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RINGKASAN

Anisa Indike Putri, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya,
2016, Analisis Perbaikan Workstation Pengeringan Face/ Back Plywood Dengan Poka-
Yoke berbasis Cognitive Reliability, Studi Kasus: PT. Sumber Abadi Bersama, Malang.
Dosen Pembimbing: Sugiono dan Debrina Puspita Andriani.

Human error adalah kegagalan yang tidak diinginkan dari suatu tindakan, baik secara
tunggal atau bagian dari suatu tindakan yang direncanakan untuk mencapai hasil yang
diinginkan dalam batas toleransi berkaitan dengan tindakan atau hasilnya. Dalam
lingkungan kerja yang kurang mendukung memungkinkan terjadinya human error. Obyek
penelitian ini adalah proses Workstation pengeringan face/ back plywood di PT. Sumber
Abadi Bersama (PT. SAB), Malang. Berdasarkan cacat yang berjumlah 64% pada
workstation pengeringan face/ back yang melibatkan aktivitas kognitif terdapat beberapa
potensi terjadinya human error. Salah satunya adalah sering terjadi berbagai macam
kesalahan yang disebabkan oleh operator yang kurang memperhatikan ketelitian saat
mengoperasikan mesin Press Dryer Hollow.

Metode CREAM digunakan untuk membantu manusia dalam mengurangi kegagalan
yang berdampak mengurangi Kinerja dari manusia dalam melakukan pekerjaan. Kognitif
merupakan hal yang berhubungan dengan kognisi manusia atau kegiatan memperoleh
pengetahuan. Pada tahap basic method digunakan untuk mengetahui faktor penyebab
terjadinya human error dan interval probabilitas error, sedangkan pada tahap extended
method untuk mengetahui nilai HEP tunggal yang digunakan untuk mengetahui seberapa
besar potensi kegagalan operator pada workstation pengeringan face/ back.

Pada basic methods didapatkan faktor-faktor yang mempengaruhi keandalan kinerja
operator yaitu adequacy of organization, working conditions, adequacy of MMI (Man-
Machine Interface), availability of procedures/ plans, dan adequacy of training and
experience. Secara keseluruhan, didapatkan nilai Human Error Probability (HEP) tunggal
pada workstation pengeringan face/ back pada interval 0,01< p< 0,5 sebesar 0,033 dimana
HEP tersebut merupakan kategori Opportunistic. Untuk mengurangi human error maka
diperlukan rekomendasi dengan prinsip poka-yoke yaitu checklist, rak, Standard Operating
Procedure (SOP), pelatihan pada operator, dan perbaikan panel mesin press dryer hollow.

Kata kunci: human error, kognitif, workstation pengeringan face/ back, CREAM, poka-
yoke
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SUMMARY

Anisa Indike Putri, Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering,
Universitas Brawijaya, 2016, Improvement Analysis Of Face/ Back Drying Workstation
Plywood With Poka-Yoke based Cognitive Reliability And Error Analysis Method, Case
Study: PT. Sumber Abadi Bersama, Malang. Lecturers: Sugiono and Debrina Puspita
Andriani.

Human error is an unintended failure of a purposeful action, either singly or as part of
a planned sequence of actions, to achieve an intended outcome within set limits of
tolerability pertaining to either the action or the outcome. Object of this research is face/
back drying workstation process of plywood PT. Sumber Abadi Bersama (PT. SAB),
Malang. Based on the defect amounting to 64% on the face/ back drying workstation
involving cognitive activity there was some potential for human error.

CREAM method is used to assist people reducing the impact of failure reduces the
performance of man to do the job. Cognitive is related to human cognition or activities of
acquiring knowledge. At the stage of basic methods used to determine the causes of human
error and the error probability interval, whereas in the extended phase of the method to
determine the value of a single HEP is used to determine how much potential failure of
operator on the face/ back drying workstation.

Basic methods available on the factors that affected to the reliability of performance
operators, were adequacy of organization, working conditions, adequacy of MMI (Man-
Machine Interface), availability of procedures/ plans, and the adequacy of training and
experience. Overall, the obtained value of single Human Error Probability (HEP) on face/
back drying workstation in the interval 0.01<p <0.5 for 0,033 where the HEP is an
Opportunistic category. To reduce human error, the required recommendation with poka-
yoke principle that checklist, shelves, Standard Operating Procedure (SOP), training to
operators, and repair press dryer hollow machine panel’s.

Key words: human error, cognitive, face/ back drying workstation, CREAM, poka-yoke
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