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INTISARI TUGAS AKHIR 
 

PT. Mandiri Jogja Internasional merupakan sebuah perusahaan yang bergerak 

pada bidang pembuatan tas dan sepatu kulit. Sejak awal tahun 2018, tuntutat 

pelanggan terhadap kualitas produk semakin meningkat. Sehingga terjadi 

penurunan jumlah pesanan tas pada tahun 2018. Penelitian dilakukan untuk 

mengetahui reliabilitas dari operator bagian pemotongan dan penjahitan pada 

pekerjaan yang memiliki kemungkinan menyebabkan cacat produk. Penelitian 

dilakukan dengan menggunakan metode SHERPA dan HEART. Hasil penelitian 

pada pengolahan SHERPA menunjukkan bahwa jenis error yang sering terjadi 

pada bagian pemotongan adalah A5 yaitu yaitu pekerjaan dilaksanakan tidak 

sesuai dengan yang seharusnya dan untuk bagian penjahitan adalah A8 yaitu 

pekerjaan tidak dilakukan. Hasil pengukuran dengan metode HEART yaitu besar 

nilai HEP terbesar pada bagian pemotongan adalah 0.2430 pada task cek cutter 

dan pada bagian penjahitan sebesar 0.1901 adalah task cek ketajaman jarum 

 

Kata kunci: Human error, SHERPA, HEART, Reliabilitas 
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BAB I 

 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

 

Ergonomi merupakan studi yang membahas tentang aspek-aspek manusia 

dalam lingkungan kerjanya ditinjau dari anatomi, fisiologi, psikologi, 

engineering, manajemen dan desain/perancangan. Ergonomi terkait dengan 

optimisasi, efisiensi, kesehatan, keselamatan, dan kenyamanan manusia di 

tempat kerja, rumah dan dimana saja manusia berada (Eko Nurmianto, 2014). 

Ergonomi sangat penting diterapkan di dunia industri agar mampu 

memaksimalkan kinerja karyawan dan meminimalisir kecelakaan kerja. 

 
Salah satu aspek yang dibahas dalam ergonomi adalah human error. 

Human error sesuai yang didefinisikan oleh Love and Josephson (2014) yaitu 

kegagalan manusia untuk menjalankan tugas yang didesain dalam batas 

ketepatan, rangkaian, atau waktu tertentu (Safitri dkk, 2015). Aktivitas manual 

yang dilakukan oleh operator dapat menyebabkan human error pada proses 

produksi yang mempengaruhi kualitas dari produk. Untuk mengatasi masalah 

ini perlu dilakukan pengukuran terhadap keandalan manusia dalam melakukan 

pekerjaannya sehingga dapat diketahui besar tingkat human error. 

 
PT. Mandiri Jogja Internasional atau sering disebut M.joint merupakan 

sebuah perusahaan yang dalam industri pembuatan tas dan sepatu kulit dengan 

produk utama tas kulit yang telah dipasarkan sampai mancanegara. Setiap 

bulannya perusahaan ini mengerjakan produk tas untuk di ekspor ke Australia dan 

Belanda, karena sisa kulit pembuatan tas cukup banyak dan masih memiliki 
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nilai guna, akhirnya di bangun pabrik yang khusus mengolah sisa kulit 

tersebut menjadi sepatu di lokasi yang berbeda. 

 
Pada dasarnya PT. Madiri Jogja Internasional merupakan sebuah industri 

yang memproduksi produk kerajinan tangan sehingga sebagian besar proses 

produksi dilakukan oleh tenaga manusia. Mulai dari bagian persiapan yang 

bertugas memotong pola tas dan membuat handle tas, bagian produksi yang 

melakukan penjahitan dan perakitan tas secara manual hingga bagian finishing 

yang bertugas memasang keling dan pengecekan akhir. Operator tidak saja 

harus mengerjakan pekerjaannya disetiap stasiun, melainkan juga melakukan 

pengecekan individual untuk setiap bagian yang dikerjakan. Setiap pekerjaan 

yang dilakukan oleh manusia tidak bisa selalu konsisten (reliable), pasti ada 

kemungkinan kesalahan yang dilakukan operator dalam pekerjaan atau sering 

disebut human error. Demikian pula dengan operator di PT.Mandiri Jogja 

Internasional. 

 
Operator produksi di PT. M.Joint diharuskan memiliki perfomansi yang 

baik agar mampu membuat produk tas sesuai yang dikehendaki oleh 

pelanggan. Semakin loyal pelanggan yang memesan tas, semakin tinggi pula 

kualitas tas yang diharapkan oleh pelanggan. Hal ini terbuki dari semakin 

jelinya pelanggan dalam manyeleksi tas yang diterima. Dimana sejak awal 

tahun 2018, pelanggan mulai mengkritik setiap detail tas seperti kesesuaian 

warna, kerapihan jahitan, kelengkapan tas sampai tidak adanya cacat pada tas. 

Sehingga pada awal tahun terjadi penurunan pesanan tas yang diterima, 

berikut adalah tabel jumlah pesanan yang diterima sejak awal tahun 2018 : 

 
 
 

2 



 
 
 
 

Tabel 1.1  
Pesanan Tas Bulan Januari-Septembr 

Bulan Jumlah Pesanan 
  

Januari 4393 

Februari 2546 

maret 2483 

April 3381 

mei 2190 

Juni 550 

juli 2870 

agustus 1723 

September 1390 

(Sumber : PT. Mandiri Jogja Internasional) 

 

Berdasarkan data diatas, bisa dilihat bahwa selama tahun 2018 jumlah 

pesanan menurun secara cukup pesat. Pada awal bulan Januari 2018 pesanan tas 

mencapai 4393, kemudian terjadi penurunan pesanan menjadi 2546 pada bulan 

Februari dan 2483 pada bulan Maret. Pada bulan April sempat terjadi kenaikan 

pesanan mencapai 338, namun pada bulan-bulan setelah sampai bulan September 

jumlah pesanan yang diterima tidak pernah mencapai 3000 tas. 

 
Penurunan jumlah pesanan disebabkan karena keluhan konsumen yang tidak 

merasa puas dengan kualitas tas. Dari keluhan konsumen yang ada, perusahaan 

mengkategorikan jenis cacat yang paling sering dikeluhkan menjadi 2 yaitu cacat 

pada kulit hasil pemotongan dan cacat pada tas setelah dijahit. 

 

 

Jenis cacat yang ada pada kulit hasil pemotongan adalah sebagai berikut: 

 

a. Potongan kulit tidak sesuai pola 

 
b. Terdapat bagian kulit yang pecah, tergores, gembos 

 
c. Warna potongan kulit tidak rata 
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Sedangkan jenis cacat yang terdapat pada tas setelah dijahit adalah 

sebagai berikut : 

 
a. Jahitan loncat 

 
b. Jahitan tidak lurus 

 
c. Jahitan kendor 

 

 

Perusahaan berkeinginan meninjau faktor penyebab cacat dari aspek 

manusianya. Hal ini karena seluruh proses produksi dikerjakan dengan 

mengandalkan keterampilan operator. Perusahaan ingin mengetahui nilai 

kinerja operator saat bekerja dan mengetahui letak error yang dilakukan 

operator. Untuk mengetahuinya perlu dilakukan analisis terhadap keandalan 

operator saat bekerja. Analisis keandalan manusia ditujukan untuk 

menentukan faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kesalahan manusia, 

mengetahui resiko, dan akibat dari kesalahan manusia, serta bagaimana 

melaksanakan perbaikan terhadap sistem yang ada. (Maulida dkk, 2015) 

 
Human Reliability Assessment (HRA) merupakan metode yang digunakan 

untuk mengukur kontribusi tenaga kerja terhadap suatu resiko. Metode Human 

Reliability ada 72 dan sudah tervalidasi dimana 35 metode teridentifikasi 

sering digunakan ( Bell dan Holroyd, 2009) 

 
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Human Error 

Assessment and Reduction Technique yang merupakan metode yang telah 

dikembangkan sejak tahun 1985 oleh Williams. Metode ini didesain agar 

sederhana dan mudah dimengerti dalam mengidentifikasi pengaruh utama 

dalam kinerja manusia yang menyebabkan kesalahan (Williams and Bell, 
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2017). Metode HEART memiliki kelebihan sudah di validasi oleh Kirwan 

pada tahun 1997 dengan membandingkannya dengan metode human 

reliability lain THERP dan JHEDI. Hasil dari penelitian Kirwan menunjukkan 

metode HEART, THERP dan JHEDI memiliki level akurasi yang baik untuk 

digunakan dalam mengukur human reliability. 

 
Metode lain yang digunakan dalam penelitian ini adalah SHERPA yang 

merupakan metode human reliability yang dikembangkan oleh Embrey pada 

tahun 1986 (Stanton, 2005). Metode SHERPA mengidentifikasi error pada 

tiap Task yang dikerjakan oleh operator berdasarkan taxonomi of human error 

yang telah ditentukan. Metode SHERPA digunakan terlebih dahulu dari 

metode HEART karena metode ini dapat mendefiinisikan kemungkinan error 

pada task yang kemudian akan dihitung besarnya nilai probabilitas 

kemungkinan error tersebut dengan menggunakan metode HEART. 

 
1.2 Rumusan Masalah 

 

Berdasarkan uraian latar belakang diatas, maka rumusan masalahnya 

adalah “Apa sajakah faktor penyebab cacat produk dan bagaimana hasil 

pengukuran human reliability di PT. Mandiri Jogja Internasional?” 

 
1.3 Tujuan Penelitian 

 

Tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah: 

 

1. Mengetahui faktor penyebab cacat produk ditinjau dari aspek manusia. 

 

2. Mengetahui jenis error yang paling sering terjadi diproses produksi 

berdasarkan identifikasi human errornya dan klasifikasi human error. 
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3. Mengetahui nilai Human Error Probability (HEP) diproses produksi PT. 

Mandiri Jogja Internasional. 

 
1.4 Manfaat Penelitian 

 

Adapun manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah : 

 

1. Perusahaan dapat mengetahui faktor penyebab cacat produk terutama 

dilihat dari aspek manusianya. 

 
2. Perusahaan dapat mengetahui jenis error yang paling sering dilakukan 

oleh operator, sehingga bisa dilakukan tindakan perbaikan kedepannya. 

 
3. Perusahaan dapat mengetahui nilai kinerja karyawan (nilai HEP) yang 

bisa digunakan sebagai dasar peningkatan kinerja karyawan kedepannya. 

 
1.5 Batasan Masalah 

 

1. Penelitian ini dilakukan pada bagian pemotongan dan penjahitan di PT. 

Mandiri Jogja Internasional. 

 
2. Penelitian dilakukan pada aktivitas yang menyebabkan cacat di bagian 

pemotongan dan penjahitan PT. Mandiri Jogja Internasional yang 

merupakan bagian dengan cacat paling sering dikeluhkan oleh pelanggan. 

 
3. Faktor penyebab cacat yang dianalisis hanya dari aspek manusia karena 

metode SHERPA dan HEART berfokus pada penilaian kinerja operator. 

 
1.6 Sistematika penulisan 

 

BAB I Pendahuluan 

 

Bab ini membahas tentang latar belakang masalah, rumusan masalah yang 

dihadapi dalam penelitian, batasan masalah yang dihadapi, tujuan dari 

penelitian yang dilakukan, serta sistematika dari penulisan. 
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BAB II  Kajian Pustaka 

 

Bab ini berisi teori-teori yang mendasari serta mendukung dilakukannya 

peneltian. Disertai rangkuman pembahasan dari hasil penelitian-penelitian 

terdahulu yang berhubungan dengan penelitian yang dilakukan. 

 
BAB III Metodologi Penelitian 

 

Bab ini membahas mengenai objek dari penelitian yang dilakukan. 

Memuat metode yang digunakan dalam pengumpulan data serta analisis data 

yang dilakukan. Dicantumkan juga langkah-langkah penelitian dan diagram 

alir penelitian. 

 
BAB IV Hasil dan Pembahasan 

 

Bab ini memaparkan hasil dari penelitian yang dilakukan. Hasil 

perhitungan, pengolahan data, analisis data dan hasil yang diperoleh dari 

penelitian yang dilakukan. Hasil yang telah didapat dibahas pula dalam bab 

ini menjawab rumusan masalah yang ada serta kesesuaian dengan tujuan dari 

penelitian. 

 
BAB V Penutup 

 

Bab ini berisikan kesimpulan dari analisis yang dibuat dari penelitian 

yang dilakukan, hasil yang dicapai selama penelitian dan saran yang 

diberikan untuk perusahaan terkait hasil dari penelitian yang dilakukan. 
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BAB V 

 

KESIMPULAN 

 

5.1.Kesimpulan 

 

Berdasarkan hasil identifikasi dan analisis data pada 59 aktivutas yang 

menyebabkan cacat produk pada bagian pemotongan dan penjahitan, dapat 

diambil kesimpulan sebagai berikut : 

 
a. Faktor yang meyebabkan cacat pada kulit hasil potongan adalah 

kesalahan pemotongan, tidak dilakukan pengecekan cutter, kesalahan 

pemilihan kulit. Sedangkan pada cacat pada tas disebabkan oleh 

kesalahan penyesuaian tegangan benang, kesalahan proses penjahitan, 

kesalahan pengecekan jarum, kesalahan pemasangan sekoci dan 

benang atas. 

 
b. Berdasarkan hasil identifikasi human error, diketahui jenis error yang 

banyak terjadi di bagian pemotongan dan penjahitan adalah action 

error Dengan mode error paling banyak dibagian pemotongan adalah 

A5 yaitu yaitu pekerjaan dilaksanakan tidak sesuai dengan yang 

seharusnya. Sedangkan untuk bagian penjahitan A8 yaitu pekerjaan 

tidak dilakukan. Berdasarkan klasifikasi human error pada bagian 

pemotongan error yang paling banyak terjadi adalah rule based error 

yaitu error yang terjadi karena operator tidak mematuhi aturan saat 

bekerja. Sedangkan untuk bagian penjahitan adalah skill based error 

yaitu error berupa melewatkan pekerjaan atau pada pekerjaan yang 

dilakukan secara rutin. 

 
 
 

 

115 



 
 
 
 

c. Hasil perhitungan nilai HEP menunjukkan nilai HEP rata-rata pada 

bagian pemotongan adalah 0,08753 atau 8,753%, nilai reliabilitas 

operator sebesar 91,247%. Dengan nilai HEP tertinggi pada task cek 

cutter bernilai HEP 0,243. Sedangkan untuk bagian penjahitan rata-rata 

HEP yaitu 0,09944 atau 9,944%, nilai reliabilitas operator sebesar 

90,056%. Dengan nilai HEP tertinggi pada task cek ketajaman jarum 

bernilai HEP 0,1901. 

 
5.2.Saran 

 

Berdasarkan hasil penelitian human error yang dilakukan, terdapat saran yang 

disampaikan sebagai berikut : 

 
a. Perusahaan perlu mengevaluasi setiap task yang menyebabkan error 

terutama yang memiliki nilai HEP tertinggi. 

 
b. Perlu dilakukan penyuluhan pada operator tentang pentingnya 

mematuhi SOP yang ada untuk meminimalisir error. 
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Lampiran 1 
 

TABEL HASIL PENGOLAHAN SHERPA BAGIAN PEMOTONGAN 

 

Kode Proses/Task Kode Proses/Task 
Klasifikasi Mode 

Deskripsi Kemungkinan Error 
Task Error       

  
0.7.1 

pilih pola bagian depan 
Selection S2 salah dalam menentukan bagian depan tas   

tas        

  0.7.2 ambil pola Action A5 pengambilan pola tidak tepat 

  0.7.3 letakkan pola di atas kulit Action A6 pola diletakkan pada bagian kulit yang cacat 

  
0.7.4 

pilih bagian kulit tanpa 
Selection S2 kesalah memilih bagian kulit yang cacat   

cacat        

  
0.7.5 

arahkan pola ke bagian 
Action A5 

salah mengarahkan pola pada bagian yang 
  

kulit tanpa cacat cacat 
 

 

Proses 
    

0.7 0.7.6 atur posisi pola Action A6 kesalahan mengatur letak pola 
Pemotongan  

0.7.7 
letakkan pemberat untuk 

Action A8 pekerjaan tidak dilakukan 
  

  
pola besar        

  
0.7.8 

pegang pola dengan 
Action A9 pegangan pada pola kurang kuat   

tangan kiri        

  
0.7.9 ambil cutter Action A5 

tangan tidak memegang pegangan cutter 
  

namun bagian pisau cutter       

  0.7.10 arahkan cutter ke pola Action A6 operator mengarahkan cutter pada tangan 

  0.7.11 potong pola Action A5 operator memotong tidak sesuai pola 

  
0.2.1 

Cek ketersediaan warna 
Checking C1 

pengecekan ketersediaan warna tidak 
  

kulit dilakukan 
 

 

Pengambilan 
    

0.2 0.2.2 cek kerataan warna Checking C2 pengecekan warna tidak dilakukan 
kulit  

0.2.3 cek goresan Checking C2 pengecekan hanya dilakukan sekilas   

  0.2.4 cek kelenturan Checking C1 pengecekan kelenturan tidak dilakukan 
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Kode Proses/Task Kode Proses/Task 
Klasifikasi Mode 

Deskripsi Kemungkinan Error 
Task Error      

  
0.2.5 cek ukuran kulit Checking C2 

pengecekan ukuran kulit hanya dilakukan 
  

sekilas       

  
0.2.6 

Tentukan kulit bisa 
Selection S2 

menentukan kulit dengan cacat bisa 
  

digunakan atau tidak digunakan      

0.1.2.1 
Pengecekan 

0.1.2.1 cek cutter Checking C2 Ketajaman cutter tidak dicek 
alat       
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Lampiran 2 

 

TABEL HASIL PENGOLAHAN SHERPA BAGIAN PEMOTONGAN 

 

Kode 

Proses/Task 

Kode 

Proses/Task 

Klasifikasi Mode 

Deskripsi Kemungkinan Error 
Task task Task Error    

  0.7.1 buka kotak jarum Action A8 kotak jarum tidak dibuka 

 
Pemilihan 

0.7.2 pilih jarum Selection A8 pemilihan tidak dilakukan 

0.7 
 

ambil jarum 
  

mengambil jarum dari bagian 
jarum 0.7.3 Action S1   

ujungnya       

  0.7.4 cek ketajaman Checking C1 pengecekan tidak dilakukan 

  
0.9.1 

gerser piring penutup rumah 
Action A1 

Menggeser penutup  dengan 
  

sekoci jarak terlalu pendek      

  
0.9.2 

lepaskan sekoci dari rumah 
Action A8 

sekoci tidak dilepaskan dari 
  

sekoci rumah sekoci      

   arahkan spul ke lubang sekoci    

  0.9.3 dengan posisi lilitan benang pada Action A8 spul tidak diarahkan dengan 

 
Pemasangan 

 spul searah jarum jam   posisi yang tepat 
  

masukkan spul ke dalam sekoci 
   

0.9 spul pada 
    

0.9.4 dengan posisi lilitan benang pada Action A7 spul dimasukkan dengan posisi  
sekoci   

spul searah jarum jam 
  

yang salah      

  
0.9.5 

tarik ujung benang ke arah jalur 
Action A8 

ujung benang spul dalam sekoci 
  

benang tidak ditarik ke jalur benang      

  
0.9.6 

arahkan benang dari jalur benang 
Action A8 

benang tidak diarahkan ke 
  

ke penekan benang penekan benang      

  
0.9.7 

selipkan benang melewati 
Action A9 

benang diselipkan tidak sampai 
  

penekan benang melewati penekan benang       
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Kode 

Proses/Task 

Kode 

Proses/Task 

Klasifikasi Mode 

Deskripsi Kemungkinan Error 
Task task Task Error    

   
pegang sisi samping sekoci 

  sisi samping sekoci tidak di 
  

0.11.1 Action A9 pegang dengan ibu jari dan   
diantara ibu jari dan jari telunjuk      

telunjuk  
Memasukkan 

    

 

0.11.2 arahkan sekoci ke rumah sekoci Action A8 
sekoci tidak diarahkan ke rumah  

sekoci 
0.11 sekoci 

kedalam 
    

  

taruh sekoci rumah sekoci sampai 
  

pemasangan tidak sampai  
rumah sekoci 0.11.3 Action A9  

terdengar bunyi klik berbunyi klik      

  
0.11.4 

tutup kembali plat penutup rumah 
Action A8 

 
  

sekoci plat penutup tidak ditutup      

  
0.12.1 

tarik ujung benang dari kelos 
Action A7 

ujung benang tidak ditarik 
  

benang ke arah tiang benang kearah tiang benang      

  
0.12.2 

arahkan ujung benang pada 
Action A8 

ujung benang tidak diarahkan 
  

lubang tiang benang pada lubang tiang benang      

  
0.12.3 

selipkan benang melewati lubang 
Action A8 

benang tidak diselipkan pada 
  

tiang benang lubang tiang benang      

  
0.12.4 

arahkan ujung benang pada 
Action A8 

ujung benang tidak diarahkan 
 

Pemasangan lubang thread guide pada lubang thread guide 
0.12 

   

benang atas 
 

selipkan ujung benang dari atas 
   

     

  
0.12.5 

ke bawah pada 3 lubang thread 
Action A9 

 
  

guide sehingga membentuk posisi benang tidak diselipkan pada      

   zig zag   ketiga lubang 

  
0.12.6 

arahkan ujung benang ke needle 
Action A8 

ujung benang tidak diarahkan 
  

thread tension pada needle thread tension      

  
0.12.7 

selipkan benang pada needle 
Action A8 

benang tidak diselipkan pada 
  

thread tension needle thread tension       
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Kode 

Proses/Task 

Kode 

Proses/Task 

Klasifikasi Mode 

Deskripsi Kemungkinan Error 
Task task Task Error    

  
0.12.8 

arahkan ujung benang pada 
Action A8 

ujung benang tidak diarahkan 
  

thread guide atas pada thread guide tension atas      

   
selipkan ujung benang melewati 

  ujung benang tidak diselipkan 
  

0.12.9 Action A8 sampai melewati thread guide   
thread guide atas      

tension atas       

  
0.12.10 

arahkan ujung benang pada 
Action A8 

ujung benang tidak diarahkan 
  

lubang theard guide bawah pada thread guide tension bawah      

   
selipkan ujung benang melewati 

  benang tidak diselipkan 
  

0.12.11 Action A8 melewati thread guide tension   
thread guide bawah      

bawah       

  
0.12.12 

arahkan ujung benang pada 
Action A8 

ujung benang tidak diarahkan 
  

lubang jarum pada lubang jarum bawah      

  
0.12.13 

selipkan ujung benang pada 
Action A8 

benang tidak diselipkan pada 
  

lubang jarum lubang jarum      

  
0.16.1 

ambil tas dari inventori (stock 
Action A6 

mengambil tas yang sudah 
  

untuk perakitan) dijahit      

  
0.16.2 letakkan kulit dibawah sepatu Action A8 

meletakkan kulit tidak tepat 
  

dibawah sepatu jahit       

 

Proses 0.16.3 
atur jarak jarum dari tepian antara 

Action A5 
jarak setikan kurang atau lebih 

0.16 1-3 mm dari 1-3 mm 
penjahitan 

   

 

0.16.4 
cek posisi kulit lurus dengan 

Checking C1 
pengecekan posisi kulit lurus   

  
jarum jahit dengan jarum tidak dilakukan      

  0.16.5 turunkan sepatu Action A8 tidak menurunkan sepatu mesin 

  
0.16.6 arahkan kulit ke mesin jahit Action A8 

kulit tidak diarahkan ke mesin 
  

jahit       
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Kode 

Proses/Task 

Kode 

Proses/Task 

Klasifikasi Mode 

Deskripsi Kemungkinan Error 
Task task Task Error    

  
0.16.7 

jalankan mesin sampai dengan 
Action A9 

tidak menjalankan mesin sampai 
  

selesai selesai jahitan      

  0.16.8 potong kelebihan benang Action A8 kelebihan benang tidak dipotong 

  0.16.9 cek jahitan tas Checking C1 pengecekan tas tidak dilakukan 

 Pengaturan 0.10.1 cek tegangan benang spul Checking C1 ketegangan benang tidak dicek 

0.10 tegangan 
0.10.2 atur tegangan Action A5 

 
 

benang spull pengaturan tegangan tidak sesuai      

 Pengaturan 0.13.1 cek tegangan benang atas Checking C1 ketegangan benang tidak dicek 

0.13 tegangan 
0.13.2 atur tegangan benang atas Action A5 

 
 

benang atas pengaturan tegangan tidak sesuai      
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Lampiran 3 
 

TABEL HASIL PENGOLAHAN METODE HEART BAGIAN PEMOTONGAN 

 

Kode Proses/Task GT 
Nilai  EPC   Nilai EPC   Nilai  Total 

HEP            

GT EPC1 EPC2 EPC3 EPC1 
 

EPC2 
 

EPC3 
Proporsi AE       

          

0.7.1 
pilih pola bagian 

D 0.09 28 31 
 

1.4 
 

1.2 
  

0.3 0.3 
 

1.187 0.10685 
depan tas 

     

                

0.7.2 ambil pola D 0.09 28   1.4     0.3   1.120 0.10080 
                 

0.7.3 
letakkan pola di 

D 0.09 29 34 
 

1.4 
 

1.1 
  

0.2 0.6 
 

1.145 0.10303 
atas kulit 

     

                

0.7.4 
pilih bagian kulit 

E 0.02 16 19 34 3 
 

2.5 
 

1.1 0.2 0.2 0.6 1.929 0.03858 
tanpa cacat 

  

                

 arahkan pola ke                

0.7.5 bagian kulit tanpa E 0.02 29 34  1.3  1.2   0.3 0.6  1.221 0.02442 

 cacat                

0.7.6 atur posisi pola E 0.02 29 31 34 1.4  1.2  1.1 0.3 0.2 0.6 1.235 0.02469 

 letakkan                

0.7.7 pemberat untuk D 0.09 12   4     0.2   1.600 0.14400 

 pola besar                

 pegang pola                

0.7.8 dengan tangan D 0.09 12 28 34 1.4  1.1   0.3 0.4  1.165 0.10483 

 kiri                

0.7.9 ambil cutter D 0.09 29 34  1.4  1.1   0.3 0.3  1.154 0.10382 
                 

0.7.10 
arahkan cutter ke 

E 0.02 29 34 
 

1.4 
 

1.1 
  

0.3 0.3 
 

1.154 0.02307 
pola 
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0.7.11 potong pola E 0.02 23 29 34 1.6 1.3 1.1 0.5 0.2 0.2 1.406 0.02811 

0.2.1 
Cek ketersediaan 

D 0.09 6 36 
 

8 1.06 
 

0.2 0.3 
 

2.443 0.21989 
warna kulit 

   

              

0.2.2 
cek kerataan 

E 0.02 6 32 36 8 1.2 1.06 0.2 0.5 0.4 2.703 0.05407 
warna               

0.2.3 cek goresan E 0.02 31 32  1.2 1.2  0.2 0.4  1.123 0.02246 

0.2.4 cek kelenturan E 0.02 31 32  1.2 1.2  0.2 0.3  1.102 0.02205 
               

0.2.5 cek ukuran kulit E 0.02 28 31  1.4 1.2  0.2 0.5  1.188 0.02376 

 Tentukan kulit              

0.2.6 bisa digunakan D 0.09 14 32  4 1.2  0.3 0.5  2.090 0.18810 

 atau tidak              

0.1.2.1 cek cutter D 0.09 31 12  1.2 4  0.4 0.5  2.700 0.24300 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Lampiran 4  

TABEL HASIL PENGOLAHAN METODE HEART BAGIAN PENJAHITAN 
 

Kode Proses/Task GT Nilai EPC Nilai EPC Nilai Proporsi  HEP 
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GT 

         Total  
   

EPC1 EPC2 EPC3 EPC1 EPC2 EPC3 
   

AE 
 

        

0.7.1 buka kotak jarum E 0.02 28   1.4   0.1   1.040 0.0208 

0.7.2 pilih jarum E 0.02 12   4   0.2   1.600 0.0320 

0.7.3 ambil jarum E 0.02 12 28  4 1.4  0.1 0.1  1.352 0.0270 

0.7.4 cek ketajaman D 0.09 12 19 21 4 2 2 0.2 0.1 0.2 2.112 0.1901 

 gerser piring              

 penutup rumah D 0.09 28   1.4   0.2   1.080 0.0972 

0.9.1 sekoci              

 lepaskan sekoci 
D 0.09 28 

  
1.4 

  
0.1 

  
1.040 0.0936 

0.9.2 dari rumah sekoci 
      

             

 arahkan spul ke              

 lubang sekoci              

 dengan posisi 
D 0.09 28 15 

 
1.4 3 

 
0.2 0.1 

 
1.296 0.1166  

lilitan benang pada 
   

              

 spul searah jarum              

0.9.3 jam              

 masukkan spul ke              

 dalam sekoci              

 dengan posisi 
D 0.09 28 17 

 
1.4 3 

 
0.1 0.1 

 
1.248 0.1123  

lilitan benang pada 
   

              

 spul searah jarum              

0.9.4 jam              

 tarik ujung benang              

 ke arah jalur D 0.09 28   1.4   0.1   1.040 0.0936 

0.9.5 benang              
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 arahkan benang     

 dari jalur benang D 0.09 28  

0.9.6 ke penekan benang     

 selipkan benang     

 melewati penekan D 0.09 28  

0.9.7 benang     

 pegang sekoci     

 diantara ibu jari D 0.09 12 28 

0.11.1 dan jari telunjuk     

 arahkan sekoci ke 
D 0.09 28 

 

0.11.2 rumah sekoci 
 

    

 taruh sekoci rumah     

 sekoci sampai 
D 0.09 12 

 
 

terdengar bunyi 
 

     

0.11.3 klik     

 tutup kembali plat     

 penutup rumah D 0.09 28  

0.11.4 sekoci     

 tarik ujung benang     

 dari kelos benang 
D 0.09 28 

 
 

ke arah tiang 
 

     

0.12.1 benang     

 arahkan ujung     

 benang pada 
D 0.09 28 

 
 

lubang tiang 
 

     

0.12.2 benang     
      

 
 

1.4   0.1   1.040 0.0936 

        

1.4   0.2   1.080 0.0972 

        

4 1.4  0.1 0.1  1.352 0.1217 

        

1.4   0.1   1.040 0.0936 
        

4   0.1   1.300 0.1170 

        

1.4   0.1   1.040 0.0936 

        

1.4   0.1   1.040 0.0936 

        

1.4   0.1   1.040 0.0936 
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 selipkan benang     

 melewati lubang D 0.09 12 32 

0.12.3 tiang benang     

 arahkan ujung     

 benang pada D 0.09 28  

0.12.4 lubang thread guide     

 selipkan ujung     

 benang dari atas ke     

 bawah pada 3     

 lubang thread guide D 0.09 12  

 sehingga     

 membentuk posisi     

0.12.5 zig zag     

 arahkan ujung     

 benang ke needle D 0.09 28  

0.12.6 thread tension     

 selipkan benang     

 pada needle thread D 0.09 12 15 

0.12.7 tension     

 arahkan ujung     

 benang pada thread D 0.09 28  

0.12.8 guide atas     

 selipkan ujung     

 benang melewati D 0.09 12 15 

0.12.9 thread guide atas     

 arahkan ujung 
D 0.09 28 

 

0.12.10 benang pada 
 

    

 

 
 

4 1.2 0.1 0.2 1.352 0.1217 

        

1.4  0.1  1.040 0.0936  
 
 
 
 

 

4 0.1 1.300 0.1170  
 
 
 
 

 

1.4  0.1  1.040 0.0936 

        

4 3 0.2 0.1 1.920 0.1728 

        

1.4  0.1  1.040 0.0936 

        

4 3 0.1 0.1 1.560 0.1404 

        

1.4  0.1  1.040 0.0936  
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 lubang theard guide              

 bawah              

 selipkan ujung              

 benang melewati D 0.09 12 15  4 3  0.1 0.1  1.560 0.1404 

0.12.11 thread guide bawah              

 arahkan ujung              

 benang pada D 0.09 28   1.4   0.1   1.040 0.0936 

0.12.12 lubang jarum              

 selipkan ujung              

 benang pada D 0.09 12 15  4 3  0.1 0.1  1.560 0.1404 

0.12.13 lubang jarum              

 ambil tas dari              

 inventori (stock D 0.09 25 32  1.6 1.2  0.5 0.3  1.378 0.1240 

0.16.1 untuk perakitan)              

 letakkan kulit 
D 0.09 12 34 

 
4 1.1 

 
0.2 0.4 

 
1.664 0.1498 

0.16.2 dibawah sepatu 
   

             

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

131 

 

 



DAFTAR RIWAYAT HIDUP 

 

A. DATA PRIBADI 

 

Nama    : Laiela Kencana Sari 

 

Jenis Kelamin   : Perempuan  

 

Tempat, Tanggal lahir  : Bantul, 1 April 1996 

 

Agama    : Islam 

 

Alamat    : Randubelang RT.05 Bangunharjo Sewon Bantul 

 

Nomer telepon   : 0895634561804 

Email     : laielakencana@gmail.com  

 

B. RiwayatPendidikan 

 

1. Pendidikan Formal: 
 

· 2011sampai dengan 2014 : SMK SMTI Yogyakarta 

 

· 2008 sampai dengan 2011: SMP Negeri 1 Sewon; 

 

· 2002 sampai dengan 2008 : SD Muhammadiyah Karangkajen IV 

 

· 2000 sampai dengan 2002 : TK ABA Randubelang Bantul Yogyakarta 

 

2. Pendidikan Non Formal:  
 

· 2014 : Sertifikasi keahlian di bidang analisis kimia di Yogyakarta 

 

3. PengalamanOrganisasi 
 

· 2015 sampai dengan sekarang:  Kader Organisasi IMM Fakultas SAINTEK UIN Sunan   

Kalijaga 

. 2015 sampai skarang Relawan di Pusat Layanan Difabel UIN Sunan Kalijaga 

. 2015 sampai 2016 anggota Divisi Tilawah Al-Mizan 

· 2012 sampai dengan sekarang : Humas REMAS Al-Ikhsan 
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