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ABSTRAK

Andreas Seprito Sinaga. NPM 208150023. “Evaluasi human error penyebab
kecacatan produksi tempe pada UMKM Ichsan Nudhin Hamparan Perak
dengan metode SHERPA dan HEART” Dibimbing oleh Nukhe Andri Silviana
S. T, M.T

UMKM Ichsan Nudhin Hamparan Perak merupakan salah satu UMKM dalam bidang
bahan pokok makanan yang memproduksi tempe. UMKM Ichsan Nudhin Hamparan
Perak yang memproduksi produk tempe sebanyak 150kg/hari atau sama dengan 850
buah tempe/hari. Dari 242.951 batang tempe yang di produksi total kecacatan sebesar
5.025 batang tempe dan persentase cacat produk pada tahun 2023 sebesar 25,02%.
Dalam proses produksinya hampir semua pekerjaan dilakukan secara manual yaitu
terdiri dari 4 proses penting yang bisa terjadinya human error perebusan,
pendinginan, penggilingan, dan pengemasan. Human error merupakan kesalahan
dalam pekerjaan yang disebabkan oleh ketidaksesuaian atas pencapaian dengan apa
yang diharapkan. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui faktor apa saja yang
dapat mempengaruhi Human Error pada proses produksi di UMKM Ichsan Nudhin
Hamparan Perak dan untuk mengetahui faktor apa yang menjadi penyebab utama
tingginya jumlah cacat produk tempe yang di produksi. Berdasarkan pengukuran
error dengan metode SHERPA dan metode HEART diperoleh error yang sering
terjadi pada task tersebut yaitu pada proses pengemasan kacang kedelai dilakukan
dengan cepat dan pelubangan tidak merata, pengeleman tidak kuat dan kurangnya
pengecekan kembali pada kemasan yang telah di kemas sehingga mengakibatkan
tempe menjadi bau, pertumbuhan jamur menjadi lambat dan tempe menjadi hitam.
Nilai Human Error Probability pada task tersebut adalah 0,176.

Kata Kunci: HEART, SHERPA, Produksi, Human Error, Nominal Human
Probability, HEP
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Proses produksi merupakan suatu tahapan untuk mengubah input menjadi
output yang diinginkan. Proses produksi ini tentu melibatkan seluruh sumber daya
yang dimiliki oleh suatu perusahaan. Semakin meningkatnya persaingan bisnis dan
tingginya tuntutan dari konsumen menuntut perusahaan untuk dapat mengelola
proses produksi untuk lebih efisien dan efektif.

UMKM Ichsan Nudhin Hamparan Perak merupakan salah satu UMKM
dalam bidang bahan pokok makanan yang memproduksi tempe. UMKM Ichsan
Nudhin Hamparan Perak adalah UMKM yang memproduksi produk tempe sebanyak
150kg/hari atau sama dengan 850 batang tempe per hari. Dalam proses produksinya
hampir semua pekerjaan dilakukan secara manual, adapun tahap proses produksinya
terdiri dari 4 proses penting yang bisa terjadinya human error yaitu percbusan,
pendinginan, penggilingan, dan pengemasan.

Faktor utama yang menyebabkan terjadinya kegagalan produk Tempe pada
UMKM Ichsan Nudhin Hamparan Perak adalah disebabkan oleh faktor kelalaian
manusia dan kurangnya disiplin saat bekerja dan kesalahan yang sering terjadi yaitu
pekerja saat melakukan pembungkusan pada tempe dengan pelubangan plastik tidak
teratur dan rapi, perebusan yang kurang optimal, kurangnya memperhatikan waktu
rebusan, pengecekan barang yang kurang optimal dan pengemasan yang kurang

diperhatikan. Dari 242.951 batang tempe yang di produksi total kecacatan sebesar
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5.025 batang tempe dan persentase cacat produk pada Tahun 2023 sebesar 25,02%.
Berdasarkan pengukuran error dengan metode SHERPA dan metode HEART
diperoleh probability error medium dan nilai HEP tertinggi untuk semua task adalah
pengemasan kacang kedelai. Error yang sering terjadi pada task tersebut yaitu pada
proses pengemasan kacang kedelai dilakukan dengan cepat dan pelubangan tidak
merata, pengeleman tidak kuat dan kurangnya pengecekan kembali pada kemasan
yang telah di kemas sehingga mengakibatkan tempe menjadi bau, pertumbuhan
jamur menjadi lambat dan tempe menjadi hitam. Nilai Human Error Probability
pada task tersebut adalah 0,176.

Maka dengan itu menurut (Hantara & Susanto, 2022) untuk menangani
terjadinya masalah Human Error metode yang dapat digunakan adalah metode
SHERPA (Systematic Human Error Reduction and Prediction) digunakan untuk
memprediksi human error yang mungkin terjadi pada saat operator melakukan
pekerjaannya sedangkan metode HEART (Human Error Assessment and Reduction
Technique) digunakan untuk mengetahui probabilitas terjadinya human error
tersebut. Metode ini merupakan metode perhitungan berdasarkan penilaian dari sisi
ergonomi. Dengan ini penulis melakukan penelitian ini dengan maksud untuk
melakukan analisis human error dengan menghitung nilai probabilitasnya (Human
Error Probablity) dari pekerja sebagai dasar usulan untuk melakukan perbaikan.
Sehingga dari hasil dan pengukuran nantinya dapat dijadikan bahan evaluasi maupun
perbaikan bagi perusahaan untuk meminimalisir resiko terjadinya Human Error yang

di sebabkan oleh pekerja Pada UMKM Ichsan Nudhin Hamparan Perak.
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1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas maka terdapat beberapa hal yang dapat
menjadi rumusan masalah yaitu sebagai berikut.
1. Faktor-faktor apa saja yang dapat mempengaruhi produk pada UMKM
Ichsan Nudhin ?
2. Faktor apa yang menjadi penyebab utama tingginya jumlah cacat pada
Produk Tempe yang diproduksi ?
1.3  Batasan Masalah
Batasan masalah dari penelitian ini adalah sebagai berikut.
1. Kegiatan proses produksi selama penelitian tidak terjadi perubahan.
2. Objek yang di teliti hanya cacat produksi pada tempe.
1.4 Tujuan Penelitian
1. Untuk mengetahui faktor apa saja yang dapat mempengaruhi Human Error
pada proses produksi di UMKM Ichsan Nudhin Hamparan Perak.
2. Untuk mengetahui faktor apa yang menjadi penyebab utama tingginya
jumlah cacat produk tempe yang di produksi.
1.5 Manfaat Penelitian
1. Bagi peneliti
Mampu menerapkan ilmu dan pengalaman yang telah didapat selama
perkuliahan,mengembangkan kemampuan serta keterampilan penelitian
dalam mengidentifikasi, menganalisis, menentukan alternatif strategi dan
memilih alternatif strategi yang palingtepat.
2. Bagi UMKM
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Penelitian ini dapat digunakan sebagai bahan pertimbangan untuk
membantu mendapatkan alternatif strategi dalam mengatasi permasalahan
yang terjadipada perusahaan.
3. Bagi Universitas
Hasil penelitian ini dapat menjadi menambah kepustakaan yang
bermanfaat.
1.6  Sistematis Penulisan
Pada penulisan tugas akhir ini sistematika penulisan ditulis sebagai berikut:
BAB I PENDAHULUAN
Bab ini berisi tentang pemaparan secara singkat mengenai latar belakang
permasalahan penelitian, selain itu juga berisi permasalahan yang diangkat,
batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan sistematika
penulisan.
BAB II TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini berisikan teori dan konsep dasar yang berkaitan dengan topik
pembahasan untuk memecahkan masalah penelitian yang diperoleh dari
buku maupun pendapat pakar atau sumber lain yang valid dan kredibel.
Selain itujuga memuat uraian terkait hasil studi terdahulu, yang dilakukan
oleh peneliti lain yang berkaitan dengan penelitian yang dilakukan.
BAB III METODE PENELITIAN
Pada bab ini dijelaskan mengenai langkah sistematik yang ditempuh
gunamencapai tujuan dari topik bahasan. Bab ini juga mencakup subjek dan
objek penelitian, alat penelitian, danjenis data penelitian yang akan dikaji
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dan dia nalisis sesuai dengan bagan dan alur yang dibuat.
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisi tentang uraian hasil penelitian yang meliputi data-data yang
dihasilkan selama penelitian dan pengolahan data dengan metode yang
telah ditentukan dan hasil penelitian yang telah dilakukan pada saat
pengolahan data untuk selanjutnya dapat menghasilkan suatu kesimpulan
dan saran.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini berisi tentang kesimpulan yang diperoleh dari pembahasan hasil
penelitian. Selain itu juga terdapat saran atau masukan-masukan yang perlu
diberikan, baik terhadap peneliti sendiri maupun peneliti selanjutnya yang
memungkinkan penelitian ini dapat dilanjutkan.
DAFTAR PUSTAKA
Daftar pustaka berisikan tentang sumber-sumber yang digunakan dalam
penelitian ini, baik itu berupa jurnal, buku, kutipan-kutipan dari internet

ataupun dari sumber-sumber yang lainnya.
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BAB II

TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Ergonomi

Menurut (Luthfianto & Siswiyanti, 2008) Ergonomi adalah ilmu yang
menemukan dan mengumpulkan informasi tentang tingkah laku, kemampuan,
keterbatasan, dan karakteristik manusia untuk perancangan mesin, peralatan,
sistemkerja, dan lingkungan yang produktif, aman, nyaman dan efektif bagi
manusia. Dengan menerapkan ergonomic akan menciptakan lingkungan kerja yang
aman, sehat dan nyaman sehingga pekerjaan menjadi lebih produktif, efisien dan
menjamin kualitas kerja. Tetapi seringkali dalam praktik tersebut terjadinya
kesalahan-kesalahan kerja yang disebabkan oleh kelalaian manusia (human error).
Pada kenyataannya, human error terjadi ketika rangkaian kegiatan kerja yang
direncanakan tidak berjalan sesuai dengan yang diharapkan, sehingga tidak mencapai
tujuan yang telah ditetapkan. Kegagalan ini memiliki dampak pengambilan risiko
pada faktor pribadi, pekerjaan dan manajerial. Untuk menganalisis kesalahan kerja
akibat human error, dasar-dasar yang digunakan tidak fokus pada kesalahan manusia
saja tetapi perlu mempelajari pendekatan sistem. Pandangan baru tentang kesalahan
manusia menunjukkan bahwa kesalahan manusia bukanlah penyebab kegagalan, hal
tersebut adalah efek atau gejala dari masalah yang lebih kompleks. Kesalahan
manusia secara otomatis terkait dengan peralatan kerja yang digunakan, tugas dan
lingkungan kerja, dan kesalahan manusia bukanlah kesimpulan dari observasi

penelitian, itu adalah titik awal untuk perbaikan sistem secara keseluruhan.
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2.2 Human Error

Human error merupakan salah satu penyebab penurunan kualitas produk.
Menurut (Safitri et al., 2017) Human error merupakan kesalahan dalam pekerjaan
yang disebabkan oleh ketidaksesuaian atas pencapaian dengan apa yang diharapkan.

Menurut (Gati et al., 2020) Human Error sangat erat kaitannya dengan

tindakan yang dilakukan oleh manusia. Manusia mempunyai keterbatasan terhadap
kapasitas yang dimiliki seperti melihat, memperhatikan, mengingat, memproses, dan
bertindak secara relevan yang berpengaruh pada proses pengambilan keputusan pada
setiap individu serta mempunyai kontribusi terhadap kecelakaan dengan berbagai
tingkat keparahan. Salah satunya pada industri pengolahan tempe yang memerlukan
ketelitian dan ketepatan tinggi dalam bekerja dan memiliki potensi baik dari faktor
lingkungan, alat, dan tuntuntan manajemen dalam mengejar target produksi.

Menurut (Andoyo et al., 2015) Pada dasarnya terdapat klasifikasi human error

untuk mengidentifikasi penyebab kesalahan tersebut. Klasifikasi tersebut secara
umum dari penyebab terjadinya human error adalah sebagai beriku:

1. Sistem Induced Human Error. Dimana mekanisme suatu sistem
memungkinkan manusia melakukan kesalahan, misalnya manajemen yang
tidak menerapkan disiplin secara baik dan ketat.

2. Desain Induced Human Error. Terjadinya kesalahan diakibatkan karena
perancangan atau desain sistem kerja yang kurang baik.

3. Pure Human Error. Suatu kesalahan yang terjadi murni berasal dari dalam

manusia itu sendiri, misalnya karena skill, pengalaman, dan psikologis.
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2.2.1 Sebab-Sebab Human Error
Menurut (Andoyo et al., 2015) Penyebab human error dapat dibagi menjadi :
1. Sebab-sebab Primer
Sebab-sebab primer merupakan sebab-sebab human error pada level
individu. Untuk menghindari kesalahan pada level ini, ahli teknologi
cenderung menganjurkan pengukuran yang berhubungan keindividu,
misalnya meningkatkan pelatihan, pendidikan, dan pemilihan personil.
2. Sebab-sebab Manejerial
Penekanan peran dari pelaku individual dalam kesalahan merupakan suatu
hal yang tidak tepat. Kesalahan merupakan sesuatu yang tidak dapat
dihindarkan, pelatihan dan pendidikan mempunyai efek yang terbatas dan
penipuan atau kelalaian akan selalu terjadi, tidak ada satupun penekanan
penggunaan teknologi yang benar akan mencegah terjadinya kesalahan.
Fakta ini telah diakui telah diakui yang beresiko tinggi.
2.3  Metode SHERPA
Metode Systematic Human Error Reduction and Prediction Approch
(SHERPA) Menurut (Zetli, 2021) menganalisis kesalahan manusia yang terdiri dari
pertanyaan dan jawaban umum yang membedakan kesalahan serupa pada setiap
langkah analisis tugas pekerjaan yang dilakukan. Keuntungan SHERPA adalah
teknik terstruktur dan komprehensif yang dapat dengan mudah diajarkan dan
diterapkan, secara substansial lebih hemat waktu daripada metode observasi, dan

menghasilkan nilai reliabilitas antar penilai yang dapat diterima
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Langkah-langkah pengolahan dengan menggunakan metode SHERPA pada

gambar 2.1 sebagai berikut:

Gambar 2. 1 Flowcart metode SHERPA
1. Hierarchical Task Analysis (HTA)

Pada langkah ini, bertujuan untuk mengidentifikasi suatu proses yang
dilakukan oleh operator pada saat bekerja. Pembuatan hierarchical task
analysis dibuat dalam bentuk bagan-bagan yang sesuai dengan suatu proses
operasi yang dibuat pada setiap stasiun kerja pada proses produksi.
2. Human error identification (HEI)

Langkah kedua dalam menggunakan metode SHERPA yaitu semua jenis
pekerjaan yang sudah diuraikan dalam diagram HTA diklasifikasikan
kedalam beberapa tipe error. Adapun tipe- tipe error yang digunakan
dalam metode SHERPA yaitu :

1) Action (tindakan)
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2) Checking (pemeriksaan)

3) Retrieval (perolehan atau pencarian)
4) Information (informasi)

5) Selection (pemilihan)

3. Analisis konsekuensi

Langkah ketiga dalam menggunakan metode SHERPA yaitu menyusun

konsekuensi yang mungkin terjadi jika suatu task yang dilakukan oleh

operator termasuk kedalam type error. Konsekuensi dapat berupa akibat

yang akan terjadi pada manusia, mesin, peralatan. produk.

4. Analisis ordinal probabilitas

Langkah keempat dalam menggunakan metode SHERPA dengan nilai

probabilitas ordinal yang digunakan yaitu rendah atau tinggi. Ketentuan

dalam analisis ordinal probabilitas ditentukan dengan :

. Apabila error yang selama ini terjadi pada pekerjaan yang dianalisis
pernah terjadi beberapa waktu yang lalu namun dengan frekuensi yang
sedikit, maka nilai ordinal probabilitas error pada pekerjaan tersebut
sedang atau diberi tanda L (low).

. Apabila error yang selama ini terjadi pada pekerjaan yang dianalisis
pernah terjadi beberapa waktu yang lalu dengan frekuensi yang tinggi,
maka nilai ordinal probabilitas error pada pekerjaan tersebut tinggi atau

diberi tanda H (high).
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5. Analisis strategi
Langkah kelima dalam menggunakan metode Systematic human error
reduction and prediction approach (SHERPA) yaitu menyusun rencana
strategis dan tindakan-tindakan yang perlu dilakukan agar dapat
mengurangi terjadi error.

Untuk menentukan mode error dalam menggunakan metode Systematic
human error reduction and prediction approach (SHERPA) terdapat lima
type error dalam metode SHERPA yaitu action errors, checking errors
retrival errors, communication errors dan selection errors. Mode error
dapat dilihat pada tabel 2.1.

Tabel 2. 1 Mode Error dalam SHERPA

Error type Code Error Mode
Action Errors Al  Operasi terlalu lama/cepat

A2  Tindakan yang salah dalam membagi waktu
A3 Tindakan dalam urutan yang salah
A4  Tindakan terlalu sedikit atau banyak
A5  Tindakan tidak sesuai
A6  Tindakan tepat namun pada objek yang salah
A7  Tindakan salah namun pada objek yang tepat
A8  Tindakan ditiadakan
A9  Tindakan tidak lengkap
A10 Tindakan salah pada objek yang salah

Checking Errors Cl  Pemeriksaan ditiadakan
C2  Pemeriksaan tidak lengkap
C3  Pemeriksaan tepat namun pada objek yang salah
C4  Pemeriksaan salah namun pada objek yang tepat
C5  Pemeriksaan yang salah dalam membagi waktu
C6  Pemeriksaan salah pada objek yang salah

Retrieval Errors R1  Informasi yang diperoleh sesuai
R2  Informasi yang diperoleh salah
R3  Penerimaan informasi tidak lengkap

Communication I1 Informasi tidak disampaikan

Errors

12 Penyampaian informasi tidak tepat
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Tabel 2. 1 Mode error dalam SHERPA (Lanjutan)
I3 Penyampaian informasi tidak lengkap
Selection Errors S1  Pemilihan ditiadakan
S2  Salah dalam melakukan pemilihan

2.4  Metode HEART

Menurut (Masitoh et al,, 2013) metode Human Error Assessment and
Reduction Technique (HEART) yang bertujuan untuk mengetahui jenis-jenis
kesalahan yang mungkin dilakukan oleh operator, tingkat keandalan operator ketika
melakukan pekerjaannya, analisa faktor- faktor yang mempengaruhi ketidakandalan
operator sehingga melakukan kesalahan kerja (human error), serta memberikan
rekomendasi perbaikan terhadap sistem kerja sehingga dapat meminimalkan
ketidakandalan operator.

Dengan menggunakan metode Human Error Assessment and Reduction
Technique (HEART), peneliti terlebih dahulu memecah pekerjaan utama ke dalam
sub-task pada tahapan task analysis berdasarkan pada job description operator bagian
inside welding. Setelah itu langkah selanjutnya adalah mengidentifikasi dan
mengklasifikasikan human error yang terjadi, setelah pekerjaan yang berpotensi
terjadi error teridentifikasi.

Langkah-langkah pengolahan data menggunakan metode HEART dapat di

lihat pada gambar 2.2 sebagai berikut :
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Gambar 2. 2 Flowcart metode HEART

1. Mengkategorikan item pekerjaan ke dalam kategori di tabel Generic Task
Type (GTT) Langkah dalam menggunakan metode HEART terlebih dahulu
harus mengetahui jenis pekerjaan yang dilakukan oleh operator. Kemudian
jenis pekerjaan operator dikategorikan kedalam generic task type.

2. Menentukan nilai Error Producting Conditions, merupakan faktor
maksimum penyebab kesalahan di kondisi aktual dilapangan dengan EPC.

3. Menentukan nilai Assessed Proportion of Effect (APOE) dan Assessed
Effect (AE). Dari error production conditions kita dapat menentukan AE
dengan menggunakan rumus : AE = ((MAX Effect -1 ) x APOE) + 1.
Dimana nilai Max. Effect diperoleh dari error producing condtions
sedangkan nilai APOE didapat dari hasil wawancara serta diskusi secara

langsung ditempat (pada bagian pengepakan) dengan pihak yang
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bersangkutan yang telah berpengalaman.

4. Menghitung nilai Human Error Probability (HEP), Setelah menentukan

nilai assessed proportion of effect (APOE) dan assessed effect, selanjutnya

dilakukan perhitungan human error probability dengan menggunakan

rumus HEP = Nominal Human Unreliability x AE 1 x AE 2 x AE 3

Tabel 2. 2 Generic task dalam metode HEART

Code

Generic Task

Nominal Human

Unreliability

(A)

(B)

©
(D)
(E)
(F)

(G)

(H)

Pekerjaan / task yang benar-benar asing / tidak
dikuasai, dilakukan pada suatu kecepatan tanpa
konsekuensi yang jelas

Mengubah atau mengembalikan sistem keadaan
yang baru atau awal dengan satu upaya tunggal
tanpa pengawasan atau prosedur

Pekerjaan yang kompleks dan membutuhkan
tingkat pemahaman dan keterampilan yang tinggi
Pekerjaan yang cukup sederhana, dilakukan
dengan cepat atau membutuhkan sedikit perhatian
Pekerjaaan yang rutin, terlatih dan memerlukan
tingkat keterampilan yang rendah

Mengembalikan atau menggeser sistem ke kondisi
awal atau baru dengan mengikuti prosedur,
dengan beberapa pemeriksaan

Pekerjaan yang sudah familiar / dikenal, dirancang
dengan baik, merupakan tugas rutin yang terjadi
beberapa kali per jam, dilakukan berdasarkan
standard yang sangat tinggi oleh personel yang
telah terlatih dan berpengalaman dengan waktu
untuk memperbaiki kesalahan yang potensial.
Menanggapi perintah sistem dengan benar bahkan
ada sistem pengawasan otomatis tambahan yang
menyediakan interpretasi akurat.

0.55

0.26

0.16

0.09

0.02

0.003

0.004

0.00002

2.5  Error producing condtions (EPC)

Menurut (Masitoh et al., 2013) Error producing conditions (EPC) adalah
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tanggapan atau nilai kemungkinan besar terjadinya error pada saat pekerjaan

dilakukan seperti terjadinya berbagai kesalahan yang dilakukan operator pada saat

melakukan pekerjaan. Berikut nilai error producing conditions (EPC) pada tabel

dibawah ini.

Tabel 2. 3 Error production conditions (EPC)

No. Error producing conditions (EPC) Nilai
EPC

1  Tidak biasa dengan situasi dimana hal itu secara potensial 17
penting, tetapi hanya sesekali terjadi atau baru terjadi

2 Waktu yang tersedia terbatas atau singkat untuk mendeteksi dan 11
mengoreksi kesalahan

3 Rendahnya rasio antara penerimaan informasi (signal) terhadap 10
gangguan (noise) sekitar

4 Adanya penekanan / penolakan terhadap informasi atau 9
keunggulan yang mana terlalu mudah untuk diterima

5 Tidak adanya alat — alat yang menyampaikan secara fungsional 8
kepada operator

6  Ketidaksesuaian antara suatu model operator pada umumnya 8
dengan apa yang dibayangkan perancang

7 Tidak adanya alat untuk membalikkan tindakan yang tidak 8
diinginkan

8 Kapasitas yang berlebihan dalam saluran, khususnya salah 6
satunya diakibatkan oleh informasi yang datang secara bersamaan
dalam suatu informasi yang tidak berlebihan

9 Perlunya untuk meninggalkan suatu teknik lain dengan 6
menggunakan filosofi yang berlawanan

10 Kebutuhan untuk mentransfer pengetahuan yang spesifik antar 5.5
tugas tanpa menimbulkan kerugian

11 Keraguan pada standar performansi yang diharuskan 5

12 Mengesampingkan informasi atau fitur yang terlalu mudah 4
diakses

13 Tidak sebanding antara persepsi dengan resiko nyata 4

14 Tidak ada konfirmasi yang jelas, langsung dan tepat waktu dari 4
suatu tindakan yang dimaksudkan dari bagian dari sistem dimana
control diberikan

15 Operator yang tidak berpengalaman (atau baru dan berkualitas 3
tapi tidak ahli)

16 Miskinnya kualitas dalam informasi yang disampaikan oleh 3
prosedur dan interaksi antar manusia
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Tabel 2. 3 Error producing condtions (EPC) (Lanjutan)

17 Sedikit atau tidak adanya kebebasan dalam pemeriksaan atau 3
pengujian pada output / keluaran

18 Konflik antara tujuan jangka pendek dengan tujuan jangka 2.5
panjang

19 Tidak adanya perbedaan dari input informasi untuk pengecekan 2.5
ketelitian

20 Ketidaksesuaian antara tingkat pencapain pendidikan dari 2
individu dengan yang diharuskan dalam tugas

21 Dorongan untuk menggunakan prosedur lain yang lebih 2
berbahaya

22 Kurangnya waktu dan kesempatan untuk melatih pikiran dan 1.8
tubuh diluar jam pekerjaan

23 Alat yang tidak dapat diandalkan 1.6

24 Kebutuhan untuk membuat suatu keputusan yang diluar kapasitas 1.6
atau pengalaman dari operator

25 Tidak jelasnya alokasi fungsi dan tanggung jawab 1.6

26 Tidak ada langkah yang nyata untuk tetap berada pada jalur 1.4
kemajuan selama aktivitas (mengawasi proses)

27 Bahaya yang disebabkan terbatasnya kemampuan fisik 1.4

28 Kecil atau tidak adanya peran yang berarti dalam tugas 1.4

29 Tingkat emosi dan stress yang tinggi 1.3

30 Bukti kesehatan yang buruk antara operator 1.2

31 Tingkat disiplin pekerja yang rendah 1.2

32 Ketidaksesuaian antara display dan prosedur 1.2

33  Kondisi lingkungan yang buruk atau tidak mendukung 1.15

34 Siklus berulang — ulang yang tinggi dari pekerjaan yang 1.1
tinggi dari beban mental kerja yang rendah

35 Terganggunya siklus tidur normal 1.1

36 Kecepatan tugas yang disebabkan oleh campur tangan orang 1.06
lain

37 Penambahan anggota tim yang sebenarnya tidak dibutuhkan 1.03

38 Usia operator yang melakukan pekerjaan 1.02
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BAB III

METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Lokasi dan Waktu Penelitian

Lokasi Penelitian dilakukan di UMKM Ichsan Nudhin yang terletak di
Hamparan Perak Kab. Deli Serdang yang dimana usaha tersebut mulai berdiri Pada
tahun 2012. Yang dimana usaha tersebut di bangun oleh Bapak Ichsan Nudhin.
Lokasi tersebut adalah tempat pengambilan data. Untuk penelitian di laksanakan pada
bulan september 2023 s/d maret 2024.
3.2 Jenis Penelitian

Jenis penelitian yang digunakan yaitu penelitian observasi, penelitian
observasi merupakan jenis penelitian dengan metode pengumpulan data dengan cara

melakukan pengamatan langsung dilapangan atau pada lokasi yang akan ditelti.

33 Variabel Penelitian
Variabel penelitian dengan tujuan untuk dipelajari sehingga didapatkan
mengenai hal tersebut dan ditariklah sebuah kesimpulan. Terdapat dua jenis variable

yang digunakan dalam penelitian ini.

3.3.1 Variabel Independen
Menurut (Purwanto, 2019) Variabel independen, sering disebut juga sebagai
variabel bebas, variabel yang mempengaruhi. Variabel bebas juga dapat diartikan

sebagai suatu kondisi atau nilai yang jika muncul maka akan memunculkan
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(mengubah) kondisi atau nilai yang lain. Variabel independen yang berpengaruh pada
penelitian ini antara lain :
1. Klasifikasi jenis pekerjaan

2. Indentifikasi kesalahan pekerjaan

3.3.2 Variabel dependen

Menurut (Liana, 2009) Variabel dependen adalah variabel yang dijelaskan
atau dipengaruhi oleh variabel independen. Variabel dependen disebut juga variabel
yang diduga sebagai akibat (presumed effect variable). Variabel dependen juga dapat
disebut sebagai variabel konsekuensi (consequent variable). Variabel independen
yang berpengaruh pada penelitian ini adalah faktor penyebab Human Error.
34 Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data dalam penelitian ini di dapatkan dengan cara :

1. Studi literature : Pengumpulan data berupa laporan, catatan, dokumentasi
secara langsung terhadap objek yang akan diteliti kemudian diolah
sehingga berguna dalam tahap analisa data. Selain itu juga dilakukan
dengan cara browsing internet untuk memperkuat teori yang sudah ada.

2. Studi lapangan : Pengumpulan data yang dilakukan secara langsung pada
objek yang akan diteliti dengan melakukan wawancara dengan pihak yang
terkait berdasarkan data cacat produk yang diperoleh.

3.5 Kerangka Berpikir
Menurut (Syahputri et al., 2023) Kerangka berpikir atau kerangka

pemikiran adalah dasar pemikiran dari penelitian yang disintesiskan dari fakta-
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fakta, observasi dan kajian kepustakaan. Oleh karena itu, kerangka berpikir
memuat teori, dalil atau konsep-konsep yang akan dijadikan dasar dalam

penelitian.

Klasifikasi Jenis

Pekerjaan
Penerapan
Human Error
(SHERPA & HEART)
Identifikasi

Kesalahan
Pekeriaan

Gambar 3. 1 Kerangka berpikir penelitian

Gambar 3.1 memperlihatkan kerangka berpikir yang berfokus pada proses tiap
tahap penelitian software yang digunakan. Definisi kerangka berpikir yaitu :

1. Klasifikasi Jenis Pekerjaan
Jenis-jenis dan urutan pekerjaan yang akan diklasifikasikan diperoleh
melalui observasi, yaitu data yang diperoleh diambil langsung melalui
pengamatan dilapangan atau tempat penelitian yang bersangkutan.

2. Identifikasi kesalahan pekerjaan
Mengidentifikasi jenis kesalahan pekerjaan dan diklasifikasikan kedalam
beberapa tipe error.

3. Human Error
Analisis ini bertujuan untuk mengetahui faktor kesalahan penyebab
terjadinya kecacatan yang disebabkan oleh pekerja. Dilakukan dengan

melakukan penelitian kualitatif dan kuantitatif pada Human Error.
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3.6 Flowchart Penelitian

Menurut (Rosaly & Prasetyo, 2020) Flowchart atau sering disebut dengan
diagram alir merupakan suatu jenis diagram yang merepresentasikan algoritma atau

langkah-langkah instruksi yang berurutan dalam sistem.

Diagram langkah-langkah penelitian dapat dilihat pada diagram gambar 3.2

dibawah.
Studi Lapangan Studi Pustaka
1. Proses Produksi 1. Teori buku
2. Observasi lapamgan 2. Jurmal penelitian
3. Wawancara langsung dengan pihak yang terkait |
L
Identifikasi Masalah
Tenis Human Error vang tegjadi
| Pengumpulan Data
I
Data Sekunder
Data pao wodubsi
1 i
langsung sahaan
[ l |
Pengolahan Data
1. Memprediksi ..".".'.'.'-'I.'L'_.' Errar
I Kesimpulan dan Saran |
I Sclesai |
Gambar 3. 2 Flowcart penelitian
UNIVERSITAS MEDAN AREA
20 D t Accepted 14/11/24
© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang ocument Accepte 11/

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah
3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)14/11/24



Andreas Seprito Sinaga - Evaluasi Human Error Penyebab Kecacatan Produksi....

BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Adapun kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian di UMKM ICHSAN
NUDHIN Hamparan Perak yaitu :

1. Berdasarkan pengukuran error dengan metode SHERPA dan metode
HEART diperoleh probability error medium dan nilai HEP tertinggi untuk
semua task adalah pengemasan kacang kedelai. Error yang sering terjadi
pada task tersebut yaitu pada proses pengemasan kacang kedelai dilakukan
dengan cepat dan pelubangan tidak merata, pengeleman tidak kuat dan
kurangnya pengecekan kembali pada kemasan yang telah di kemas
sehingga mengakibatkan tempe menjadi bau, pertumbuhan jamur menjadi
lambat dan tempe menjadi hitam. Nilai Human Error Probability pada task
tersebut adalah 0,176.

2. Faktor apa saja yang dapat mempengaruhi human error pada proses
produksi yaitu pekerja yang kurang disiplin dalam penentuan waktu,
performansi kerja yang kurang maksimal, pengecekan yang kurang
maksimal, dan kurangnya control pada peralatan yang digunakan.

3. Faktor apa yang menjadi penyebab utama tingginya jumlah cacat produk
tempe yang di produksi yaitu pada kedisiplinan karyawan yang kurang dan

masih banyak pekerja yang tidak menjalankan tugas sesuai SOP.
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5.2 Saran

Berdasarkan kesimpulan di atas, maka saran yang dapat penulis ajukan adalah

sebagai berikut :

1. Bagi perusahaan, guna meningkatkan kualitas dari setiap karyawan dan
hasil produk, sebaiknya menambah berbagai jenis training baik secara teori
maupun praktek lapangan, menggunakan alat yang cukup memadai dan
melakukan pengecekan pada setiap proses produksinya.

2. Bagi karyawan, agar dapat menekan terjadinya human error karena faktor
situasional dan individual sebaiknya disiplin dan selalu mengikuti prosedur
kerja yang telah ditetapkan oleh perusahaan.

3. Bagi peneliti selanjutnya, perlu menambah variabel lain dan tidak hanya
terbatas pada dua variabel saja, sebab terdapat kemungkinan variabel —
variabel lain yang lebih signifikan pengaruhnya terhadap dampak

terjadinya human error.
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LAMPIRAN

UNIVERSITAS MEDAN AREA

© Hak Cipta Di Lindungi Undang-Undang

81 Document Accepted 14/11/24

1. Dilarang Mengutip sebagian atau seluruh dokumen ini tanpa mencantumkan sumber
2. Pengutipan hanya untuk keperluan pendidikan, penelitian dan penulisan karya ilmiah

3. Dilarang memperbanyak sebagian atau seluruh karya ini dalam bentuk apapun tanpa izin Universitas Medan Area Access From (repository.uma.ac.id)14/11/24



Andreas Seprito Sinaga - Evaluasi Human Error Penyebab Kecacatan Produksi....

Lampiran 1. Dokumentasi proses produksi tempe

Lampiran perebusan waktu yang kurang optimal Lampiran pendinginan dilakukannya pencucian
mengakibatkan kacang kedelai masih keras dan pada kacang kedelai yang masih panas
memakan waktu lebih lama

Lampiran penggilingan kacang kedelai dengan Lampiran Pengemasan dengan pengisian kacang
terburu-buru sehingga banyak kacang yang kedelai pada daun pisang
berjatuhan

Lampiran pengemasan dengan plastik sehingga Lampiran pelubangan pada kemasan daun pisang
banyak kemasan kacang kedelai yang tidak
terbungkus dengan rapi
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Lampisan pelubangan pada kemasan plastik

Tempe bagus atau tidak cacat Tempe rusak atau cacat
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Lampiran 2. Rekap produk cacat tahun 2023

UMKM Ichsan Nudhin Hamparan Perak

elemak Hamparan Perak, Kab. Deli Serdang

No. Tanggal/ Bagian Keterangan Jumlah Jumlah Persentase
Bulan Cacat Produk %

1 05-01/2023 | Pengemasan Kemasan rusak 88
11-01/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 93 20.440 1,84 %
16-01/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 101
30-01/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 95

2 02-02/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 106
15-02/2023 Perebusan Kacang tidak matang 850 19.550 5,29 %
27-02/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 80

3 04-03/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 103
13-03/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 87 20.429 1,38 %
29-03/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 93

4 07-04/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 72
11-04/2023 Pengemasan Kemasan rusak 94 20.437 1,58 %
22-04/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 81
30-04/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 76

5 12-05/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 102
16-05/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 84 20.400 1,36 %
29-05/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 93

6 10-06/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 75
22-06/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 108 20.328 1,34 %
30-06/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 91

7 04-07/2023 | Pengemasan Kemasan rusak 101
18-07/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 78 20.360 1,34 %
24-07/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 95

8 09-08/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 85
21-08/2023 | Pengemasan Kemasan rusak 90 20.410 1,31 %
31-08/2023 | Pengemasan Kemasan rusak 94

9 06-09/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 74
16-09/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 86 20.331 1,60 %
22-09/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 72
29-09/2023 | Pengemasan Kemasan rusak 95

10 12-10/2023 | Pengemasan Kemasan rusak 99
23-10/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 82 20.370 1,45 %
30-10/2023 | Pengemasan Kemasan rusak 115

11 07-11/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 87
16-11/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 77 19.476 5,20 %
28-11/2023 Perebusan Kacang tidak matang 850

12 12-12/2023 | Pengemasan Kemasan rusak 110
18-12/2023 | Pengemasan Kemasan rusak 92 20.420 1,33 %
28-12/2023 Pelubangan | Pelubangan kurang optimal 71

TOTAL 5.025 242.951 25,02 %
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Lampiran 3. SK Pembimbing
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Lampiran 4. Surat Pengantar Riset
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Lampiran 5. Surat Selesai Riset
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