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' Abstrak g
Manusia sebagai subjek dalam suatu sisfem kerja mempunyai keterbatasarn yang manyebabkan

terjadinya kesalahan (human error). PT. Diamond merupakan perusahaan yang memproduksi
keramik. Dalam hal mensortir, diketahui masih terdapatnya kelolosan kecacatan yang terjadi

diakibatkan adanya human error. Penelitian ini bertuuan untuk memperbalki fasilitas dan sarana kerja

untuk menurunkan terjadinya human error pada plant | unit grading bagian sortir. Pertaikan ini

dilakukan dengan menganalisa hasil pendataan NCP (Non Conformity Product) dan keluhan para
kekerja serta mencari ‘penyebab terjadinya keiolosan kecacatan yang masih terjadi. Untuk
pengidentifikasian human error yang terjad: -iengan menggunakan metode Flierarchical Task Analysis
(HTA) vang berguna uniuk menge‘ahui ‘evel task paling bawah. Sedangkan ;'Sysmatematic Human
Error reduction and Prediction (SHERFAj:digunakan unfuk mengetahui mode' error yang mungkin
terjadi. Melalui perbaikan fesilitas dan sarana kerja didapatkan penurunan NCP hingga mencapai

8,56% sehingga perb.s:kan fesilitas dan sarana kerja yang dilakukan berhasil menuiunkan terjadinya .

human error.

Kata kunci: Human Error; Quam‘y Control, SHERPA, HTA

Abstract

Human as a subject of work system has liability that makes the error occur. PT. X known as ceramic
company often found errors at quality departmen!. Error happens when the defect product passed the
quality control. This research objective is improving work facilities at plant | Grading Unit of Quality
Control Department to reducc human errors. It begins with data of Non Comfirmity Product and worker
complaints. Firstly, errors are analyzed by Hierarchical Task Analysis(HTA) method to identify the
basic level task, then SHERPA (Sysmatematic Human Error reduction and Predicition Approach) is
used to predict mode error and its reduction pianning. Through the faciity improvements, NCP is
reduced until 8.5%. ‘

Keywords: FHuman Error, Quality Control SHERPA, HTA .

1 PENDAHULUAN o
Unit grading PT. X adalah unit yang berfungsi untuk menyortir atav menyeleksi tile menurut
kualitasnya (KW) masing-masing dan melakukan proses pengepakan tile kedalam box. Hasil
sortiran ini kemudian aicek kembali untuk mengetahui apakah ada produk yang tidak sesuai
dengan kelompok kualitasnya (KW). Data ketidakcocokan antara produk dengan kelompok
kualitasnya disebut sebagai data Non Confirmity Product (NCP). Fasilitas yang tidak
memadai dan ketidaknyamanan para operatcr merupakan penyebab terjadinya kesalahan
tersebut. Perbaikan fasilitas dan sarana keria pada unit grading bagian sortir merupakan
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salah satu hal yang penting dalam upaya peningkatan produktifitas kerja operator untuk
mengurangi terjadinya kesalahan atau human error. al ini dilakukan dengan cara
memprediksi grror yang dapat terjadi, merencanakan error reduction kemudian dilakukan
perbaikan fasilitas sesuai dengan analisa error tersebut. Petama-tama dilakukan identifikasi
task level dasar dari setiap task yang dilakukan operator dengan menggunakan metode
o\T#h';[.A' kemud'zn dari setiap task level dasar tersebut. dilakukan prediksi error yang dapat
1,g;“".-—-*ﬂa*rjeiqu\g.i'an merencanakan error reduction dengan menggunakan metode SHERPA.
-5 2
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?fre;;cnigaf Task Analysis (HTA) : )
“#Hieraréhical task analysis digunakan untuk menggambarkan tugas dan hasil ‘gol’. Gol
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I3¥ypsendiri adalah suatu sasaran sistem yang dapat dicapai dari beberapa macam kesimpulan

tugas, sedangkan tugas adalah terdiri dari beberapa pola operasi yang dikerjakan. Hal
yangpaling penting adalah pertama-tama menganalisa semua konsep yang relevan untuk
mengkembangkan dengan baik secara nirarki, struktur tugas hingga goal-driven. Dan yang
kedua yaitu menggunakan konsep gol atau hasil untuk menyalidiki apakah ada cara-cara lain
yanyg dapat menyelesaikan permasalahan tersebut. o

Systematic Human Error Reduction and Prediction Approach (SHERPA)

SHERE%}.?\ merupakan salah satu metode untuk nienganalisa terjadinya human error
dengan menggunzkan input hirarki task level dasar. Task yang akan dianalisa di-breakdown
terlebih dahulu, kemudian dari setiep task level dasar akan diprediksi human error yang
terjadi. Sebagai salah satu metode identifikasi human error, hasil analisa SHERPA di rekam
ke dalam bentuk tabel dengan uraian diantaranya task step (langkah tugas), Error Mode
(Mode kesalahan), Description (Uraian), Consequence (Konsekwensi), Recovery (tugas
pengganti), error probabiity (kemungkinan kesalahan), Remedial measures (Ukuran
perbaikan). Berikut contoh pembuatan tanel SHERPA -

Tabel 1. Contoh SHERPA Error Modes

yery 1 'r"‘h‘r—-:_ emedial

siep Umade it e
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Sumber : Rhonda Lane, Neville A Stanton, David Harrison. Brune/ University
i

Definisi Ergonomi |

Istilah *ergonomi” berasal dari bahasa latin yaitu ergon (kerja) dan nomos (hukum
alam) dan dapat didefinisikar sebagai studi tentang aspek-aspek manusia dalam lingkungan
kerjanya yang ditinjau secara anatomi, fisiologi, psikologi, engineering, manajemen, dan
desa’n perancangan. Ergonomi berkenaan pula dengan optimasi, efisicnsi, kesehatan,
keselamatan, ‘dan kenyamanan manusia di tempat kerja (Nurmianto, 1991). Ci dalam
ergonomi  dibutuhkan studi tentang sistem dimana manusia, fasilitas kerja, dan
lingkungannya saling berinteraksi dengan tujuan utama yaiti1 menyesuaikan suasana keria
dengan manusianya. -
Penerapan ergonomi pada umumnya merupakan aktivitas rancang bangun (design) ataupun
rancang ulang (rec'esign) yaitu perancangan ular.g suatu alat kerja yang sudah ada dengan
penanibahan maupun penyesuaian tertentu sehingga dapat sesuai dengan manusia yang
menggunakan. Di samping itu ergonomi juga mamberikan peranan penting dalam
menir gkatkan faktor keselamatan. kesehatan maupun kenyamanan kerja misalnya desain
tempaf kerja untukk mengurangi rasa nyeri dan ngilu pada sistem kerangka dan otot manusia.
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Penerapan factor ergonomi lainnya yang tidak kalal, pentingnya adalah ‘untuk desain dan
evaluasi produk. Produk“produk ini haruslah dapat dengan mudah diterapkan (dimengerti
dan digunakan) pada sejumlah populasi masvarakat tertentu tanpa men{"-ékibatliar bahaya
dalam penggunaannya. i it

g

A
Desain Stasiun Kerja d:in Sikap Kerja Duduk

Mengingat posisi duduk mempunyai keuntungan maupun ke-ugian, maka untuk
mendapatkan hasil kerja yang lebih baik tanpa pengaruh buruk pada tubuh, perlu
dipertimbangkan pada jenis pekerjaan apa saja yang sesuai dilakukan dengan posisi duduk.
Menurut Pulat (1992) yang dikutip oleh Tarwaka (2004), memberikan pertirbangan tentang

pekerjaan yang paling baik dilakukan dengan posisi duduk adalah sebagai berikut:

1. Pekerjaan yang memerlukan kontrol dengan teliti pada kaki.

2. Pekerjaan utama adalah menulis atau memeriukan ketelitian pada tangan.

3. Tidak diperlukan tenaga dorong yang besar.

4. Objek yanyg dipegang:tidak m=merlukan tangan bekarja pada ketinggian lebih dari 15 cm
dari landasan kerja. ‘

9. Diperlukan tingkat kestabilan tubuh yang tinggi.

S. Pekerjaan dilakukan pada waktu yang lama.

7. Seluruh objek yang dikerjakan masih dalam jangkauan dengan posisi duduk.

Penerangan di Tempat Kerja :
Pengaruh dari penerangan yang kurang meinenuhi syarat akan mengakibatkan:
a. Kelelahan mata sehinggei berkurangnya daya dar efisiensi kerja.
b. Kelelahan mental. ’ ‘
c. Keluhan pegal di daerah mata dan sakit kepala di sekitar mata.
d. Kerusakan indra mata dan la.n-lain. :
Di dalam mempertimbangkan aplikasi penerangan di tempat kerja, secara umum dapat
dilakukan melzlui tiga pendel:atan yaitu: _
a. Desain tempat kerja untuk menghindari masalat: penerangan
b. Identifikasi dan penileian problem dan kesulitan penerangan
c. Pengembangan dan evaluasi pengendalian resiko akibat penerangan
Dalam menempatkan sumber cahaya ada beberapa perlimbangan yaitu:
a. Direct Lighting (Pencahayaan langsung)
b. Indirect Lighting (Pencahayaan tidak langsung)

Temperatur !
Tubuh manusia akan selalu berusaha mempertahankan keadaan normal dengan
suatu sistem tubuh yang sempurna sehingga dapat menyesuaikan diri dengan perubahan-
perubahan yang terjadi di luar tubuh tersebut. Tetapi kemampuan untuk menyesuaikan
dirinya dengan temperatur luar adalah jika perubahan temperatur luar tubuh tersebut tidak
melebihi 20% untuk kondisi panas dan 35% untuk kondisi dingin. Semuanya ini dari keadaan
normal tubuh. Dalam keé‘igiaan normal t'ap anggota tubuh manusia mempunyai temperatur
berbeda-beda seperti bagfiz'gn mulut sekitar lebih kurang 37° C, bagian dada lebih kurang 35°
C dan bagian kaki lebih kurang 28° C. Tubuh manusia bisa menyesuaikan diri karena
kemampuannya untuk rﬁi'_éfrakukan proses konveksi, radiasi, dan penguapan jika terjadi
kekurangan atau kelebjjaian panes yang membebaninya. Menurut penyelidikan untuk
berbagai tingkat temperatur akan memberikan pengaruh yang berbeda-beda seperti berikut:
a. + 49° C a Temperatur yang dapat ditahan sekitar 1 jam, tetapi jauh di atas tingkat
~ kemampuan fisik dan mental. :
a. + 30° C a Akfivitas mental dan daya tanggap mulai menurun dan cenderung untuk
membuat kesalahan dalam pekerjaan, timbul kelelahan fisik.
b. +24° C 3 Kondisi optimun.
c. *10° C a Kelakuan fisik yang ekstrim mulai muncul.
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i " | Dari suatu penyelidikan pula dapat diperoleh hasil bahwa produktivitas kerja manusia akan
R | mencapai tingtat yang pallng tinggi pada temperatur sekitar 24° C %ampal 27° C.

flatt 3 METODOLOGI PENELITIAN
3 | Data yang Digunakan,

et a. Data Non Conformity Procuct (produk yang tidak sesuai) adalah hasil sendataan inspeksi
e L oleh bagian Quality' Assurance (QA) untuk mengetahui sejauh rnana tingkat kesalahan
| (human error) yang terjadi pada unit grading bagian sortir.

i b. Pengurnpulan data ! celuhan kerja didapatken dengan menyebar.(an kuesioner terhadap
B para pekerja di setiap proses yang perlu perbaikan.

: e c. Pengumpulan data kondisi fasilitas dan sarana kerja dilakukan dengan cara observasi
langsung ke lantai produksi serta menyebarkan kuesioner mengenai pendapat mereka
4 terhadap kenyamanan dari penggunaan fasilitas dan sarana kerja yang tcrsedia.

E d. Data antropometrl didapatkan hanya dengan cara mengukur jurak pandang mata petugas
sortir ke meja kerja dengan menggunakan meteran sebajai alat pengukur.

.| e. Data analisis human error pada plant | unit 'grading bagian sortir didapatkan melalui

b ' analisis m3tode Hierarchical Task Analysis (HTA), Systematic Human Error Reduction

.l and Prediction Apprcach (SHERPA)

I - Pada penelitian ini secara garis besar, pengolahan data dilakukan de1gan cara sebagai

berikut :

. Analisis human error

; . Analisis kenyamanan kerja

& c. Analisis ergonomi

o
[ 20} ]

&7 iJ' t!! i Perbaikan Fasilitas dan Sarana Kerja ;
: “‘11 y a. Perbaikan fasilitas 'dan sarana kerja berdasarkan hasil anaiusus human error dengan

menggunakan metode Hierarchical Task Analysis (HTA), Systematic Human Error
G Reduction and Prediction Approach (SHERPA) can data keluhan yang telah didapat, data
N | 1 tersebut digunakan untuk menentuken fasilitas dan sarana kerja yang akan di perbaiki.

li b. Perbaikan fasilitas dan sarana kerja berdasarkan data antronometri, data kondisi fasilitas
L. ‘ : dan sarana kerja yang ada, dievaluasi terhadap cara kerja yang dilakukan. Hal ini
b . digunakan untuk mengetahm apakah perlu perbaikan fasilitas dan sarana kerja tertentu
I {‘ dan bagaimana posisi peletakan dari fasilitas dan sarana kerja yang telah diperbaiki.

: 4 HASIL PENELITIAN DAN ANALISIS
R ' » Hasil dari breakdown (ask dengan menggunakan HTA (Hierarchical Task Analysis)
A berupa task level dasar untuk Pekerja Penyortiran Keramik dapat dilihat pada tabel 2.

+] " Tabel 2 Task level dasar penyortiran keramik

4 asK Level DasarUnttk 'i-,i;-_jg‘
ekeqa?Penyom an"Keramlk s
B a4 1 Menyiapkan tinta
i 2. | Memegang tinta
{73, [ Mengendalikai finta
i | 4. | Mengamati tile
5 i 5. | Menyimpulkan keterangan
i 6. | Memposisikan tinta R
bl [i ~ 7. | Tidak melakukan pencoretan untu.: KW |
s . g i 8 Mencoret ditengah untuk KW Il |
e ";‘lﬁ"é [79. [ Mencoret disebelah Fanan untuk W 111
EAE T . 10. | Mencoret disebela™ kiri untuk KW IV
e : 11. | Mengangkat tinta
2 il _ : 12. | Mengendalikan tinta
i |
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merupakan SHERPA untuk Pekerja Fenyoitiran Keramik.
Error yang diprediksi dari iap task level dasar disebutkan pada knlom

misal: pada task mengendalikan tinta, deskripsi error yang mungkir
tepat waktu pencoretan can coretan salak arah, ini terjadi dikarenak
waktu yang lama akan menyebabkan kelelahan akibatnya konsentrasi kerja menjadi

Tabel 3. SHER+’A Untuk Pekerja Penyortiran Keramik

!

Hasil prediksi error dengan menggunakan SHERPA (Metode Systematic Human Error
Reduction and Prediction), dihasilkan prediksi error

yang dapat terjadi pada masing-
masing fask level dasar yang telah teridentifikasi deng

an HTA. Pada tabel 3 dibawah ini

“Error Description”,
1 terjadi adalah tidak
an konsentrasi dalam

Memasang |

- menyizpkan : Low prosedur
y omitled tinta digunakan pencoretan
21 ¢ Menyiapkan tinta Pemeriksaan
Check ketersedican . 4 Perbaikan -
c2 incomplete tinta kurang Coretan kabur 2.1 Medium Jjobdese
lengkap
Wrong Kesalahan 3 Memasang
211 Memegang tinta A7 operation on memegang Coretan miring Immediate * Medium prosedur
right object tinla i pencoretan
A Tidak tepat oot Memasang
A2 fgf:se{";:f; waktu F g 2.2.1 Hight prosedur
212 Mengendalikan ) pencoretan pencoretan
5 tinta Operation in . A
A3 | “iwrong Core;-:r?!falah Coretan miring 221 i Medium
_direstion - i
“SWrong Memperoleh = 3 Perhitungan
R2 informaiion keterangan L n;ﬁ:;zlk - h:z:zg:r?;;is Hight Jarak
224 Mengamati tile ‘o_‘btained yang salah ! pandang ideal
"Check Cek tidak tepat Salah ) j Pengaturan
s mistimed waktu menyirnpulkan Immediate Hight jam istirahat
£ e Analisa U
. Right ;g : Perbaikan
222 M::tygggur:n AB | operationon | Salah penafsiran Pos::;:::r:etan K:r?gakrra;n Hight kenyamanan
9 wrong object ky A kerja
; erje
; VWrong . = Memperbaiki
2314 | Memposiskan | 55 | |selection nfjmhdag’gl P"S':;}i"ge‘a" 23.1.1 Hight komunikasi
n “'made P b , dengan QA
P Tidak melakukan Information Keterangan tidak Salah . Pengaturan
2314 pencoretan R1 not obtained diperoleh menyimpulkan 2312 4 Hight jam istirahat
Mencoret Wrong ‘ Salah Tile salah 'm Perbaiki
23.1.2 ditengah A10 | operationon | pencoretan pada masuk 231,31 % Hight pemasangan
tile wrong object tile | Kw lampu
Mencoret Wrong Salah Tile salah g
2313 sebelah A10 | operationon | pencoretan pada masuk 2314 Hight
kanan tile wrong obiect tile KW
Mencoret Wrong Salah Tile salah
2314 sebelah A10 | operationon | pencoretan pada mesuk 233 Hight
kiri tile wrong object tile KW
Mengangkat Qperation y i
233 tinta A2 cistimed Kurang tepat Immediate £
: Operation in
Mengendalikan Salah .
234 : A3 wrong e Immediate H
tinta direction mengendzlikan
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' » Dari hasil SHERPA dan wawancara keluhan operator dikeiaf‘fui sebab-sebab terjadinya
i suatu kejadian kesalahan, pada error ‘mengamati’ disebat <an oleh beberapa faktor
=

i ; diantaranya adalah: g
- /\‘/ 1. Pencahayaan kurang tepat ini di karenakan posisi pemasai’ yan lampu kurang tepat
Pl 2. Pengaruh cahaya lain selain rumah sortir ini di karena'’an oleh atap rumah sortir
St kurang memadai | 5
A 1 3. Jarak paadang kurang tepat ini dikarenakan sandaran ps a kursi rumah soitir kurang
o, - 0L AN tegak i
¥ I Sedangkan pada kesalahan ‘'menyimpulkan’ cisebabkan oleh beberapa faktor diantaranya
. adalah: i ‘ ,
5 '_ ‘}‘i - 1. Konsentrasi berkurang ini di karenakan adanya gangguan fisik/jiwa pada individu
é i 2. Kelelahan ini di karenakan pemanfaatan pada jam istirahat kurang efektif .
s P 3. Pencemaran udara ini di karenakan adanya hasil buang pada pembakaran kendaraan
i " fordift ‘ e -
‘ . 4, Suhu udara terlalu panas ini di karenakan kipés angin pada rumah sortir kurang
R | memadai
@ ‘ i 5. Acuan standard kurang jelas ini di karenakan informasi dari bagian QA kurang akurat

: | » Hasil-hasil analisis yang telah dilakukan dalam penentuan solusi perbaikan fasilitas dan
A5 sarana kerja untuk menururkan terjadinya humen error yaitu:

: Memasang prosedur pencoretan .
Perbaikan jobdesc
Pengaturan jam istirahat
Perbaikan kenyamanan kerja
Perbaikan kuat penerangan dengan mernperbaiki peletakan lampu
oAt ’ Memperbaiki fasilitas botol tinta '
SR i « Perbandingan sebelum dan sesudah perbaikan dapat dilihat pada Tabel 4

Gy Okt By

Tabel 4 Hasil Perbandingan NCP Sebelumn dan Sesucah Perbaikan

v 5 KESIMPULAN
Masa evaluasi perhaikan paca plan | unit grading bagian sortir mulai pada targgal 1 — 30
. November 2008. Untuk mengetahui apakah perbaikan fasilitas dan sarana kerja tersebut
memberikan keuntungan, maka perlu dilakukan perbandingan terhadap Data Not Conform
gl Product (NCP) sebelum dan sesudah perbaikan, apabila didapatkan penurunan NCP maka
. dapat dikatakan bahwa perbaikan yang telah dilakukan men3jalami keberhasilan.
- ‘i N Tabel 5 menunjukkan bahwa dengan melakukan perbaikan fasilitas dan sarana kerja akan
i didapatkan penurunan NCP hingga mencapai €,5%, sehingga perbaikan fasilitas dan sarana
_ kerja yang dilakukan berhasil menurunkan terjadinya human error pada pada plan | unit
i grading bagian sortir. Selanjutnya proses penyortiran menjadi lebih nyaman dan hasil
! i sortiran sesuai cengan standard peruszhaan.
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