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ANALISIS HUMAN ERROR PADA AKTIVITAS OPERATOR MESIN CUT SAW
(Studi Kasus Pada CV MP)

Maesaroh., Choirul Bariyah, dan Siti Mahsanah
Program Studi Teknik Industri Universitas Ahmad Dahlan

J1. Prof. Dr. Soepomo, SH, Janturan, Yogyakarta
E-mail: choir _yusufi@lyshoo.com

Intisari

! cv MP. adalah seb{{a}z perusahaan yang bergerak dalam bidanag furniture. Salah satu tahap
! permesinan yang dijalankan adalah pemotongan kayu dengan mesin cut saw. Pada tahap ini
ditemukan kejadian kesalahan potong yang mengakibatkan bahan kayu yang bersangkutan
tidak dagat digunakan lagi. Kayu yang cacat karena kesalahan pemoro;xgan tersebut biasanya
hanya digunakan sebagai bahan bakar dalam pengovenan. Dalam penelitian ini dilakukan
identifikasi jenis dan kejadian kesalahan kerja operator mesin cut saw. Perhitungan
propabilitas terjadinya kesalahan operator dilakukan dengan perbandingan jumlah kejadian
kesalahan dengan jumlah aktifitas pemotongan yang dilakukan. Berdasarkan hasil identifikasi
tersebut selanjutnya ditelusuri penyebab terjadinya kesalahan untuk ditentukan pendekatan
guna mengurangi kejadian kesalahan kerja operator mesin cut saw. Dari hasil pengolahan
data didapat besaran nilai human error operator cut saw pada kondisi awal terkecil adalah
0,0109 dan terbesar 0,042. Probabilitas kesalahan tertinggi adalah kesalahan dalam
| membaca ukuran pemotongan. Berdasarkan kesalahan yang teridentifikasi, dapat diketahui
bahwa hal tersebut disebabkan adanya informasi yang tidak tersampaikan dengan baik,
sehingga dicoba dirancang kartu perintah produksi sebagai media informasi terkait order
pemotongan kayu. Hasil perhitungan nilai human error operator cut saw setelah implementasi
’», kartu produksi menunjukkan penurunan dengan nilai terkecil 0,0009 dan terbesar 0,0297.

Kata kunci: : Human error, Keandalan Manusia, Probabilitas

| 1. Pendahuluan

Menurut Luciana [2002] operator merupakan elemen yang memiliki kontribusi besar dalam
operasi sebuah sistem sehingga cukup penting untuk dilakukan pengukuran terhadap keandalannya
dalam melaksanakan aktivitas yang menjadi tanggung jawabnya. Tingkat keandalan manusia tersebut
dapat ditentukan dengan memperhitungkan potensinya untuk melakukan kegagalan dalam aktivitas
kerjanya. Penelitian yang telah dilakukan menunjukkan bahwa human factor berperan hingga 80%
pada kejadian dan kecelakan di tempat kerja. Kejadian tersebut disebabkan oleh human error yang
beragam seperti kesalahan operasi, prosedur yang tidak tepat, kesalahan membaca instrumen, dan
sebagainya. Dengan demikian, perlu dipertimbangkan tingkat keandalan manusia (human reliability)
untuk memperhitungkan keandalan sistem secara keseluruhan.

Human reliability didefinisikan sebagai probabilitas seseorang akan melaksanakan pekerjaan
dengan benar sesuai dengan tujuan yang ditetapkan dalam desain, pada durasi waktu yang telah
ditentukan [Kirwan, 1994]. Keandalan manusia akan sangat berpengaruh pada kualitas produk dan
jasa yang dihasilkan, terutama untuk sistem kerja dengan komposisi kerja manusia yang relatif besar.
Demikian halnya keterlibatan manusia sebagai operator berbagai mesin pada proses produksi pada
CV. MP yang merupakan sebuah perusahaan yang memproduksi furniture. Salah satu proses
- permesinan dalam rangkaian aktivitas produksi di CV MP adalah bagian pemotongan kayu. Dalam
aktivitas ini operator dibantu dengan mesin cuf saw sebagai alat pemotong.

Pekerjaan yang dijalani operator mesin cuf saw terkesan sangat monoton. Di samping itu
mereka membutuhkan konsentrasi dan kecermatan agar tidak terjadi kesalahan pemotongan.

SR i i s

e

T T S M A I VO, T,

‘[ 'Program Studi Teknik Industri Jurusan Teknik Mesin dan Industri FT UGM C-001
ISBN 978-602-99680-0-2

_— —

Scanned by CamScanner



STRI UNIVERSITAS GADJAH )

TEKNIK IND/Zac.s'aroh, Choirul Barlyah, dan it M“hsa'lizlll;

kejadian kesalahan pemotongay
ah potong tersebut. Kayu-ksy, y:?]’u
ika ada pesanan dengan ukurg
o faatkan ketika a { N Samy
: a dapat diman t hanya dapat digunakap .
mengalapn salgh potong ters.gll(autﬁf(lizl;(y s i:n aka kayu-kayu tﬁ:ﬁ:udampak S s pemieba ai
EZ? lell))lhkkec(;l,l Semcmaraélg;,gan Kondisi ini jelalsh Tnen:l Nuhgy,
an bakar dalam peman : 17 lebih lama. sl 408 ;
pesanan serta alokasi waktu produksi yang mcnj::cllitian ini dilakukan identifikasi kesalahan Operat,
Berdasarkan kenyataan tte)rsbebut dalam p dentifikasi kesalahan dan faktor Penyebaby,y,
serta menelusuri faktor penyebadn

a. Ber dasarkﬂn' i . an kerja operator mesin cyy
kemudian dimunculkan upaya untukymengurangi terjadinya kesalah ) saw,

SEMINAR NASIONAL

i dapa
Berdasarkan pengamatan diketahul bahwa terdap

1 an
yang berakibat pada tidak terpakainyd kayu ¥

2. Metodologi itas ke dalam sejumlah sub aktivitas yang oy
. o wali dengan breakdown aktivitas e emotoneahL

gk ahk i oamatan secara langsung pada proslf P tg ayu, untyk

sederhana untuk dilakukan peng lah kejadian kesalahan kerja operator mesin cyy g,

mendapatkan informasi mengenai jenis dan jum babilitas kejadian salah kerja e

. ro
Berdasarkan data kesalahan selanjutnya ditentukan .besamya ll? KeaiaansublaGyitas iR s tont
membandingkan antara jumlah kesalahan dengan jumlah pela uksi

gt jadi h tertinggi
kesalahan operator dilakukan sebatas pada sub aktivitas dengan kejadian salah yang tertinggi.

3.  Hasil dan Pembahasan

Penelitian ini berupaya melakukan penga
Berikut ini adalah breakdown aktivitas operator
kesalahan yang ada. Data diperoleh dari pengamatan secara

matan dan evaluasi terhadap proses pemotongan kayy,
beserta akibat yang mungkin terjadi sebagai efek darj
langsung pada 4 operator mesin cut sqy,

Tabel I. Aktivitas Operator, Jenis Kesalahan Dan Efek Yang Ditimbulkan

No. Aktivitas operator dan jenis kesalahan Efek
1. | Pemotongan kayu

a. Mengambil potongan kayu ;
i. Terlepas dari pegangan (A) i. Produk patah /cacat

b. Meletakan kayu pada meja ukur
i. Salah membaca instruksi (B) i. Salah potong, produk reject
ii. Salah membaca ukuran ukuran pemotongan (C) | ii. Salah potong, produk reject
iii. Tidak tepat ketika meletakkan potongan kayu | iii. Potongan miring
(miring) pada meja potong (D)
2. | Peletakan kayu hasil potong
a. Memindahkan hasil potongan ketempat yang telah

disediakan
i. Terlepas dari penggangan karena membawa i. Produk terjatuh
terlalu banyak (E) (patah/cacat)
ii. Tidak pas meletakkan diatas meja (F) ii. Produk terjatuh

(patah/cacat)
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Berdasarkgl) data j_umlal} kgsalahan masing-masing operator selanjutnya dilakukan perhitungan
grnya probabilitas setiap kejadian dengan formulasi berikut.

number of errors occured
number of opportunities for errors

(1

Tabel II. Data Jumlah Kesalahan Operator Pada Kondisi Awal (Data Pengamatan Hari I)

Kode Operator 1 Operator 2 Operator 3 Operator 4
kesalahan | O | § E | o s Mot s [ giiro | StE=E
A 95192 1 3 |98 |96 2 |100]| 98| 2 |96]95]°1
B LS8 I O T ) T I N T R R B e e L )
C 95192 | 3 | 98 | 94| 4 [100[ 99| 1 [96]94] 2
D 9519312 |98 |9 | 2 [100]99] 1 |9 |94 ]2
E 451 44 | 1 (46 | 45| 1 (a2 a1 | 1 [47[46] 1
F 45144 | 1 (46 (46 [ 0 [a2|a ] 1 [47|47] 0

Ket: O = Opportunities, S = Success, E = Error

8 Besarnya HEP aktivitas operator mesin cut saw pada kondisi awal dapat dilihat pada Lampiran
" |. Berdasarkan hasil perhitungan yang terangkum dalam Tabel IV, diperoleh informasi bahwa
~ probabilitas kesalahan terbesar adalah salah dalam membaca ukuran pemotongan yaitu 0,0412 untuk
- operator 1 dan 2. Gambar 1 berikut ini menunjukkan nilai HEP masing masing operator.

0,045
0,04
0,035
0,03 ® Operator 1
0,025
0,02
0,015
0,01
0,005

E Operator 2
& Operator 3

H Operator 4

Human Error Probability

A B C D E F

Jenis Error

Gambar 1. Nilai HEP Operator Pada Kondisi Awal

3 Untuk melakukan perbaikan guna mengurangi jumlah kesalahan yang dilakukan oleh operator
* maka perlu dibuat instruksi yang jelas untuk pengerjaan pemotongan kayu. Adapun hal-hal yang dapat
~ menyebabkan terjadinya kesalahan dari aktivitas tersebut adalah kesalahan dalam membaca instruksi,
~ salah membaca ukuran pemotongan dan tidak tepat ketika meletakkan potongan kayu pada meja
~ potong sehingga terkadang potongan tidak sesuai dengan ukuran yang diminta.

4 Selanjutnya dalam penelitian ini dirancang kartu perintah produksi sebagai media untuk
emperjelas alur informasi spesifikasi pekerjaan pemotongan yang harus dilakukan oleh setiap
pertor mesin cut saw. Kartu perintah produksi ini berisi instruksi tentang jumlah (kuantitas) produksi
- yang akan dibuat, proses perpindahan antar stasiun kerja, ukuran atau dimensi yang dibutuhkan,
 diskripsi produk. Kartu perintah produksi harus dipegang oleh masing-masing operator yang
melakukan jenis produksi yang akan dilakukan. Proses pengerjaan dilakukan sesuai isi kartu perintah
 produksi. Diharapkan dengan Kartu ini informasi dapat lel?ih ?ers.ampaikan dengan jelas.

i Implementasi penggunaan Kartu perintah produksi ini dilakukan selama 45 hari dengan masa
 penyesuaian proses produksi selama 15 hari. Selain penggunaan kartu perintah dibuat pula instruksi
 peletakakan kayu hasil potong, diwajibkan untuk setiap operator untuk membawa hasil potongan

4 . C-003
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kartu produksi ‘_‘"wk potongat kel dan. 20% darj
dari jumlah order ar. Setelah dilakukan masa penyesuaian Prose
potongan bezkn- 2 jumlah opportunities MaUpun errop 4y
kembali bany ydal ah 26 hari (selama I bulan). Tapej I

g ii.l;ﬁf:; amasing_masing operator setelah dilakykg,

i

NDUSTRI

SEMINAR

paling banyak sejumlah 30%
jumlah order kartu produksi untuk
produksi maka selanjutnya dihitung
pengerjaan produksi. Pengamatan yan
menunjukkan jumlah kesalahan Yang
implementasi kartu perintah produksi.

lahan Operator Setelah Im

plementasi Kartu Perintah Produks;
Tabel I1I. Data Jumlah Kesa :

Data Pengamatan Hari | tor 3 Operator 4 |

Operator 1 _,QPCT“O'LL———-QPSLL [E_]:_— O TS HEE

%od era B 0 S —— f

o Sy T [ e L - g11|L.o8) 5118 CO9 R SO f

og 96 [T2 |97 941 2 L —— o e 0 -;

: T e e R L i 99 | 98 | 1 i

- EEREEAREEEEE B s |

C 97 | 96 | £ 1 —— 1|9 :‘
99 | 98

1 |98 |9 | 2 {27 1+ — |

T - R R :: Zi (1) 'j

BREMRIE —e 1 é

F 43 | a1 | 2 | 45 | JL_‘L_Li‘L—L |

|

Berdasarkan data jumlah kesalahan maSing-masing. operator Se1:%?‘3(2v?t‘;i;k;l;(eﬂrgtol;ezl;z?:gan
besarnya probabilitas setiap kejadian dengan formulast 1..1'3esam>('ia IR o e berikmc.u{
saw setelah implementasi kartu perintah produksi dapat dilihat pada lamp . i
menunjukkan nilai HEP masing masing operator.

0,035

£ 003

E 0,025
E 0,02 H Operator 1
g 0,015 ® Operator 2
§ 0,01 B Operator 3
£ 0,005 H Operator 4

0

A B C D E F
Jenis Error

Gambar 2. Nilai HEP Operator Setelah Implementasi Kartu Perintah Produksi

Hasil dari penelitian ini menunjukkan besarnya probabilitas terjadinya setiap jenis kesalahan yang
operator setelah implementasi kartu perintah produksi mengalami penurunan dibandingkan pada
kondisi awal. Berdasarkan total nilai HEP dari seluruh aktivitas operator dapat ditentukan besarnya
keandalan masing-masing operator.

Tabel IV. Nilai Keandalan Operator Pada Kondisi Awal

Operator Nilai Keandalan
Operator I 0,8792
Operator II 0,8868
Operator I1I 0,9141
Operator IV 0,9217
Program Studi Teknik Industri Jurusan Teknik Mesi ; -004
‘ISBN 978-602-99680-0-2 tlc Mesin dan Industri FT UGM &
d
i

Scanned by CamScanner



SEMINAR NASION 41 TEKNIK INDUSTRI UNIVERSITAS GADJAH MADA 2‘3,1 113
Maesaroh, Choirul Bariyah, dan iti Mahsan
_—Sementara itu hasil penelitian g ——————

Tabel V. Nilaj Keandalan

O?erator Setelah Im?lementasi Kartu Produksi
Operator Nilai Keandalan

| Operator || 0,9296

—— 09296 |

| Operator2_| 09110

00,90 |

Operator 3 0,9630 5
e e o
Operator 4

0,9478

Ak i 09217

-lgef(leat?dalan OPerator mesin cut saw berkisar antara 0,88792 (operator 1) sm:;p::l a(r)l’ jenis
I erator 4), dengan probabilitas kesalahap terbesar adalah pada aktifitas pemotongan deng
gs)alahan salah membaca ukuran yang dike

hendaki.
ilai erator
an implementasi kartu perintah produks; dapat meningkatkan nilai keandalan seluruh op
b D;:;ﬁgga nilai keandalan terendah menjadi 0,9296 tertinggi 0,9478.
s

a.

taka
D;'f]tﬁ;lpgss 1987, Human Reliabilty With Human Factor, Pargamon Press, London.
Dht et ad)

ineeri 466-469.
el, E., 2000, Human Reliability Analysis, Jouna of Nuclear Engineering Tecl;nologgr,'gmeermg
Hoilllaagge,l é 2005, Human Reliability Assesment in Contex, Journal of Nuclear
n y Loy )
Ho Technology, 37(2), 159-166.

is Inc., New
irwan, B.A., 1994, Guide to Practical Human Reliability Assesment, Taylor & Francis
KlrW ) 2= ’ .
e PTE-
i \;01:1151) 2002, Penilaian Keandalan Operator Perakitan Manual Pesawat T. elepon Tip
Lucian o ) ’

iti lysis
991-N1 Produksi PT. INTI (PERSERO) dengan metode Human Error and Critically Analy
(HECA), digital Library ITB, Bandung.
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SIONAL TEKNIK 1 Maesaro

. : Cut Saw Pada Kondisi Awal
ili erator P HEP
r/;,j Kode rala-r‘i:]trf'I MPLH" Operator III_| Operyy :rtlxv
No. | Usian Pekerjaan | No. HEP e | Operator* &
2. Pemotongan kayu "/—dTri’/‘ 1| 0,0252 0,0222 0,0210 0,0109
2.1 | Mengambil 2.11 TCTIePﬂ:n ,L‘ /__/’-—"“—-————0 |
potongan kayu ’p_e_ggﬂ_&,&z;‘ 0 0 0
22 | Meletakankayu | 2.2.1 Salah :Fm ’f’, //’——\
pada meja ukur instrukst ST G "
332 | Salah membacd c 0,0412 , : 10210
ukuran ukuran RESEEE— > B |
emotongan i L ——a|
223 | Tidak tepat
meletakkan
potongan kayu
(i) L —— |
3. Peletakan kayu e
hasil potong y [ P
31 Memindahkan 311 | Terlepas darl
hasl posongs! pomgymeE | 00192 0,188 0,0182 00240
ketempat yang karena Z
telah disediakan membawa
terlalu banyak | —
3.1.2 | Tidak pas 0.0163 0,0225
meletakkan F 0,0201 ’ 0,0136
| diatas meja
LAMPIRAN I
Human Error Probability Setelah Imglementasi Kartu Produksi
T HEP HEP HEP HEP
No. | Uaian Pekerjaan | No. HEP Mode Kode | rata-rata rata-rata rata-rata rata-rata
Operator I Operator II_| Operator IIT | Operator IV
2. Pemotongan kayu
2.1 | Mengambil 2.1.1 | Terlepas dari = 0.0105 0.0161 0,0070 o,
potongan kayu pegangan
22 | Meletakan kayu 22.1 | Salah menbaca F 0 0 0 0
pada meja ukur instruksi
222 | Salah membaca
ukuran ukuran G 0,0109 0,0105 0,0093 0,0137
pemotongan
223 | Tidak tepat
ketika
mcletak HE 00101 0,0176 0,0054 0,0129
potongan kayu
(miring)
3. Peletakkan kayu
hasil potong
3.1 | Memindahkan 3.1.1 | Terlepas dari
hasil potongan penggangan
ketempat yang karena 0
telah disediakan membawa 0,0189 0,0184 0,0009 0,0052
terlalu banyak
3.12 | Tidak pas
meletakkan
diatas meja J.0220 0,0297 0,0149 o,omJ
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