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| NTI SARI

UD. Aneka Karya adal ah industri yang nmenproduks
tali dan benang yang berl okasi di Ceper, Kl aten. Hasil
observasi awal nenunjukkan adanya human error dal am
penr osesan benang jahit kasur. Human error yang terj adi
sangat nenpengaruhi produk yang dihasil kan karena
proses penbuatannya yang nasi h manual. Pada hari-hari
tertentu, pemlik UD. nenetapkan target produksi agar
dapat nenenuhi pesanan. Target produksi yang ditetapkan
dapat nenberi kan stress kerja yang berbeda bagi para
pekerja. Penelitian ini dilakukan wuntuk mnengetahu
apakah ada perbedaan yang signifikan dari human error
yang terjadi pada target produksi yang berbeda dan
menberi kan usul an perbai kan untuk nmengurangi hunman
error yang terjadi.

Met ode yang di gunakan dal am penelitian ini adal ah
Hi erarchi cal Task Analysis (HTA) untuk breakdown task
dal am penrosesan benang jahit. Sinple SHERPA untuk
identifikasi error. Human error probability (HEP)
di t ent ukan nenggunakan runus estinmasi HEP dari G een
dan Bourne, total HEP diperoleh nenggunakan netode

Fault Tree, dan wuji Kruskal-VWallis untuk nenguji
per bedaan.

Ber dasarkan pengujian Kruskal-Wallis diperoleh
hasi| bahwa tidak ada perbedaan yang signifikan dari

human error yang terjadi pada target produksi | onggar,
sedang, maupun ketat. Maka dapat dikatakan, target
produksi tidak nmenberikan kontribusi yang signifikan
terhadap human error yang terjadi. Nanun, dari hasi
per hitungan total HEP nenggunakan netode Fault Tree,
di peroleh nilai HEP antara 0, 7852-0, 991029 untuk ketiga
pekerja vyang diamati. Berdasarkan nilai HEP vyang
di perol eh, maka di berikan usulan perbai kan guna
mengur angi human error yang terjadi dengan nenganalisis
fakt or penyebab human error.

Kata Kunci: Human Error, target produksi, HEP, sinple
SHERPA
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