BAB 1
PENDAHUL UAN

1.1. Latar Bel akang

Pada industri keci | dan  nmenengah, umumya
t eknol ogi yang di gunakan nasi h sederhana dan sebagi an
besar pekerjaan masi h dil akukan secara manual . Kondi si
ini juga ditenukan pada industri tali dan benang di UD.
Aneka Karya, Klaten. Industri ini nenghasil kan berbagai
jenis produk dengan sal ah satu produknya adal ah benang
jahit kasur. Proses penbuatan benang jahit kasur ini
menggunakan mesin sederhana untuk nenghasil kan produk
dal am bentuk gulungan, tetapi dalam pengoperasi annya
di l akukan ol eh manusia sepenuhnya. Menur ut Pul at
(1992), elenmen utama dari performansi seseorang adal ah
akurasi. Semakin rendah tingkat keakurasian seseorang
dal am bekerja maka senmaki n besar tingkat kesal ahan yang
terjadi. Tingkat akurasi pada pekerjaan manual tentunya
akan |ebih rendah dibandingkan pada proses produksi
yang terotomasi, sehingga kenungki nan kesal ahan yang
terjadi juga semakin besar.

Human error adal ah suatu tindakan, keputusan yang
ti dak diperlukan/tidak tepat yang dapat nengurangi atau
ber pot ensi nengur angi ef ektifitas, keamanan, at au
performansi suatu sistem (MCorm ck, 1993). Kenungki nan
untuk nel akukan kesal ahan atau human error dal am suatu
pekerjaan akan selalu ada dan tidak dapat dihilangkan
sepenuhnya. Hal i ni di sebabkan ol eh keterbatasan
manusia itu sendiri. Menurut Meister dalam Dhillon

(1986), terjadinya human error dapat dipengaruhi ol eh



beberapa faktor antara |ain, pencahayaan yang buruk,
| ati han atau keteranpilan yang tidak mencukupi, desain
mesin yang buruk, tenperatur yang tinggi di area kerja,
ti ngkat kebisingan yang tinggi, layout yang tidak
sesuai, jarak yang terlalu senpit, notivasi yang buruk,
peral atan yang tidak nendukung, prosedur pengoperasian
dan perawatan nesin yang buruk, tingkat konpleksitas
pekerjaan yang dilakukan, dan komuni kasi verbal yang
buruk. Pulat (1992) juga nengenukakan beberapa al asan
terjadinya human error seperti prilaku yang buruk,
ket entuan pekerjaan yang diberikan nelebihi kemanpuan
pekerja, stress kerja yang terlalu sedikit atau terlalu
besar, tenpat kerja dan netode Kkerja vyang tidak
menperti nbangkan faktor dari nmanusia, dan pelatihan
yang tidak benar atau keteranpilan yang tidak
mencukupi .

Error dapat terjadi dal am pekerjaan apapun. Seti ap
kesal ahan atau error yang terjadi dal am suatu pekerjaan
di pengaruhi oleh faktor yang berbeda sesuai dengan
kondi si yang ada. Hasil observasi awal nenunjukkan
adanya kejadian human error pada penrosesan benang
jahit kasur di UD. Aneka Karya. Human error yang
terjadi dalam penrosesan akan berpengaruh terhadap
produk yang di hasil kan karena proses penbuatan produk
yang nmanual. Salah satu human error yang paling
terlihat adalah kesalahan saat proses neninbang dan
jum ah putaran untuk tiap produk yang tidak pernah
sama. Error ini dilakukan secara terus nenerus pada
sebagi an besar pekerja. Human error yang dil akukan ol eh
pekerja dapat nmenyebabkan produk yang dihasil kan

menj adi tidak sesuai dengan ketentuan yang di harapkan.



Pada hari-hari tertentu, pemlik UD nenentukan
target produksi agar dapat nenmenuhi pesanan. Adanya
target yang harus dicapai nenberikan notivasi dan
stress kerja yang berbeda bagi setiap pekerja. Target
produksi yang berubah akan nenjadi notivasi yang buruk
jika pekerja nenganggapnya sebagai tekanan. Menurut
Dhillon (1986), probabilitas terjadi nya kesal ahan akan
semaki n neni ngkat ketika tingkat stress kerja terlalu
rendah dan tingkat stress kerja nelebihi di atas rata-
rata. Target produksi yang berbeda nenberi kan stress
kerja yang berbeda pula terhadap pekerja. Aktivitas
dal am penrosesan benang jahit kasur ini juga termasuk
dal am aktivitas yang berulang dan nonoton. Hal ini
dapat neni nbul kan kebosanan dan kel el ahan yang akan
meni ngkat kan kenungki nan terjadinya human error. d eh
karena itu, penelitian ini dilakukan untuk nengetahui
apakah terdapat perbedaan kejadi an human error pekerja
pada target produksi yang berbeda, khususnya pada
penr osesan produk benang jahit kasur.

1.2. Perunusan Masal ah

1. Apakah terdapat perbedaan yang signifikan dari
kejadi an human error pekerja pada target produksi
yang berbeda dalam penrosesan produk benang jahit
kasur ?

2. Usulan perbaikan apa saja yang dapat dil akukan

unt uk mengurangi human error yang terjadi ?



1.3. Tujuan Penelitian

1

Menganal i si s perbedaan kejadi an human error pekerja
pada target produksi yang berbeda dal am penrosesan
produk benang jahit kasur

Menent ukan usul an perbai kan dengan nengi denti fi kasi
faktor penyebab human error yang bertujuan untuk

mengur angi human error yang terj adi

1.4. Batasan Masal ah

Bat asan masal ah dan asunsi di perlukan untuk nencegah

penelitian yang terlalu luas, antara |ain

1

Penelitian di | akukan hanya pada pekerj aan
penr osesan benang jahit kasur 250 gram

Penelitian dilakukan pada pekerja dengan |ama
pengal aman kerja yang sama atau hanpir sama
Penelitian dil akukan dengan asunsi pekerja dalam
kondi si sehat

Pada penelitian ini tidak dilakukan pengendalian

dan pengukuran dari faktor |ingkungan, tata | etak,
area kerja, penanganan rmaterial, kompl eksi t as
pekerj aan, dan konmuni kasi ver bal . Penbahasan

faktor-faktor tersebut dilakukan secara kualitatif
dal am anal i si s human error

Human error dinyatakan dalam bentuk human error
probability (HEP)

| dentifikasi error yang dil akukan hanya berdasar kan

segi error type, konsekuensi dari error yang
terjadi, dan recovery step nenggunakan netode
SHERPA

Penganbi | an data dil akukan sebanyak 3 kali untuk

masi ng- masi ng kel as target produksi



8. Target produksi yang diuji terdiri dari tiga kelas
yaitu | onggar, sedang, dan ket at ber dasar kan

kl asi fi kasi yang ditentukan ol eh pem Iik UD

1.5. Metodol ogi Penelitian

Met odol ogi  penelitian merupakan tahapan atau | angkah-

| angkah yang akan di | akukan dal am pel aksanaan

penelitian. Langkah-I|angkah tersebut dapat dilihat pada

Ganbar 1. 1.

1. Studi Lapangan
St udi | apangan i ni bertujuan untuk nenget ahui
ganbaran kondisi yang terjadi di industri (UD
Aneka Karya). Sistem yang ada di industri dapat
| ebi h di paham dengan nengamati secara |angsung
kegi atan yang terjadi di |okasi yang akan nenjadi
t enpat penelitian. Ber dasar kan kegi at an yang
diamati, lalu dilakukan analisis awal terhadap
pot ensi pernmasal ahan yang ada di | okasi.

2. Vwancar a
| nformasi  nmengenai  kondisi | apangan secara |ebih
mendet ai | di peroleh dengan nel akukan wawancara
dengan pi hak pemlik UD dan pekerj a.

3. Studi Literatur
Studi literatur dilakukan wuntuk |ebih nemaham
topi k permasal ahan yang ditenukan di |apangan yang
dapat nenberi kan informasi yang berkaitan dengan
topi k permasal ahan yang akan diangkat. | nformasi
dapat ber asal dari j ur nal at au penelitian-
penelitian yang telah dilakukan sebelumya, buku
referensi, dan ref erensi -ref erensi | ai n yang

mendukung. Studi literatur juga dapat nenbantu



untuk nenentukan cakupan pernasal ahan yang dapat
di bahas dal am penelitian ini.

Perunusan masal ah dan tuj uan penelitian

Tahap sel anj ut nya set el ah di ket ahui cakupan
per masal ahan yang akan dibahas yaitu nerunuskan
masal ah dan tujuan penelitian yang akan dil akukan.
Tujuan dari penelitian ini ada dua. Tujuan pertanma
yaitu nenganalisis perbedaan kejadian human error
pada target produksi yang berbeda dal am penrosesan
produk benang jahit kasur. Tujuan kedua adal ah
menent ukan usul an perbai kan berdasarkan faktor
penyebab human error yang bert uj uan unt uk
mengur angi human error yang terjadi.

| denti fi kasi data yang di but uhkan dal am penelitian

| dentifi kasi data bertujuan untuk nengetahui data
apa saja Yyang dibutuhkan dalam penelitian ini
Dat a- dat a yang di butuhkan antara | ain

Dat a pekerja yang di anati

Junm ah pekerja yang akan di amati

Jam kerj a

Wakt u Pengukur an

Paa= g o o

Data pekerjaan yang terdapat dalam penrosesan

produk benang jahit kasur

f. Error yang nungkin terjadi dalamtiap task

g. Data target produksi sesuai dengan klasifikasi
kel as

h. Total kenungkinan terjadinya error dari tiap task

i. Total kejadian human error yang aktual terjadi

Menent ukan net ode yang akan di gunakan

Tahap sel anjutnya yaitu nenentukan netode yang akan

di gunakan dalam penelitian. Metode apa saja yang



dapat di gunakan dapat diketahui dari hasil studi

[iteratur yang telah dilakukan pada tahapan

sebel umya. Penentuan netode ini berpengaruh pada

tahapan selanjutnya yaitu mengidentifikasi data-

data yang dibutuhkan dalam penelitian. Terdapat

beberapa nmetode yang digunakan sesuai dengan

tahapan penelitian. Hi er ar chi cal Task Anal ysis

(HTA) di gunakan unt uk mengur ai kan pekerj aan-

pekerjaan mnulai dari level tertinggi hingga ke

| evel dasar. HEP atau human error probability

di estimasi nenggunakan runus dari Geen dan Bourne

(Dhillon, 1986) dan representasi error nenggunakan

metode Fault Tree. |Identifikasi error nenggunakan

met ode SHERPA (Systematic Human Error Reduction and

Predi ction), sedangkan uji Kruskal-Wallis digunakan

untuk nelihat perbedaan yang ditinbulkan dari

target produksi yang berbeda terhadap human error.

Pengunpul an data awal

Berdasarkan identifikasi data yang telah dil akukan

data yang berasal dari tenpat penelitian terkait

dengan kebutuhan dal am pel aksanaan eksperinen yang

dapat dicari di awal penelitian antara lain

a. Data pekerja yang di amati

b. Jum ah pekerja yang akan di amati

c. Jamkerja

d. Waktu Pengukur an

e. Data pekerjaan yang terdapat dalam penrosesan
produk benang j ahit

f. Error yang nmungkin terjadi dalamtiap task

g. Data target produksi sesuai dengan Kkl asifikasi

kel as



h. Total kenmungkinan terjadinya error dari tiap task

Pengunpul an data dapat dil akukan dengan netode
observasi dan wawancara. Langkah vyang dil akukan
pertama yaitu dengan nelakukan observasi |angsung
unt uk nendapat kan i nformasi dari |apangan. Kenudi an
data-data yang belum diperoleh dari | apangan,
di dapat kan dengan cara wawancara pada pem|ik UD dan
pekerja yang bersangkutan. Data-data pendahul uan ini
berguna untuk nmenpernudah dan mnenpersingkat waktu
dal am pel aksanaan eksperi nen nanti nya.

. Breakdown task nenggunakan netode Hierarchical Task
Anal ysi s (HTA) dan nmenentukan jenis kesal ahan
(error) yang terjadi

Hasi | obser vasi pada tahapan sebelummya akan
menbantu dal am proses selanjutnya yaitu breakdown
task. Breakdown task dan penentuan jenis error yang
terjadi akan nenjadi |ebih mudah nel al ui penganat an
proses produksi secara |angsung. Breakdown task
di | akukan  nmenggunakan netode Hierarchical Task
Anal ysis (HTA). Proses analisa task nendeskri psikan
dan nmenganal i sa i nteraksi manusia dengan sistem HTA
mer upakan met ode yang paling sering digunakan karena
pener apannya yang sangat detail, nudah, dan | angsung
mengenai sasaran (Findiastuti, et al., 2000). Hasi
dari breakdown task adalah task |evel dasar. Pada
masi ng- masi ng task |evel dasar ini selanjutnya akan
di tentukan jeni s kesal ahan atau deskripsi error yang
mungki n terjadi dari masing-nasing task.



9. Mengunpul kan data jum ah human error untuk setiap
t ask
Data awal yang telah dikunpulkan pada tahapan
sebel umya nenjadi input dalam proses penganbilan
data yang akan dil akukan. Setelah data yang
di but uhkan sudah di ket ahui seperti task |evel dasar,
error apa saja yang nungkin terjadi dalam task
t ersebut, t ar get pr oduksi yang sesuai dengan
kl asi fi kasi kelas vyang telah ditentukan, |adwal
pel aksanaan, dan segala keperluan lain sudah siap,
maka proses pengunpulan data jum ah human error
dapat dil akukan nel al ui obser vasi pada target
produksi yang ber beda.

10. ldentifikasi error yang terjadi nenggunakan netode
SHERPA
Pekerjaan atau task pada aktivitas penbuatan benang
jahit kasur yang sudah di-breakdown dan ditentukan
deskripsi error yang terjadi pada nasing-nasing
task, kenudian dilihat secara |lebih detail. Seperti
yang telah dituliskan dal am batasan nasal ah, konsep
SHERPA yang di gunakan adal ah sinple SHERPA. Di sebut
si npl e karena konsep SHERPA yang diterapkan dalam
penelitian I ni hanya di gunakan unt uk
nmengi denti fi kasi error dari seqi error type,
konsekuensi dari terjadinya error, dan recovery
step. Metode SHERPA cocok diterapkan untuk error

yang berhubungan dengan keahlian dan kebi asaan

manusi a, | ebi h det ai | dan konsi st en dal am
identifikasi error (Kirwan dalam Findiastuti, et
al ., 2000).



11.

12.

Menghi tung probabilitas human error untuk nasing-
masi ng task
Probabilitas human error diperoleh dengan cara
menbandi ngkan antara jum ah kejadian human error
dengan total kesenpatan terjadinya error untuk tiap
task (Green & Bourne dalam Dhillon, 1986). Hasil
bagi keduanya nerupakan estinasi probabilitas human
error yang terjadi. Perhitungan dilakukan untuk
masi ng- masi ng task | evel dasar.

Repr esent asi kan error nmenggunakan nmetode Fault Tree
Pada tahapan sebelumya, HEP di hitung untuk setiap
task, namun total probabilitas human error dal am
penr osesan pr oduk benang j ahit kasur bel um
di ketahui. Metode Fault Tree ini digunakan untuk
menentukan total probabilitas human error dengan
mel i hat hubungan antar error dal am suatu spesifikasi
task. Metode ini nenanpilkan dari atas ke bawah,
di mmana bagian paling atas nerupakan insiden atau
kej adi an yang tidak diharapkan sedangkan di bagi an

bawah menunj ukkan kemungki nan - kemungki nan
penyebabnya (G een, 1983; Kirwan & Ainsworth, 1992
dalam Wckens et al., 2004) . Sifat  konbi nasi

di t unj ukkan dengan gerbang | ogi ka yaitu AND atau OR.
Setel ah hubungan antar error diketahui, HEP yang
telah dihitung di tahap sebelummya di masukkan ke
dalam diagram tersebut dan di hi tung tota
probabilitas terjadinya error (total HEP) sesua

dengan hubungan yang ditunj ukkan error tersebut.

10



13. Mel akukan uji nonparanetrik (Kruskal-Wallis) untuk
nmenget ahui pengaruh target produksi terhadap human
error pekerja
Ui Kruskal-Wallis nmerupakan uji nonparanetrik yang
di gunakan unt uk nmenget ahui apakah t er dapat
perbedaan yang signifikan antara ketiga target
produksi terhadap kejadian human error pekerja. Data
yang diuji adalah HEP total hasil perhitungan Fault
Tr ee dari keti ga pekerj a pada masi ng- masi ng
kl asi fi kasi target produksi.

14. Analisis Human Error
Anal i si s human error yang di | akukan yai tu
berdasarkan data HEP yang terjadi untuk masing-
masing task pada ketiga pekerja dan interpretasi
hasil uji statistik. Analisis HEP nenperhati kan pada
task apa saja yang nenunjukkan HEP yang relatif
besar dan dil akukan dengan frekuensi yang sering
untuk ketiga pekerja. Selain itu, juga dilakukan
analisis perbedaan HEP yang terjadi diantara ketiga
pekerja dengan neli hat task nmana saja yang
menunj ukkan nilai HEP vyang relatif besar untuk
masi ng- masi ng pekerj a. I nt er pret asi hasi | uj i
statistik dilakukan berdasarkan hasil yang di perol eh
dari pengujian. Interpretasi nengganbarkan kondi si
apa saj a yang nendukung hasil uji stati siKk.

15. Mengkl asi fi kasi kan error ber dasar kan f akt or
penyebab
Sebel um nmenentukan usulan perbai kan, error-error
yang terdapat dalam penrosesan benang jahit kasur
di kl asi fi kasi kan terlebi h dahulu berdasarkan faktor

penyebabnya. Hal ini bertujuan untuk nenbantu dal am
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menent ukan usul an perbai kan yang dapat dil akukan
guna nengurangi error yang terjadi.

16. Menentukan usul an perbai kan dan predi ksi kendal a
dal am pener apan usul an
Usul an per bai kan dapat ditentukan setel ah nengetahu
faktor penyebab error agar wusulan perbaikan yang
di beri kan | angsung nmengenai sunber penyebab
terjadinya error, dan kejadian error dapat berkurang
secara signifikan. Selain usulan perbaikan, prediKksi
kendal a ditentukan untuk nengetahui kemungki nan
kendal a yang dapat ditenui saat nenerapkan usul an
per bai kan tersebut.

17. Menentukan danpak jangka panjang hunman error
t er hadap kel angsungan usaha
Pada tahap ini, diberikan ganbaran danpak |angka
panj ang yang dapat terjadi pada UD. Aneka Karya jika
kejadian human error yang terjadi dibiarkan terus
nmener us.

18. Kesi nmpul an dan saran
Ber dasar kan penelitian yang tel ah di | akukan,
kemudi an di si npul kan inti dari hasil penelitian yang
di capai. Hasil penelitian tersebut kenudian dilihat
sejauh nmana dapat nenyel esai kan pernasal ahan yang
telah dirunuskan pada awal penelitian. Selain itu
juga dapat dituliskan saran-saran yang berguna bag

pengenbangan penelitian sel anj utnya.
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Ganbar

Studi Lapangan untuk

menganalisis sistem dan potensi

permasalahan yang terjadi di
perusahaan

Wawancara

A

Studi
Literatur

A

Perumusan masa
penel

lah dan tujuan
itian

A

Identifikasi data yang
dibutuhkan dalam penelitian

A

Menentukan metode yang akan
digunakan

A

Pengumpulan data awal

A

Observasi

A

Wawancara

1.1.

Diagram Al ir

Met odol ogi
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Breakdown task menggunakan
metode Hierarchical Task
Analysis (HTA) dan menentukan
jenis kesalahan (error) yang
terjadi

A 4

Data Breakdown Task dan Jenis
Error

A
Mengumpulkan data jumlah
kejadian human error untuk
setiap task

A

Identifikasi error yang terjadi
menggunakan metode SHERPA

A
Menghitung probabilitas human
error (HEF) untuk masing-masing
task

A
Representasikan error

menggunakan metode Fault
Tree

|

Ganbar 1.1. Diagram Alir Metodol ogi Penelitian

(Lanj ut an)
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Melakukan uji nonparametrik
(Kruskal-Wallis) untuk mengetahui
perbedaan human error pekerja pada

target produksi yang berbeda

A
Analisis Human

Error

A
Analisis Faktor

Penyebab

A
Menentukan usulan perbaitkan
berdasarkan error yang terjadi
& prediksi kendala dalam
penerapan usulan perbaikan

A

Menentukan dampak jangka
panjang human error terhadap
kelangsungan usaha

\

Kesimpulan dan Saran

Ganbar 1.1. Diagram Alir Metodol ogi Penelitian

(Lanj ut an)
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