

* Pemilihan 5 divisi didasarkan atas banyaknya aktivitas yang terdapat di divisi terkait pada skema supply

chain perusahaan.



Ill. Pengisian Kuisioner

Keterangan :

Severity : merupakan tingkat dampak yang ditimbulkan risiko terhadap sistem/ proses

bisnis/pelanggan.

Berilah skala antara 1 — 5 untuk menentukan nilai dampak risiko pada kolom severity yang

tersedia.

Cara pengisian kuisioner adalah dengan menginputkan level dari masing-masing risiko

berdasarkan ketentuan level severity yang tercantum di bawah ini.

Roia Baa . | Biayauntak ©
Level Deskripsi Delay Kualitas produk mereduksi
B b B - dampak
dapat
1 < 1 hari gangguan kecil sangat rendah
diabaikan
penurunan performansi
2 kecil 1-7 hari rendah
produk
3 | serius 8-14 hari | degradasi performansi sedang
secara gradual
4 kritis 14-30 hari | kehilangan fungsi tinggi
5 | bencana >1bulan | kegagalan yang terkait sangat tinggi
keselamatan
Level
Kode ]
Risk Event Severity
- Perencanaan penawaran kurang akurat L
& Perubahan mendadak dalam rencana produksi 4
= Kesalahan penyusunan rencana produksi 5
E4
Perubahan mendadak dalam MPS (Master Production Schedule) dt‘
ES
Perubahan mendadak dalam MRP (Materiol Requirement Planning) 4
£ Penyusunan MRP yang kurang akurat 3
E7 e
Purchase Requisition tidak sampai kepada bagian pengadaan _5
£8 Part assembly di gudang tidak dapat digunakan lagi (rusak karena terlalu lama
disimpan) 4
E9 - .
Terjadi shortage part assembly di gudang 3
El s
9 Terjadi overstock part assembly di gudang 3
E11 9.

Keterlambatan penerbitan PP/PR




£12 Penyusunan dokumen RFQ/RFP (Request For Quotation/Request For Proposal) yang 2
kurang akurat
5 Keterlambatan pengiriman dokumen RFQ/RFP L
s Keterlambatan dalam melakukan evaluasi penawaran 3
ala Supplier tidak memenuhi kesepakatan dalam kontrak 5
e16 Harga material yang akan dibeli tidak valid (invalid) 5
£ Keterlambatan penerbitan surat PO (Purchase Order) S
Ei8 Supplier tidak dapat memenuhi crder 5
i Material yang dipesan tidak sesuai dengan spesifikasi (kualitas) yang telah ditentukan 4
£20 Kesalahan penyerahan material atau port ossembly di gudang kepada user 3
E2l Keterlambatan penyerahan material atau port assembly di gudang kepada user 3
— Keterlambatan penerimaan material atau part assembly dari supplier B
£23 Keterlambatan pelaksanaan kegiatan produksi 5
ol Pabrik tidak beroperasi/shutdown dengan terpaksa i
RE5 Keterlambatan pengiriman produk jadi (finished product) ke pelanggan L
E25 Peralatan pabrik rusak/breakdown %
e Beberapa part pada finished product mengalami kerusakan 5
£28 Keterlambatan bongkar muat finished product s
£ Keterlambatan pengembalian barang dari supplier (terkait proses return) 3
E30 Kesalahan pengiriman part untuk perbaikan terkait komplain pelanggan mengenai l

kerusakan pada finished product yang diterima
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I.  Deskripsi Kuisioner
Occurrance merupakan probabilitas kemunculan dari suatu kejadian risiko yang akan
memberikan pengaruh berupa gangguan terhadap proses supply chain yang ada pada
perusahaan PT. INKA. Berdasarkan hasil diskusi dan brainstoarming dengan pihak
perusahaan, diperoleh hasil identifikasi terhadap semua kejadian-kejadian risiko yang ada
pada proses supply chain perusahaan. Hasil dari kuisioner ini akan menjadi inputan dalam

melakukan penyusunan strategi mitigasi terhadap risiko-risiko tersebut.

Il. Evaluator
Yang bertindak sebagai evaluator dalam menentukan besaran level occurrance dari masing-

masing risiko adalah sebagai berikut :

e Nama \rWH\Sn\\?GﬂAqg\ﬂ

Divisi : Procurement

. Nama\vo‘d\k’m

Divisi : Quality Control

. NamalrgU()‘?QS%“Vm{"HD
" Divisi : PPC

Divisi : Steel Work & Machining

* Pemilihan 5 divisi didasarkan atas banyaknya aktivitas yang terdapat di divisi terkait pada skema supply

chain perusahaan,




Ill. Pengisian Kuisioner

Keterangan:

» Occurance : merupakan tingkat probabilitas kemunculan suatu agen risiko.

« Berilah skala antara 1 - 5 untuk menentukan nilai dampak risiko pada kolom occurance yang

tersedia,

Cara pengisian kuisioner adalah dengan menginputkan level dari masing-masing risiko

berdasarkan ketentuan level occurrance yang tercantum di bawah ini.

Level | Deskripsi | Probabilitas | ~ Tingkatan
, 1 tidak mungkin <10% rendah
2 tipis 10-25% | cukup rendah
3 sekali-kali 26 % -50% | rata-rata
4 mungkin 51%-75% | cukup tinggi
5 Kemungkinan > 75 % tinggi
tinggi
- Level
Kode Risk Event Ocoutance
& Perencanaan penawaran kurang akurat 2
aa Perubahan mendadak dalam rencana produksi ‘
& Kesalahan penyusunan rencana produksi A
= Perubahan mendadak dalam MPS (Master Production Schedule) 2
£S5 Perubahan mendadak dalam MRP (Material Requirement Planning) 2
= Penyusunan MRP yang kurang akurat 2
ol Purchase Requisition tidak sampai kepada bagian pengadaan \
ES Part assembly di gudang tidak dapat digunakan lagi (rusak karena terlalu lama 2
disimpan)
E9 . ; 3
Terjadi shortage part assembly di gudang
=0 Terjadi overstock part assembly di gudang 2
E1) Keterlambatan penerbitan PP/PR 2
£12 Penyusunan dokumen RFQ/RFP (Request For Quotation/Request For Proposal) yang ‘
kurang akurat
E13 s
Keterlambatan pengiriman dokumen REQ/RFP 2
4
&l Keterlambatan dalam melakukan evaluasi penawaran 2
E15 S ;
Supplier tidak memenuhi kesepakatan dalam kontrak A ]




E16 Harga material yang akan dibeli tidak valid (invalid) 2
g Keterlambatan penerbitan surat PO (Purchase Order) \
E18 Supplier tidak dapat memenuhi order %
£39 Material yang dipesan tidak sesuai dengan spesifikasi (kualitas) yang telah ditentukan 2
k20 Kesalahan penyerahan material atau part assembly di gudang kepada user |
— Keterlambatan penyerahan material atau part assembly di gudang kepada user L
€22 Keterlambatan penerimaan material atau part assembly dari supplier L\
£28 Keterlambatan pelaksanaan kegiatan produksi 2
£24 Pabrik tidak beroperasi/shutdown dengan terpaksa L
G5 Keterlambatan pengiriman produk jadi (finished product) ke pelanggan 2
£25 Peralatan pabrik rusak/breakdown ' 4’
- Beberapa part pada finished product mengalami kerusakan 2
£28 Keterlambatan bongkar muat finished product p <
&9 Keterlambatan pengembalian barang dari supplier (terkait proses return) 3
£30 'I:esalahan pengirinfan part untuk perba.ikar., terkait komplain pelanggan mengenai 9
erusakan pada finished product yang diterima -
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INKA

PT. Industti Kereta Api (Persero)

Madiun, 13 Agusius 2008

2
Nomor : 09508-KA (7

Perinal . Non Conforming keport ( NCR ) &
Lompiran : 1 (sotu) lembar

Kepada: Yih. PT.PINDAD
Attn : Bpk. Edy Purwanto (Divisi Tempa dan Cor)
JI.  :Jend.Gotot Subroio N0.517 Bandung
Tip. :02273077648
Fax. : 0227306322

Dengon hormat,

Kami menyompaikan bahwo terdopat permasalahen pada barang yong Anda kirim
degan dota sebogai berikut:

No. Konirak : KA 08 33 155A

No: Surct Jalan :

No. NCR 1 09508KA

Namao Borang . i - Upper Center Piate TB 398,
Jumlah pengiriman . 13Bh

Jumiah barcing yang NOK : 13 Bh

Noma Barang : B-Brake Block Heod TB 398.
Jumich Pendgiliman : 168 Bh.

Jumiah Bareng Yanj OF  : 145 Bh.

Jumiah Barang Yang HOK : 3 Bh.

Nomo Barong : C - Bollom Center Plate TB 398.

Jumiah Pengiriman : 20 Bh,

Jumica Bareng Yang OOK @ 15 Bh,

Jumiah Bareng Yang NOK ;. § Bh.

Urgion Permasalahan . Keropos /pengerjaan Casting Tidak Baik.

Mohon permasolohan fersebut dorp ot diselesaikan dengon melokukan pergantion
barang baru dengan sangat r egera las borang dimaoksud.

Alas perhation dan kerjasamanyo, kami sompaikan ucapan terima kasih,

ormat kami,

A'Wishnudartha P,
Rendal. Logistik

Tembusan: AM Pengodaan
QA
ArSID .
® Kantor Pusat = Jin. Yos Sudarso No 71 Madiun ® Telp. (62-351) 452271 - 74 ® Fax (62-351) 452275
B Website | www.inka web il & g.mail - Secrelanai@inka web g

® Kantor Perwakilan . @ Gedung Arhaloka Lt Il Jin , Sudirman Kav 2 Jakarta @ Telp (62-21) 2514424 ® Fax (62-21) 2514423
® Ji Tubagus Ismo . VIll No 22°8 Bandung @ Telp / Fax (62-22) 2508167




INKA LAPORAN KETIDAKSESUAIAN

No. NCR

g3k
PT. Industri Kereta Api_ -  NON CONFORMING REPORT (NCR) "o
|'8 -8 20527
PT. Industri Kereta Api i yel.( : 20ES 420 e
UPPER (ENTER pIME T8 Zof ~okast Penyimpangen - Pinea-p e R
Erae  BWCe Hep) Tt 290 !Jlangan penyimpangan Ke : Produk Dim. Proses [ |
Eodsrin (raec e(mF 46 208 | Feferensi L. ta. 0% |1GSA

Uraian Penyimpanga! .

L. UPPEC (eAnfE Plate 16 2R  Junmlm kie m = 1% i
NOE = 12 B+ == EfroppsS
2. ¥Trwe Flock Hepp 16 208  umise Eikim = (6K et ok = |65 &H
Mat, = % B =2 kefopps.
Z lzedepun (raineg plive 16500 Tuwil#d Ciepmi= 20 M DE = 15 prd
Hok = T FH = YKerolcS .
Pimpinan fungsi terkait : / e Disposisi Q.A. Akar Permasaiahan
Lk /s Scrap | Repair | Rework | RTS | MRS,
Inspekior QA 1 o LR d > - o S — | I Manusia1sOM ...
Sl =y IR RO AR | (R S| VDT [
nsltdksiespasigts © 2000000 e e e S A
/ Methode ... [TeAFER. 227
B T TD Il o 2 S .o & =
SURRSE gt Sremye  BE2REY .
[ IMaterial ...
[ IMesin/Peralatan ..............
Material Review Board Disposisi M.R.B RS
Desain QA Exg Fab Fin |UseAslis| Scrap Repair | Rework | RT.S. | oo >
Logistik Rendal prod D Manajemen ...
Peranggugiawen: ] | | | || e
Gridatanpastakan = 000 | . 1 1l 1| seeseesessesesssasiig

Di setujui oleh

Manager Quality Assurance

Dipeisyaratkan dalam kontrak

Wakil Pelanagan

0

Yang berwenang memeriksa

Tindakan Perbaikan

Verifikasi oleh QA

Hasil Verifikasi Lampira ) :

[] Efexi
(] Tidak Efextit -

1) No. NCR...
2) Reject

Tanggal
Inspektor QA

;:"{}1 05

[
)

Form No _ IV-01.013.RevD

Halaman

Dari



INKA & @

£ . Industri Kereta Api (Persero) 1SO 9001

Certificate Number : 31108

Madiun, 21 oktcber 2008

Nomor : 112 08-KA ,
Perihal : Non Conforming Report { NCR )
Lampiran : 1 (safu) lembar

Kepada: Yth. : PT.BARATA INDONESI A
Atin : Bpk. Hormry Santoso
JI.  :Veteran No : 241 GRESIK
Tip. :031 398835
Fax. : 031 39906664

Dengan hormat,

Kami menyampaikan bahwa terdapat permaosalochan pada barang yang Anda kirim
dengan data sebagai berikut:

No. Kontrak . KA.08.33.163A
Nama Barang : Cheek Casting
Jumlah pengiri man . 20 Bh,

Jumlah barang yang OK : 14 Bh.
Jumiah barang yang NOK :  éBh.
Urainn permasalahan : -Flatness tidak bagus,M sntir 4 sampai 10 mm.

Mohon permasalahan terse:but depat diselesaikon dengan melakukan perbaikan
dengan segera atas barang dimaksud.

Atas perhatian dan kenasamanya, kami sampaikan ucapan terima kasih.

A.[Wishnudartha P.
R?ndol. Logistik

Tembusan: AM Pengaciaan
QA
Arsipa

® Kantor Pusat ® Jin Yos Sudarso No 71 Madiun m Telp. (62-351) 452271 — 74 m Fax. (62-351) 452275
® WebsHe | www inka web id W e-mail fi. ink i
® Kantor Perwakilan : ® Gedung Arthalc ka Lt Il Jin . Sudirman Kav 2 Jakarta @ Telp (62-21) 2514424 W Fax (82-21) 2514423




PT. industri Kereta Api (Persero) ]QO)U]

Certificaie Numbiey 1 22100

Madiun, 24 Juli 2008

Nomor : 086 08-KA
Perihal : Non Conforming Report { NCR )
Lampiran : 1 (satu) lembar

Kepada: Yth. CV.SAPARIO
Attn : Bpk. Rio Gumelar
JIl. Pms No.38 Pindaa Utara Bandung
Fay. 022 7803244

Dengan hormat,

Kami menyampaikan bahwa terdapoi permasalahan pada barang yang Anda kirim
dengan dato sebagai berikut:

No. Kontrak : KA 08 33 129A
No. NCR : 08508 KA
Nama Barang : Jendela K3
Jurilah pengirimaon : 120 Bh

Jumich barang yang OK : 90 Bh

Jumlah barang yang NOK : 30 Bh

Uraion permasalahan : - Jendela K3 Bocoi,Kaca Atas Pecah,Buffing Anodize
Belang-Belang & K aret Tidak Rapi.

Mohon permasalahan tersebut dapat diselesaikan dengan melakukan perbaikan
dengan segera atas barang dimaksud.

Atas perhatian dan kerjasamanya, karr, sampaikan ucapan terima kasih.

ndal. Logistik

Tembusan: AM Pengadaan
QA
Arsip

= Kantor Pusat - Jin. Yos Suderso ¥o 71 Mad un ® Telp, {62-351) 452271 - 74 m Fax, (62-351) 452275
® Website | ww v Inha web.id ® e-mail | secretariat@inka.web.id
= Kantor Perwakilan : ® Gedung Arthaloke L1 11l Jin . Sudirman Kav 2 Jakariz ® Teip (62-21) 2514424 m Fax (§2-21) 2514423
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No. NCR
No. Reg. Insp, .nml!fx"'

(&3 Cd4d- 4
T2N

Tgl. Terbit

-7 -2c0f

PT Industri Kereta Api

Proyek

L rHd 2O6E ,

Lokasi Penyimpangan

Produk Masuk

=

B0 VIS W S S ) ¢V “AAio
g, 13/ ot /Y Jpe V77 -ok] Ulangan penyimpangan Ke ) Produk Dim. Proses [ |
A YA R =3 1244 Referensi £5-40.2-0]-0p FiC.

Uraian Penyimpangan |

-

S ."7

Y2or L Fris £S5 PECad , BHE ap ANOTIFE -l 2

Penanggung jawab :
tindakan perbaikan

I B pae EAy
\ Phtea ) et ’»_"'{‘ Cq % bl = ‘ —: c’\ :'*’H
o] = - s y
[ s = S £
Pimpinan fungsi terkait /7 Disposisi Q.A. Akar Permasalahan
o SO ()] Scrap Repair | Rework | RTS MRS,
’Inspektor QA BPF  SeE L i 2 k// —_— E{uanusia ISDM ... F=UE 7Y
SEFT Y v 4......‘l.[:.k':.f.':..,.l?z.(.rm..(.'.’f.!fz%
Instruksi disposisi -~~~ (SE2 7 1,
: [ IMethode ......................_..
Farze vreime F
[ IMaterial
[ IMesin/Peralatan ..............
Material Review Boa"d DiSKlOSiSi MR 8 ................................................
Dessin  OA Eng Fab Fin |UseAsls| Screp | Repair | Rework | RTS. S
Logistik Rendal prod. [ JManajemen ...

|

D setujui oleh

Manager Quality Assurance

Dipersyaratkan dalar kontrak

Wakil Pelanggan

Yang berwenang memeriksa

Tindakan Perbaikan

Verifikasi oleh QA

Tanggal {-F- 2e0d

Hasil Verifikasi Lampiran

Inspektor QA

diq T

I I Efektif
[ Tidak Efekii

1) No. NCR....
2) Reject

]
]

Py A1 2 P :IEA AN sy
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PT. Indusiri Kereta Api (Persero)

% @

. Certifieate Number : 11100

Madiun, 22 Agustus 20C8

Nomor : 101 08-KA
Perihal : Nor Conforming Report | NCR )
Lampiran : 1 (satu) lembar

Kepadao: Yth. PT.ADI WIJAYA
Atin : Bpk. Gito Susio
JI.  :Rayac Solo No 149 MADIUN
Tip. :0351 4463197
Fox. : 0351 463779

Dengan hormat,

Kami menyampaikan bahwa terdapat permasalahan pada barang yang Anda kirim
dengan data sebagoi berikut:

No. Konfrak . KA 08 33 245A

No. Surat Jaran :

No. NCR : 101 Ot KA

Nama Borang . Kursi Bar / Konter K1
Jumiah pengiriman : 44 Bh

Jumioh barang yang OK  : OBh

Jumiah barang yang NOK : 44 Bh

Uraian permasalahan : - Cover Bottom Seat (Detail 3) Material Harusnya
SUS.304 Kenyataanya SS 400 Crom
- Pengelasan Bottom Seat Tidak Penuh.

Mohon permasaiahan tersetut dapat diselesaikan dengan melakukan pergantian
dengan segera atas barang dimaksud.

Atas perhatian dan kerjosamanya, k ami sampaikan ucapan terima kasih.

i ANKishnudartha P,
| Relhdal. Logistik

Tembusaon: AM Pengadaan
QA
Arsip

® Kantor Pusat . ® Jin. Yos Suda 5o No 71 Madiun ® Telp. (62-351) 452271 - 74 ® Fax. (62-351) 452275
B Website . www.inka web ig B e-mail - gecrelanat@inka web id

® Kantor Perwakilan @ Gedung Arfnaloka Lt 11l Jin . Sudirman Kav 2 Jakaria B Telp (62-21) 2514424 ® Fax (62-21) 2514423
® i Tubac us Ismail VIll No 22 B Bandung ® Telp / Fax (62-22) 2508167
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PT. Industri Kereta Api (Persero) 1ISO 2001
Certificate Number 1 32100

Madiun, 19 Aguslus 200¢

Nomor 096 J8-KA
Perihal Non Conforming Report ( NCR )
Lampiran : 1 (satu) lembar

Kepada: Yth. CV.JAYA ABADI
Altn : Bpk. Slamet Rijadi
JI.  : Kompol Sunaryo No.4 MADIUN
Tip. :
Fax. : 0351 451034

De 1gan hormat

Kami menyampaikan bahwa terdapat permasalahan pada barong yang Anda kirim
dengan data sebagai berikut:

~ No. Kontrak . KA 08 33 228A
’ No. Surat Jalan :
No. NCR : 096.08KA
Nama Barang 1 Fitting Neon
Jumiah pengiriman . 57 Bh

Jumiah barang yang NOK : 57 Bh*

Uraiaon Permasalahan : Salah Merk ,Seharusnya Merk Vosloh,

Mohon permasalahan tersebut doopat diselesaikan dengan melakukan pergantian
barang baru sesuai dengan kontrak >arang dimaksud.,

Atas perhation dan kerjosamanya, kami sampaikan ucapan terima kasih.

Al Wishnudartha P.
Réndal. Logistik

Tembusan: AM Pengodaan
QA
Arsip

® Kantor Pusal . ® Jin. Yos Suda'so No 71 Madiun ® Telp (62-351) 452271 - 74 m Fax. (62-351) 452275
| Website : wwi2inka web id 1t e-mail | secretariat@inka web ig

® Kantor Perwakilan | ® Gedung Arthaloka LI Il Jin - Sudirman Kav 2 Jakaria ® Telp (62-21) 2514424 ® Fax (62-21) 2514423
® JI Tubagus Ismail VIl No 22 B Bandung W Telp / Fax (62-22) 2508167




LQE%;AN KETIDAKSESUAIAN |"° N°®
NORBONFORMING REPORT (NCR) [To1 Teror ‘:; 2.'.'-'8 Zood

Pfoyek -~ K ' A L__{qo "\_
Lokasi Penyi npangan 14\7a  Ap ik - Prot

B p=d N r)a¥y -
Ulangan penyimpangan Ke - - ~ .| Produk Dim. Proses ]
<y LA __Qéfai 27, y A B A Referensi (.f)(‘\L 2 I 1 o « § OTI -  TliC

Uralan Penyampangan‘;:;‘: ’

=

i P
A BEIA Ly & 7 Ot e~ vl SR O =73,
= f : >

. -
» -t vt X
LR g
3 oo E. -
P~y
o € o 3 S v
- v ] v 53 i,'. O
a8 -
X ! (]

Disposisi Q. A = 7 -.'AkafPennasalahan
Scrap™| Feparr | Pework RTS MRS

e

Pimpinan 'f}mgsi terkait '

Inspektor QA %/ - TR | — 0 DManuaalSDM
b(‘ml/)/'?'”

.-

Instruksi disposisi -

C ,..’.‘1“\‘;’;.' . i’”’f., / Pl ol Y/ AN H
o e : :
GG e
R T P
. " \ Yy l
St 2 . Disposisi M-R.B S .:

Use A Is|  Scrap, Repair | Rework | R.TS.

Penargggung 1awab “..;. 2 5 =
tmdakanperbaxkan L :

D 0i setujui oleh o o S

oy oaets »:Manéger.C aality A isurance F Dipersyaratkan dalam kontrak; o - 3 Lt g

a' e TR -V R Wakil Pelanggan Yangfaerwenang memenksa ol
e . |

deakan Perbalkan o2 1y

¥

J O PP ISy .
ARt sawaadi T R

v

h ]

7. "5

;

$
8 R

7
g2 B

n:'

4

Mo v,
S g

.

<

it

¥.

o
Lo
i el

e
s o 4 T ©

-

v, Verifikasi oleh QA Z T VRART e Ty A

K

Nor
» g

LR

Tanggal al 9?9 ; Hasil Verifikasi Lampiran -1 e L

" Inspekior QA /{] =1 o ' fy :
. Efektif p 2 AR
[ Tidak Efekiit - i

1) No..NCR........
2) Reject

T

LT,

‘.

Form No * IV-01.013.Rev D : Halaman : Dari

-5 4
A
\V». ‘.
S
3 -

R
o
r
-
X
'
¢



)

[ bt

o
INKA % @
PT. industri Kereta Apl (Persero)

Certificate Number : 11100

.

o

Madiun, 16 oktober 2008

Nomor : 110 08-KA
Perihal  : Non Conformring Report | NCR )
Lampiran : 1 (satu) lembcr

Kepada: Yth. : PT.BARATA INDONESIA
Attn : Bpk. Hamry Santosn
JI.  :Veteraon No : 241 GRESIK
Tip. :031 3931835
Fax. ;031 3990666

Dengan hormat.

Kami menyampaikan bahwna terdapat permasalahan pada burang yang Anda kirim
dengan dota sebagai berikt t:

No. Kenfrak : KA.08.33.1634

Nama Bararg : Cheek Casting R & L

Jumiah pengiri man :YangR: 108Bh. Yangl :108 Bh.

lumiah barang yang OK 55 Bh. 68 Bh.

Jumiah barang yang NOK : 53 Bh. 40 Bh.

Uraian permasalahan : -Kond ii material tidak rata (Molet) sehingga apabila di

machining tebal material tidak akan tercapai (Minus).

Mohon permasalahan tersebut dapat diselesaikan dengan melakukan pergantian
dengan segera atos barang dimaksud.

Atas perhatian don kerjasamanya, kami sampaikan ucapan terima kasih.

Hor ami,

—

Nurul Edahilah.
Rendal. Logistik

Tembusan: AM Pengadaaon
QA
Arsip

| Kantor Pusat : @ Jin. Yos Sudarso No 71 Madiun ® Telp, (62-351) 452271 — 74 = Fax, (62-351) 452275
" Website : www.inka web id ® e-mail « taniat@ink i
® Kantor Perwakilan - W Gedung Arthalo..a Lt Il Jin . Sudirman Kav 2 Jakarta ® Telp (62-21) 2514424 W Fax (62-21) 2514423
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PT Industi Kereta Api

LAPORAN KETIDAKSESUAIAN
NON CONFORMING REPORT (NCR)

No. NCR

CA A2 A3
No. Reg. Insp.: ".l’zﬂﬂ»

Proyek Klew, 220w, Ppc
PT. Industri Kereta / pi : : — <
Lokasi Penyimpangan p Produk Masuk
rheek CacTing RN L ympeng P BrRATA . IND 1
e i DR 3B 1A Ulangan penyimaangan Ke N Produk Dim Proses [ |
Referensi Da=2-30.1-N2| £.O =

Uraian Penyimpangan :

AP G\ 4 Dina(HINIAL TERAL

Vove s \esgriay, 122k pava ( MOLET ) Seuinces
Mprecsal TIDzk  Aksr) Ve Capag ( vAIHYS D
— Juriled it B = miﬂ'{ - it kirtqwa R 108 eH
2] = = Y M ot = &8 et .
—_HoE = G% ja e = 40 BH .
Pimpinan fungsi terka-l Disjrosisi Q.A. Akar Permasalahan
Scrap Reparr | Pework RTS MR.S.
9"593'(“” QA e 5t i \/ e I l Manusia /ISDM ..............
Instruksi dxspos;§i/1' ................................................
7 DMethode ....................
/’ ..............................................
D‘iatenal ...... .T.'. mt . t?.'! C @
......... LiR k. SEAn X
D MesmlPeralatan ..............
Material Review Board DESPOBEEMIIRE.™ = 0 | essresnommmmemisinismesnsronnihnaziiiesion
Bt Gix Eng Fa Fin |UseAsls| Scrap Repalr | Rework | Rics. | oo
Logistik Rendal prod. D Manajemen .....................
e . T [ I N R —————————
“ndakan pel’baikan .................................................

Di setujui oleh

Manager Quality Assurance

®

Dipersyaratkan dalam kontrak

Wa <l Pelanggan

Yang berwenang memeriksa

Tindakan Perbaikan

Verifikzsi oleh 2A

Tanggal

Hasil Verifikasi

Inspektor QA

[ ] Eekdir

1) No. NCR
2) Reject

I l Tidak Efektif

]
]

Lampiran :

Form No : IV-01.013.Rev D

Halaman . Dari



)

INKA

PT. Industri Kereta Api (Persero)

Madiun, 18-September 200¢

Nomor : 108 08-KA
Perihal : Non Conforming Report ( NCR )
Lampiran : 1 (satu) lembar

Kepada: Yth. CV.SAPARIO
Attn : Bpk.Rio Gumelar
Jl : PMS.NO:38 Pindat Utara BANDUNG
Mp. :0227312824
Fax. :022 7803244

Dengan hormat

Kari mer yampaikan baliwa terdopat permasalahan pada barang yang Anda kirim
dengan data sebagai beriku!:

No. Kontrak : KA 08 33 226A

No. Surat Jalan . 10/SPF /1X/08 Tgl.10-9-08
No. NCR : 108 OF KA

Nama Borang : Jendela Tetap K1
Jumlah pengiriman . 43 Bh

Jumiah barang yang OK : 40 Bh
Jumiah barang yang NOK : 3 Bh
Uraian permasalahan : - Kaca Pecah.(Begitu Dibongkar Pakingnya)

Mohon permasalahan tersebut depat diselesaikan dengan melakukan pergantian
dengan sangat segera atas barang dimaksud.

Atas perhatian dan kerjasamanya, karni sampaikan ucapan terima kasih.

Réndal. Logistik

Tembusan: AM Pengadaan
QA
Arsip

® Kantor Pusat = Jin, Yos Sudarso No 71 Madiun ® Teip, (62-351) 452271 — 74 ® Fax. (62-351) 452275

® Websie : www inka web id ® a-mail : secretanat@inka web id
m Kantor Perwakilan @ Gedung Arthaloka Lt Il Jin . Sudirman Kav 2 Jakarta @ Telp (62-21) 2514424 & Fax (62-21) 2514423
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LAPORAN KETIDAKSESUAIAN
NON CONFORMING REPORT (NCR)
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Certificate Namher : 12108

Madiun, 27 Agustus 2008

Nomor : 10208 KA/100 08 KA
Perihal : Non Confoiming Report ( NCR )
Lampiran : 1 (satu) lembar

Kepada: Yth. AJBS. PT.
Aftn : by Utami
JI.  :Ratna No.14 Blok C2 SBY 60244
Tip. : 031 5042250
Fax. : 031 5046170

Dengan hormat,

Komi menyampoikan bahwa terdapat permasalahan pada barang yong Anda kirim
dengan datao sebagai beriku':

No. Kontrak . KA.08.33.275A

No. NCR : 103 08 KA

Nama Bararng . PWasher M 36 x 66 x 3mm

Jumiah pengiriman 1 1800 Bh

Jumich barang yang NOK : 1800 3h

Uraian permasalohan . - Barang Datang u.<.M38 x 68 x 3 mm.
(Standart M.36 x 66 x 3 mm

No Kontrak : KA.08.33.275°

No.NCR : 100 08 KA

Nama Barang . Bold Nut Hex PW

Jumiah Pengiriman 1 3000 *cs

Jumiah borang yang NOK : 3000 Pcs

Uragian Permasalahan : -Bold Nut Hex PW 8,0 x 30 Tidak di Lengkapi Plat Washer.

Mohon permasalahan tersebut dapat diselesaikan dengan melakukan pergantian dan
Perlengkapan dengan segera otas t orang dimaksud.

Atas perhatian dan kerjasamanya, } ami sampaikan ucapan terima kasih.

enl al. Logistik

Tembusan: AM Pengadaan
QA
Arsip

® Kantor Pusat W Jin. Yos Sudaso No 71 Madiun ® Telp, (62-351) 452271 — 74 W Fax. (62-351) 452275
& Website : wwvr inka. wep ig W e-mall : secrelariat@inka web id

® Kantor Perwakilan ' ® Gedu~g Arthal ka Lt Il Jin . Sudirman Kav 2 Jakaria B Telp (82-21) 2514424 m Fax (62-21) 2514423
® Ji Tubagus lsmail VIIl No 22 8 Bandung ® Telp / Fax (62-22) 2508167
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we.: SRIOSKEU ( DETAIL PER KODE PERKIRAAN ) Halaman : 1
CUT OFF DATE : JULI 2008
de Keterangan Tanggal/
rkiraan No.Dokumen Debet Kredit Sald
007 PENDAPATAN DENDA - KERETA API N - -
WEDOANAL: G e (107.608.91¢
DENDA PT. PUPUK KALTIM 07.33.0724 01/CBV.BKK.C.033940 0 12.504 641 (12.594 641
’END DENDA - PT CITRA SUKSES MM - KA 08,33.092A 01/CBV.BKK.C.034106 0 17.825 (17.825
*END DEMDA - PT.CITRA SUKSES MM - KA 08.33.002A 01/CBV.BKK.C.034178 10607 0 19.60
’END DEND - PT.YAKIN MAJU SENTOSA - KA 08.22 101A 01/CBV.BKK.C.034288 0 150,647 (150,847
’T PINDAD - KA0733202A 03/GJV HKA.C.001800 0 219.735 (219.735
JURYA LOGAM ( KA0B33037A; KADSE53 ) 03/G.V.HKA.C.0019801 0 1,077,384 (1.077.384
'T NALCO INDONESIA ( KAOB22121A; KADS519 ) 03/GJV HKA.C.001503 0 7.500 (7.500
'T CITRA SMM ( KA0B33214A; KA08841 ) 03/GJV. HKA.C.001908 0 13.550 (13550
ARATA INDONESIA - KAO733201A 03/GJV HKA.C.001912 0 2665612 (2.665.612
LDA JAYA ( KAO833008A; KA0S0S68 ) 04/GJV HKA.C.001917 0 2281936 (2.281.936
ARATA IND. ( KADBI3080A; KA0B435 ) 04/GJV HKA.C.001919 0 490.875 (490,875
RIKS! PRIMA IND. ( KAOB33055A; KA080346 ) 04/GJV HKA.C.001920 0 439280 (439.280
ITRA SMM ( KAD822092A; KA0B0500 ) 04/GJV HKA C.001927 o 15.480 (15.480
ABE TEC ( KAD833102A; KA0SS60 ) " 5IGJV.HKA.C.001931 0 588.105 {588.105)
T PERWIRAMULTI JAYA ( KA0B33101A; KADS676) 05/GJIV HKA €.001933 0 36.960 (36.960)
OPATRAK ( KAOB33008A; KA0B6T1 ) 05/GJV HKA.C.001937 0 372.000 (372.000
ARATA INDONESIA (KA0833191A; KADBSTO | 05/GJV HKA.C. 001938 0 201916 (201.918)
T CITRA SMM ( KA0822102A; KA08565 ) 05/GJV HKA C.001945 0 5.400 (5.400)
I JOTUN INDONESIA ( KAOB33176A, KAQSS62 | 05/GJV HKA.C.001847 ( 340.188 (340.188)
I PINDAD (KA0833019A; KA08687) 05/GJV.HKA C.001848 0 2.765.500 (2.765.500)
DPERASI PEGAWAI (KA0833149A: 11A08564) 05/GJV.HKA C.001955 0 303.220 (303.220)
\RATA INDONESIA { KADS 21634, 1 A0B585 ) 05/GJV HKA C 0010857 o 3.110.400 {3.110.400)
\RATA INDONESIA ( KA0733201A; KA08213 ) 08/GUV HKA C.001960 0 2.091.900 (2.091.900)
[ SIKA ( KADB22043A; KA01329 ) 08/GJV HKA.C.001961 0 38.000 {39.000)
- SINERGI INTI PERSADA (KA0833133A; KA08756) 21/GJV HKA.C.001973 0 69.850 (69.860)
- CITRA SUKSES MITRA MAKMUR(KA0822073A; KAOB703) 21/iGJv HKA.C 001975 0 414.750 (414.750)
INESTA UTAMA (KA0B22122A; KA08707) 21/GJV HKA.C.001976 0 103,680 (103.880)
. JAYA MENGGALA (KA0833182A; KA08696) 21/GJV HKA C.001877 0 27.890 (27.990)
INESTA UTAMA (KA0822139A; KAOB706) 21/GJIV HKA.C.001978 0 176.323 (176.323)
JATEC NUSANTARA -KA0B33219A; KADBT 19 21/GJV HKA.C.001981 0 35627 (35.627)
- MANDALA SETIA (KA0S.2153A; KADS744) 21/GJV HKA.C.001982 0 12.375 (12.375)
- RAJAWALI GLOVES (KA0833215A; KAQ8711) 21/GJV HKA C.001989 o 8.700 (8.700)
 CITRA SUKSES MITRA MAKMUR(KA0833214A; KA08747) 21/GIV HKA.C.001990 0 126.480 (126.480)
 CITRA SUKSES MITRA MAKMUR(KA0833152A; KA0B750) 21/GJV HKA €.001993 0 26.250 (26.250)
KIN MAJU SENTOSA (KADB33175A; KADBT6S) 21/GJV HKA.C.001996 0 469.300 (469.300)
PERWIRAMULTI JAYA K (KA0833101A; KAOBT14) 21/GJV HKA.C.001998 0 327.600 (327.600)
0 532,000 (532.000)

CITRA SUKSES MITRA MAKMUR (KADB33082A:KA08748) 21/GJV HKA.C.00199¢

v 2



Meh : SRIOSKEU

je Keterangan
kiraan

T.CARBO & ELECTRIC (MF0833028A:MF0B0381)
AKIN MAJU SENTOSA (MF0833015A:MF080403)
ARYA UD (NK0833009A:NK080055)

ALDO AKHIR

LA WIVAIY U eI
( DETAIL PER KODE PERKIRAAN )

Rl ) A1‘6>:5658~I_Jan 08

CUT OFF DATE : JUNI 2008

 Tangg: ¥
No.Dokumen

12/GJV.HMF C 002071
26/GJV HMF.C.002095
18/GJIV. HNK C 000545

Halaman : 2
Debet Kredit Salde
0 126.000 (126.000)
0 269,875 (269.875)
0 1.398 (1.398)
(107.608.918)
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tak Beh : SRIOSKEU ( DETAIL PER KODE PERICIRAAN ) Halaman - 1
CUT OFF DAYE : JUNI 2008
je _Reterangan Tanggal/
kiraan No.Dokumen Debet Kredit Saldo
007  PENDAPATAN DENDA-KERETAAPI
ALDO AWAL (6.850.246)
ENDAPT YAKIN MAJU-MF0833015A 05/CBV. 3KK.C.033876 0 150.647 (150.647)
OREKSI DENDA MF08.33.026A BATUR JAYA 18/CBV.3KK.C.033978 60.600 0 60.600
INDAD PT (KAQ7232024,KA080410) O4/GIV HKA C 001725 0 1.407.190 (1.407.190)
OTUN INDONESIA PT (KAO833110A:KA080362) ' WIGJV.HKA C.001756 0 32765 (32.765)
AYA ABADI CV (KA0822088A:KA080448) 06/GJV,HKA.C.001758 0 3832 (3.832)
BADI BARU ( KA0833130A; KAOB398 ) 07/GJIV.HKA C.001764 0 199.500 (199.500)
TRA SUKSES MM PT (KAOB33062A:KA080476) 11/GIV.HKA.C.001777 0 35.904 (35.904)
D KARYA (KA0822080A KA0B0449) 12/GIV HKA C.001781 0 7.500 (7.500)
T PINDAD ( KAO733202A; KA0S443 ) 121GV HKA C.001785 0 2371410 (2.371.410)
TRA INDAH ABADI ( KAOB33049A; KAOB0S0Z ) 131GV, HKA.C.001791 0 5.370.000 (5.370.000)
T PERDANA ABADI ( KADB33024A; K 2080420 ) 131GV HKA C.001792 0 756,662 (756.662)
ATNA ASIA ( KAOS330S6A; k AOBS14 , 13/GJV. HKA C.001798 0 182.490 (183.490)
NDAD ( KAO733163A; KAOB348 ) 13/GIV.HKA C.001801 0 83.354.880 (83.354.880)
DPATRAK ( KAOB33006A; K/ 08548 ) 131GV HKA C.001802 0 372.000 (372.000)
ZRWIRAMULTI JAYA KENCANA ( KADBA3101A: KABSE7 ) 18/GJV {KA.C.001807 0 355.206 (355.206)
TRA SUKSES MM ( KA0833082A; KAO8S594 ) 18/GJV.HKA C.001812 0 2.065.450 (2.085.450)
TRA SUKSES MM ( KA0BI3092A; KAGSS93 ) 18/GJV HKA C.001813 0 1.237.500 (1.237.500)
KIN MAJU SENTOSA ( KA0B33109A. KA0B0522 ) 18/GJV.HKA C.001817 0 14.430 (14.430)
TRA SUKSES MM PT ( KAOB22071A: KAOS0S58 ) 24/GIV.HKA.C.001825 0 46592 (46.592)
PINKA ( KAOB33047A; KANS0SE7 ) 24/GIV.HKA C.001826 0 978.547 (978.547)
PINKA ( KAO822061A: KADB512 ) 24/G.'V HKA C.001828 0 39.790 (39.790)
IPINKA ( KAOE3I099A; KAOSDE10 ) 24/GIV. 44A.C.001830 0 306.360 (306.360)
BE TEC ( KA0B33102A; KAOS0600 ) 24/GIV.AKA.C.001831 0 1.715 (1.715)
/ JAYA ABADI ( KA0822036A; KAOBSTT ) 24/GJV HKA C.001835 0 57.600 (57.600)
2O NOBEL ( KAO833135A; KAOBOS58 ) 24/GV HKA.C.001839 0 60.060 (60.060)
KiN MAJU SENTOSA (KAOB33108AKAD80591) 24/GIV.HKAC 001841 0 9.620 (9.620)
RET NGAGEL SURABAYA PT (KA0B33138A;KA080496) 26/GJV HKA C 001843 0 19.350 (19.350)
PINKA (KADB22068AKA080517) 26/GJV. HKA.C.001852 0 10.334 (10.334)
YA ABADI CV (KADB22123AKA080576) 26/GJV.HKA C.001853 0 6.345 (6.345)
BARU DIAMOND (KA0822053A;KA080495) 26/GV.HKA C.001854 0 110.000 (110.000)
AR RUBBERINDO CV (KA0822018A:KA08008S) 30/GJV.HKA C.001855 0 60.060 (60.060)
RA SUKSES MM PT (KA0822114A:KA080566) 26/GJ / HKA.C.001857 0 22,800 (22.800)
PINKA (KA0B22074A:KA080428) 26/G."/ HKA.C.001858 0 17.340 (17.340)
RATA INDONESIA ( KADB33191A: KA0B622 ) 271GIV.HKA.C.001872 0 143,640 (143.640)
RA SUKSES MM ( KA0B33143A; KAOBOS0S ) 27/GIV.HKA.C.001882 0 202,650 (202.650)
BERKAT KARUNIA ( KAOS33034A; KA0S432 ) 30/GJV.HKA.C.001888 0 242,760 (242.760)
0 368.070 (368.070

PINKA (MF0833057A;MF080333)

12/GJV.HMF C.002055

i 2
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h : SRIOSKEU ( DETAIL PER KODE PERKIRAAN ) Halaman : 2
CUT OFF DATE : JULI 2008

. Keterangan  Tanggal )
raan No.Dokumen Debet Kredit Saldo
PATRAK (KAO833076A: KAGL8722) i 21/GJV_HKA.C.002000 0 2.154.000 (2.184.000)
UGRAH TEKNIKTAMA (KA0822090A; KAD8593, 21/GJV.HKA C.002005 0 39.375 (39.375)
ESABINDO P. KA0822130A; KADB697 21/GJV.FKA C.002008 0 17,400 (17.400)
CITRA SUKSES MITRA MAKMUR(KA0B22164A; KAOS749) 21/GJV. 'KA.C.002013 0 32.355 (32.355)
PINKA (KAD8330448: KAOST01) 24/G.IV HKA € 002015 0 9.5687.558 (0.587 55¢)
PINKA (KA0822061A; KA0B662) 24/GJV.HKA C.002016 0 108.125 (108.125)
PINKA (KAQB22145A; KAOE793) 24/GIV.HKA.C 002017 0 136,000 (136.000)
 CENTRAL WIRE INDUSTRIAL (KA08332184; KA08792) 24/GJV.HKA C.002018 0 44.550 (44.550)
'ESABINDG PRATAMA (K/ 0822130A; KAOST43) 24/GJV,HKA C.002019 0 2204 (2.204)
CENTRAL WIRE INDUSTRIAL (KA0833220A; KA08791) 24/GJV.HKA C.002020 0 108.000 (108.000)
RET NGAGEL (KA0833183A; KAOB775) 24/GJV.+KA.C.002021 0 148.950 (148.950)
70 NOBEL (KA0B33187A; KAO8730) 241GV HKA C 002022 0 1.833.000 (1.833.000)
'SUMBER INTI POLYURETHANE (KAO833200A; KAD8E44) 24/GUV.HKA C.002023 0 382 (382)
'KAWAN LAMA SEJAHTERA (KA0822168A: KAOST86) 24/GJV.HKA C.002024 0 12.000 (12.000)
'PINDAD (KAO833019A; KA08790) 24/GUV HKA C 002025 0 126.000 (126.000)
JOTUN INDONESIA (KA0833176A; KA08SES) 24/GJV HKA C.002026 0 77.760 (17.760)
CITRA SUKSES MITRA MAKMUR(KA08220564; KA08702) 24/GJV HKA C.002027 0 367.350 (367.350)
RATA INDONESIA (KA0733201A; KA0B669) 24/GJV."KA C.002028 0 546.962 (546.962)
 KAKITA J(KA0B33144A; USD54956.25; KURS 9225) 25/GJV.HKA.C.002053 0 3.548.769 (3.548.799)

TRAKINDO U(KA0833033A: USD 62700; KURS 9228) 25/GJV HKA.C 002054 0 2.892.978 (2.892.978)
'KENCANA SAKTI (KA0833107A; KA08718) 28/GJV HKA.C.002056 0 575,100 (575.100)
KAWAN LAMA S_ ( MF0833021A; MFO8306 ) 08/GJ 1 HMF.C 002126 0 1.338.600 (1.338.600)
PINKA - KAOS 33 0448 - HKA 2015 26/GJV.M08.C 000347 9.587.558 0 9.587.558 -
DO AKHIR (152.850.190)

1/ 16:27:56/Jan 08
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icetak Oleh : SRIOSKEU ( DE\AlL PER KODE PERKIRAAN ) Halaman :
3 CUT OFi' DATE : AGUSTUS 2008

iode —Rm s = Tanggal/ B

‘erkiraan No.Dokumen Debet Kredit £

19007  PENDAPATAN DENDA.KERETAAPI ' B — o
SALooAawAL s e o R o (153.859
KOREKSIDENDA HUT.MAT BEARING 27 K2 - 08330448 AD 20/CBV.BKK.C.034836 9.587 558 0 9.587
PEMBATALAN SPK KA08.22,117A - 1JD.KARYA 08/CBV.BKK.C.034968 0 180.000 (180
PEMBTLN DENDA TRAKINDO-KAOS 33,0337 20/CBV BKK.C 035178 4.341.774 0 4.341
PT. CITRA SUKSES MITRA . JAKMUR (KA0822162A:KA08807) 01/GJV.HKA.C 002066 0 35.500 (35
PT. CITRA SUKSES MITRA MAKMUR (KADB23C82A;KA08825) 01/GJV.HKA.C.002068 0 798.000 (798,
PT. CITRA SUKSES MITRA MAKMUR (KA0B221684A:KA08806) 01/GJ\.HKA C.002070 0 123.825 (123
BENGKEL KINGS (KA0B33142A; KADS812) 01/GJ\ HKA.C 002071 0 663,995 (663,
BARATA INDONESIA (KA0833042A; KA08686) 01/GJV.HKA.C.002076 0 8.083.022 (8.083,
BARATA INDONESIA ( KAD833042A; KA08582 ) 01/GJV,HKA.C.002078 0 19.824.000 (19.824.
PT. CITRA SUKSES MM (KA0822102A; KA08E23) 01/GJV HKA.C.002082 0 844,800 (844
PT. CITRA SUKSES MM. (KA0833184A; KA08827) 01/3JV.HKA.C.002087 0 907.200 (807.
PT. CITRA SUKSES MM (KA0833116A; KA08624) 01/GJV.HKA C 002088 0 106.400 (106.
ADI WIJAYA (KADB33091A; KA0BE21) 01/GJV.HKA.C 002089 0 37.730 (37.;
AKZO NOBEL (KA0833235A; KA08832) 01/GJ\' HKA.C.002090 0 939.600 (939 ¢
PT. CITRA SUKSES MM (KA0822092A; KA0BE26) 01/GIV.HKA.C 002092 0 77.400 (774
CV. CITRA MUKTI ABADI (KA0833189A; KA08831) 01/GJV,HKA.C.002093 0 8.452 (8.4
PT. BARATA INDONESIA (KA0833080A; KA08684) 0S/GJV HKA.C 002098 0 138.600 (1386
PT. PERWIRAMULT| JAYA KENCANA (KAD833101A:KA08836) 05/GJV.HKA C 002101 0 9.264 (8.2
PT. PERWIRAMULTI JAYA KENCANA (KA0822181 AKADE840) 05/GJ\ HKA.C.002104 0 16.524 (165
KARET NGAGEL (KA0833183A; KA08S844) 0S/GJV.HKA C.002108 0 1.320.975 (1.320.9
PT. CITRA SUKSES MITRA MAKMUR (KA0B22184A;KA08822) 06/G.)'/ HKA.C.002112 0 5.460 (5.4
PT. KAWAN LAMA SEJAHTERA (KA08221324: Kansses) 08/GIV HKA C 002114 0 4.555 (4.5
PT PINDAD - KAD733163A UNTUK 90 SET 07/G.V.HKA.C.002115 0 187.548 480 (187.548 4
PT SURYA L.C -KA0833136A: USD 721.05 07/G. V.HKA.C.002116 0 65.875 (85.8;
BARATA INDONESIA (KA0833191A; KA08670) 07/C JV.HKA.C 002120 0 169.908 (169.9¢
BARATA INDONESIA (KADB33042A; KADBS62) 07/GJV.HKA C.002123 0 292815 (282.8°
CV. BERDIKARI (KA0833123A; KA08856) 07/GJV.HKA.C.002125 0 1.703.680 (1.703.6¢
BARATA INDONESIA (KA0B33042A; KA08861) 08/GJV. HKA C.002130 0 18.437.543 (18.437 .54
BARATA INDONESIA (KA08B33165A; KA0BS7S) 08/GJV.HKA.C.002132 0 610.700 (610.7¢
KURANG MEMBUK. HKA 2116 -SURYA L. KAB33136A 08/GJV HKA.C.0021.5 0 2.569.130 (2.569.12
AKZO NOBEL (KA0833249A; KAD8B4S) 08/GJV.HKA.C.002136 0 5§51.232 {551.23
PT. PUPUK KALTIM (KA0833137A; KA08884) 08/GJV HKA C.002138 0 1.472.250 (147225
AKZO NOBEL (KA0833187A; KA08624) 08/GJV.HKA C.002142 0 5.133.270 (5.133.27
CV. RUKUN (KA0822065A; KA0B883) 08/GJV HKA.C 002142 0 7.000 (7.00
PT PINDAD -KA0833155A; KA0OBS11:635 09/GJV.HKA (002144 0 460,386 (460.38
PT. CITRA SUKSES MITRA MAKMUR (KA0822148A:KA08502) 11/GIV HKA.C.002147 0 492.800 (452.80

0 27.300 (27.30¢

CV. KENCANA SAKTI ( KADE221934; KADS8SE)

11/GIV.HKA.C.1102153

.. 2
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. : SRIOSKEU ( DETAIL PER K JDE PERKIRAAN ) 2
CUT OFF DATE : AGUSTUS 2008
M-; B Keterangan — Tanggal/

erkiraan No.Dokumen Debet Kredit Sal
"CV. KENCANA SAKTI (KA0B22197A: KAB892) 15/GJV. HKA.C.002164 0 9.113 (9.1
PT. CITRA SUKSES MITRA MAKMUR (KA0833116,KA08898) 15/GJV HKA.C.002168 0 988.200 (988.2(
PT. CITRA SUKSES M. M (KA0833214A; KA08897) 151GV HKA C.00217 3 0 281455 (281.4¢
RAJAWALI GLOVES (KA0822190A; KA08926) 15/GJIV. HKA.C 002176 0 8.000 (8.0¢
KENCANA SAKTI (KA0822199A; KA0BS28) 15/G.0V HKA € 002178 0 5580 (5.5¢
PT. RATNA ASIA (KAOB33254A; KA08903) 15/GJV HKA C 002181 0 54.504 (54.5¢
AKZO NOBEL (KA0833249A; KA0B914) 15/GJV.HKA.C.002182 0 1.418.088 (1.418.0¢
PT. CITRA SUKSES M.M (KA0833152A; KA08901) 15/GJV. HKA C 002183 0 10,810 (10.81
PT. CITRA SUKSES MITRA MAKMUIR (KA0B33184A:KA08683) 15/GJV.HKA C.002184 0 1.168.800 (1.168.8¢
CV. KENCANA SAKTI (KA0833253A; KA08893) 15/GJV.HKA.C (02186 0 482213 (482.21
CV. RUKUN (KAOB22085A; KAOB46) 18/GJV HKA.C.002190 0 12.250 (1228
PT. CITRA SUKSES M.M (KAOB33082A; KAQ8843) 19/GIV HKA C.002197 0 2154 474 (2.154.4
VISITEC ADIYASA (KA0B32088A; KAOB941) 19/GJV.HKA C 002198 0 33.988 (33.9¢
CV. JAYA ABADI (KA0833228A; KA08966) 19/GJV. HKA C 002206 0 270270 2702
AKZO NOBEL (KA0833266A; KA08934) 19/GJV HKA.C.002207 0 71312 (71.31
PT. CITRA SUKSES M.M (KAO833152A; KA08944) 19/GJV HKA.C 002208 0 63.000 (63.0¢
UD. KARYA (KA08332302A; KA0BS59) 20/GJV HKA.C.002216 0 175.000 (175.0¢
RAJAWALI GLOVES (KA0822190A; KA08984) 71/GJV.HKA C.002224 0 7.770 @7
PT. SURYA LINTAS CAHAYA (KA0822211A; KA08990) 21/GJV HKA.C.002227 0 43200 (43.2¢
KOPINKA (KAQ822167A; KA08974) 21/GJV HKA C.002228 0 97.125 (87.12
PT. RAJAWALI GOLVES (KA0B22203A; KA08283) 21/GJV HKA C,002229 0 9.720 (9.72
AKZO NOBEL (KA0833285A; KA089T1) 21/GJV.HKA C.002230 0 32.384 (32.38
AKZO NOBEL (KA0833251A; KA08S73) 21/GJV.HKA.C.002231 0 304.560 (304,56
CV. KENCAMA SAKT] (KADE32253A; KA0082) 21/GIV HKA C 002232 ¢ 1624 (162
AKZO NOBEL (KA0833266A; KA08S7Y) 211GV HKA.C.002233 0 465693 (465 88
PT. MITRA JAYA ABADI (KAC833259/ | KAO891S) 21/GJIV.HKA C.002234 0 1.204.205 (1.294.20
PT. PINDAD (KA0833097A; KA08959) 21/GJV HKA C.002235 0 1.490.952 (1.490.95
BARATA INDONESIA (KAGS33161A; KADS96S) 21/GJV.HKA.C.002236 0 7.711.200 (7.741.20
BARATA INDONESIA (KA0833165A:KA081004) 25/GJV HKA.C.002244 0 1.508.000 (1.508.00
CV. SAPARIO (KA0833129A; KA0B820) 25/GJ' ' HKA C.002245 0 1.632.000 (1.632.00
UD KARYA - KA0B22144A; KA0S648 25/GJV. HKA C.002246 0 25012 (25.01
AKZO NOBEL (KA0833268A:KA08997) 25/GUV.HKA C.002247 0 105.200 (10520
BENGKEL KINGS (KA08331 12A; KA081008) 25/GJV.HKA C.002248 0 3.504.500 (3.504.50
BARATA INDONESIA (KA0833161A:KA081002) 25/GJV HKA.C.002249 0 6.640.200 (6.640.20
PT. RATNA ASIA (KA08332' 4A; KA081020) 25/GJV.HKA € 002250 0 475365 (475.36
PT. SINERG! INTI PERSADA (KA0833065A:KA081014) 25/GJV HKA.C.002251 0 497.904 (497.90
PT. INDOLOK BAKTI UTAMA (KA0833248A.K/A81023) 25/GJ\" HKA.C.002252 0 491935 (491.93
CV. JAYA ABADI (KA0833258;KA081009) 25/GJIV HKA C 002253 0 41.580 (41.58
AKZO NOBEL (KA0833268AKA08976) 251GV HKA.C.002255 0 70.940 (70.04
R



LT WINAILY DU oM

-

.t © SRIOSKEU ( DETAIL PER KODE PERKIRAAN ) Halaman :
CUT OFF DATE : AGUSTUS 2008

wde  Keterangan Tanggall

‘erkiraan No.Dokumen Debet Kredit s
CV. MANDIRI JAYA TEKNIK (KAOB33286A-KA081021) " 25/GIVHKAC002260 0 256.500 (2565
AKZO NOBEL (KA0B33267A; KAB100€ | 25/GJV HKA C.002264 0 8.096 (8.0
ULUNG JAYA MANDIRI (KAOL22196A; KA081005) 25/GJV.HKA C.002265 0 4.048 (4.0
PT PINDAD (KA0833155A:KA080930) 27/GJIV.HKA C.002268 0 3.707.572 (3.707.5
BARATA INDONESIA (KA0832183A;KAQB0067) 271GV HKA.C.002269 ) 6.728.560 (6.728.5
AKZO NOBEL (KA0833187A:KA080872) 27/G)\" HKA.C.002275 0 1,551,000 (1.551.0
CV SAPARIO - KA0833129A; KA0B1012 28/GJV.HKA.C.002284 0 1.302.000 (1.302.0
RATNA ASIA PT (KA0833245A:KA081050) 28/GJV HKA C.002285 0 3.577.745 (35777
BARATA INDONESIA (KA0823160A; KA0B102€) 28iGJIV HKA.C.002286 0 1.668.720 (1.668.7
AKZO NOBEL (KA0B33266A:KA081037) 28/GJV HKA C.002287 0 245376 (2453
AKZO NOBEL (KA0833268A KA081029) 28/GJV HKA C.002288 0 1.186.365 (11863
BENGKEL KINGS (KA0833142A:KA081050) 28/GJV HKA.C.002262 0 250.000 (250.0
KOPINKA (KA0B22200A KA081045) 28/G.V HKA C.002294 0 43812 (438
ULUNG JAYA MANDIRI CV (KA0822180A:KA081034) 28/GJV.HKA.C.002295 0 7.576 75
BARATA INDONESIA (KAO833161A;KA081027) 28/GJV.HKA C.002298 0 11.180.800 (11.180.8
HABE TEC (KA0833221A:KA081070)) 28/GJV.HKA C.002300 0 1,040,000 (1.040.0
YAKIN MAJU SENTOSA (KA0B33175A:KA081048) 28/GV HKA C.002306 0 817500 (8175
AJBS PT (KA0833275A.KAD81016) 28/GJV HKA C.002308 0 771.566 (/71,5
PT. LATU MURNI (MF0833062A; MF08533) 07/GJV.HMF.C 002207 0 48.991 (48.9¢
PT. LATU MURNI (MFO833062A: MF08554) 08/GJ\ HMF.C 002215 0 49216 (49.2
PT LATU MURNI ( MFO833066A; MF08583 ) 16/GIV.HMF C.002236 0 2.733.500 (2.733.5
BENGKEL KARYA AGUNG (MF0833102A:MF080617) 20/G.V HMF C 002281 0 279.650 (279.6¢
Koreksi Denda HMF 2236- PT. LATU- MURNI 22/G. V.M08.C 000339 2.733.500 0 27335
SALDO AKHIR (451.790.8:

19008 PENDAPATAN DENDA - NON KA

SALDO AWAL A

DENDA- PT ANUGERAH VINDO- NKO7 33 0264 04/CBV BKK C.035530 300,000 0 300.0
SALDO AKHIR 300.0
psR1 [ 16:16:29 / Jan 08 -
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