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ABSTRAK

PT. Lotus Indah Textile Industries, sebuah perusahaan manufaktur di bidang
pemintalan benang open end, menghadapi masalah signifikan terkait produk cacat
dalam proses produksinya. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi tingkat
Human error pada operator mesin open end dan menganalisis akar penyebab
kesalahan tersebut.

Metode yang digunakan meliputi Human error Assessment and Reduction
Technique (HEART) untuk menghitung probabilitas kesalahan manusia (Human
error Probability / HEP), serta Root Cause Analysis (RCA) dengan pendekatan 5
Why untuk mengidentifikasi akar permasalahan. Pengumpulan data dilakukan
melalui observasi, wawancara, dan kuesioner selama periode Mei hingga Juni 2025.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa aktivitas "Mendorong benang yang
sudah penuh agar terlepas dari holder dan berpindah ke conveyor dengan tangan
kanan" memiliki nilai HEP tertinggi yaitu 0,281996. Akar masalah utama yang
menyebabkan Human error meliputi kurangnya fokus dan ketelitian operator,
terburu-buru dalam bekerja, kurangnya pengalaman, serta kurangnya pelatihan dan
evaluasi efektivitas karyawan secara berkala oleh perusahaan. Dampak dari
kesalahan ini adalah produk cacat seperti benang kotor dan gulungan yang tidak
sesuai standar.

Sebagai usulan perbaikan, direkomendasikan agar perusahaan melakukan
evaluasi efektivitas operator setelah pelatihan secara berkala untuk meningkatkan
produktivitas dan memberikan umpan balik, serta menyediakan prosedur yang jelas
untuk proses doffing benang pada mesin open end guna mengurangi kesalahan.
Penelitian ini diharapkan dapat membantu perusahaan dalam meningkatkan kinerja
operator, menurunkan tingkat Human error, dan meminimalkan produk cacat.
Kata Kunci: Human error, HEART,RCA, Benang Open End
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ABSTRACT

PT. Lotus Indah Textile Industries, a manufacturing company specializing in
open-end yarn spinning, faces significant problems with defective products in its
production process. This study aims to identify the level of human error among open-
end machine operators and analyze the root causes of these errors.

Methods include the Human Error Assessment and Reduction Technique
(HEART) to calculate the probability of human emor (HEP), and Root Cause Analysis
(RCA) using the 5 Why approach to identify root causes. Data collection was
conducted through observations, interviews, and questionnaires from May to June
2025.

The results show that the activity "Pushmg full yarn to remove 1t from the
holder and move it to the conveyor with the right hand" has the highest HEP value, at
0.281996. The main root causes of human error include a lack of focus and accuracy
among operators, rushing, inexperience, inadequate training, and regular employee
effectiveness evaluations by the company. The impact of these errors is defective
products, such as dirty yam and substandard skeins.

As a proposed improvement, the company should conduct periodic operator
effectiveness evaluations after training to increase productivity and provide feedback,
as well as provide clear procedures for the yarn d offing process on open-end machines
to reduce errors. This research is expected to support the company in improving
operator performance, reducing human error rates, and minimizing product defects.

Keywords: Human Error, HEART, RCA. Open-End Yarn
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