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MOTTO

. “Damai itu ada didalam hati, dan apabila engkau mencarinya diluar maka
tidak akan pernah engkau dapatkan”
( Thomas Edison )

. “Janganlah pernah merasa sempurna, karena setiap kali orang merasa
sempurna saat itu ia berhenti bertumbuh dan berkembang”
( M. Annis Matta)

. “Jika kita sungguh-sungguh melakukan apa yang sanggup kita lakukan,
maka kita akan membuat diri kita bangga dalam arti yang sesungguhnya”
( Thomas Edison )
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ABSTRAKSI

Kebutuhan akan produk yang berkualitas merupakan tantangan bagi
perusahaan, sehingga diharapkan perusahaan dapat merespon dan
mengidentifikasi suatu kebutuhan, dan kemudian mewujudkannya dalam suatu
bentuk produk baru, atau merupakan pengembangan dari produk sebelumnya
yang sesuai dengan keinginan konsumen.

Metode Quality Function Developmen{QFD) digunakan untuk alat
perajang umbi-umbian yang sesuai dengan keinginan konsumen. Konsumen disini
adalah para pekerfgome industnsriping di wiilayah Cilacap sebagai responden.
Kuisioner | yaitu untuk mendapatkan informasi tentang suatu produk yang telah
ada dan mendapatkan keinginan konsumen akan produk baru, kuisioner Il untuk
mengetahui tingkat kepentingan dari atribut mutu desain alat perajang umbi-
umbian, kuisioner Il digunakan untuk memberikan penilaian bobot terhadap alat
perajang lama dan alat perajang hasil rancangan, nilai bobot juga digunakan
untuk penilaian terhadap tingkat kenyamanan. Hasil kuisioner- kuisioner tersebut
diolah menggunakan metode QFD dan akhirnya diperoleh médiokse of
quality (HoQ) yang berisi spesifikasi produk alat perajang yang diinginkan.
Hasil dari QFD yang diintervensergonomic kemudian diwujudkan kedalam
produk jadi, dari hasil produk jadi dihitung nilai produktivitas dan analisis
ekonomi.

Analisa dilakukan untuk tingkat kenyamanan, produktivitas dan ekonomi.
Untuk tingkat kenyamanan terjadi peningkatan sebesar 30,54% dari produk A,
dan 30,97% dari produk B terhadap produk hasil rancangan. Untuk produktivitas
terjadi peningkatan 5,1 kali lipat atau 517% dari produk A, dan 4,7 kali lipat atau
470% dari produk B terhadap produk hasil rancangan. Untuk analisa ekonomi
menggunakan NPV diperoleh omzet nilai NPV Rp.52.952.227,2 untuk 1 tahun,
dan Rp.65.461.472,00 untuk 4 tahun, nilai tersebut hampir 3 kali lipat dibanding
omzetsebelumnya menggunakan alat lama, karena sifat investagually
exclucivemenggunakan alat perajang baru layak dilakukan.

Kata kunci :Quality Function DevelopmerfQFD), Kenyamanan, Produktivitas,
Analisa Ekonomi.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1Latar Belakang Masalah

Dampak globalisasi pasar yang disebabkan karena meningkatnya
keanekaragaman kebutuhan manusia termasuk keanekaragaman makanan, hal
tersebut bisa menjadikan suatu peluang bisnis yang bagus dan menjanjikan,
begitu juga para pelaku bisni@me industrisriping umbi-umbian di Cilacap,
mereka bisa menangkap akan peluang bisnis tersebut, hanya saja banyak kendala
yang mereka hadapi diantaranya, para pelakume industryrata-rata memiliki
jumlah tenaga kerja yang sedikit, hal tersebut disebabkan karena ongkos tenaga
kerja yang mahal, dan alat bantu yang digunakan kurang bisa memberi manfaat
peningkatan yang lebih, padahal permintaan akan pasar sangat menjanjikan.

Kapasitas produkdiome industrysriping umbi-umbian cenderung tidak
dapat meningkatkan atau tetap, hal tersebut disebabkan karena alat bantu yang
kurang efektif, dan efisien dan juga sifat dari umbi-umbian itu sendiri bila
disimpan terlalu lama mengebabkan terjadi pengeriputan hal tersebut
menyebabkan hasil kurang menarik dan pengolahan lebih sulit. Untuk jenis
singkong apabila disimpan lebih dari tiga hari akan timbul warna hitam pada
daging umbi, yang secara otomatis akan mengurangi kualitas hasil. Jadi para
pelakuhome industrytidak bisa menikmati keuntungan yang berlebih walaupun
pada musim panen umbi-umbian yang sebenarnya bahan baku bisa diperoleh
dengan harga yang sangat murah, dan apabila penghsate industrybisa
menyimpan produk dalam bentuk jadi maka akan memperpanjang umur produk

dan wilayah pemasaran pun bisa meningkat.



Hal tersebut yang mendasari penulis untuk melakukan penelitian lebih
lanjut. Bagaimana agar terjadi peningkatan pendapatan pada petakundustry
yaitu dengan merancang atau membuat alat perajang yang bisa meningkatkan
produksi dan mengurangi kelelahanhan pada saat bekerja.

Produk merupakan suatu persetujuan dalam upaya memenuhi kebutuhan dan
keinginan pekerja. Produk-produk yang dihasilkan dan diperkenalkan ke
konsumen maupun pekerja tidak seluruhnya dapat memuaskan atau memenuhi
kebutuhan konsumen maupun pekerja, secara umum seharusnya produk yang
berada di pasar dapat memberikan manfaat yang besar bagi pemakainya, tetapi
pada kenyataannya di pasar sering kali kita jumpai produk yang tidak sesuai
konsumen atau pekerja. Ditinjau dari segi manfaat dalam hal ini produk yang
dihasilkan atau produk yang ada belum bisa memberikan hasil yang maksimal,
hal tersebut lebih disebabkan karena barang yang ada pada saat dibuat tidak
terlalu memperhatikan keinginan-keinginan dan dimensi tubuh pemakainya atau
tidak melibatkan factor ergonomi atau antropometri, sehingga pemakai banyak
mengalami ketidaknyamanan ketika menggunakan barang tersebut. Banyak
produk yang menjual citrantage ergonomi, bahkan masih sedikit pihak yang
berkepentingan baik produsen dan konsumen memahami pentingnya konsep
ergonomi dan kepuasan pelanggan pada segala aspek produk yang dijual ke pasar.

Kepuasan pelanggan sangat penting dan menentukan salah satu tolak ukur
dari penentuan kualitas. Merancang dan mengembangkan produk dengan fokus
pada keinginan dan kepuasan pelanggan atau konsumen nampaknya sesuatu yang
tidak dapat ditawar lagi. Produk yang diinginkan konsumen atau pekerja dan

memenuhi kualitas yang mereka harapkan adalah ketika semua unsur



pengembangan produk diterapkan secara maksimal. Produk yang dikembangkan
penelitian ini adalah alat perajang berbagai jenis umbi-umbian antara lain:
singkong, kentang, wortel, pisang, bawang merah, bawang putih dan umbi-
umbian lainnya, yang dalam hal ini bertujuan untuk memenuhi kebutuhan dan
keinginan konsumen/pekerja, yang kemudian dilanjutkan dengan dirumuskan
menjadi kebutuhan teknis produk serta kemampuan produsen dalam memenuhi
kebutuhan teknis tersebut baik secara kualitas dan kesesuaian dengan keinginan
pekerja.

Dipilihnya alat perajang umbi-umbian karena banyaknya kebutuhan dan
keanekaragaman bentuk makanan yang diinginkan pasar dan pekerja. Contoh
bentuk tipis atau pipih biasa, bentuk panjang, bentuk bergelombang dan
sebagainya. Kegiatan merajang apabila dilihat dari sisi ergonimis akan
menimbulkan kelelahan apalagi dalam jumlah banyak dan juga menimbulkan
kecelakaan  atau kerusakan pada jaringan tubuh. Kelelahan kerja sangat
berpengaruh terhadap produktivitas, Begitu sebaliknya kenyamanan akan
menghasilkan kerja atau daya tahan kerja lebih lama sehingga hasil produksipun
meningkat, usaha perbaikan kerja untuk mengurangi kelelahan dapat dilakukan
dengan perancangan ulang alat kerja yang telah ada. Hasil perancangan alat
perajang hendaknya bersifat sederhana, murah biayanya, mudah digunakan dan
dapat memberikan keuntungan secara ekonomis. Perancangan alat perajang secara
ergonomi akan mengurangi potensi penyebab kecelakaan di tempat kerja,
menurunkan rasa sakit akibat kerja dan meningkatkan hasil produktivitas. Dalam
merancang peralatan kerja agar dapat memenuhi fungsinya dan menjadi perhatian

utamanya dari keinginan pemakai atau pekerja, maka perancangan alat perajang



disesuaikan berdasarkan umur rata-rata pemakai / pekerja, dimensi tubuh atau
antropometri para pemakai, bentuk produk yang diinginkan konsumen,
keinginan atau perhatian suara konsumen atau pekeijze (of customejsserta

diterjemahkan melalui metode Quality Function Developr(@fD).

1.2Rumusan Masalah
Berdasarkan pada masalah di atas, maka pokok permasalahan yang dihadapi
adalah:
a. Bagaimana keinginan pekerja terhadap produk alat perajang dapat
digunakan untuk semua jenis umbi-umbian.
b. Bagaimana merancang produk alat perajang umbi-umbian sehingga dapat
sesuai dengan kebutuhan pekerja atau konsumen saat ini?
c. Bagaimana perancangan alat perajang umbi-umbian dengan mengunakan
metode QFD.
d. Seberapa besar peningkatan produktivitas setelah mengunakan produk

alat perajang yang baru.



1.3 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah:

a.

Untuk mendapatkan Atribut alat perajang umbi-umbian berdasarkan
keinginan dan harapan pekerja.

Untuk mendapatkan kebutuhan Teknis produk alat perajang umbi-umbian
untuk memenuhi keinginan pekerja.

Untuk mendapatkan peningkatan kenyamanan dan setelah dilakukan
intervensi ergonomi dalam perancangan ulang alat perajang tersebut.
Untuk mendapatkan peningkatan produktivitas setelah dilakukan

intervensi ergonomi dalam perancangan ulang alat perajang umbi-umbian.

1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat yang akan dicapai dalam penelitian ini adalah:

1. Masukan bagi Industri maupun perseorangan, mengenai alat perajang

alternatif yang lebih ergonomi, sehingga salah satu pilihan alat yang dapat
memperbaiki sistem kerja.

Memberikan masukan bagi pekerja mengenai perbaikan system kerja
sehingga tercapai tingkat kenyamanan ketika bekerja.

Masukan untuk pemerintah dalam menerapkan ergonomi pada industri
kecil di Indonesia.

Penelitian dapat menerapkan ilmu ergonomi dalam merancang produk
dengan menggunakan modguality Function DeploymeniQFD) dalam

bidang Industri.



1.5Batasan masalah
Perancangan alat perajang umbi-umbian dirancang pekerja bekerja dalam
posisi berdiri, dan apabila pekerja bekerja dengan posisi duduk, kursi tidak

masuk dalam penelitian ini, dan kursi dianggap telah ergonomi.



BAB Il

KAJIAN PUSTAKA

2.1 Kajian Pustaka

Penelitian perancangan dan pengembangan produk yang telah dilakukan
sebelumnya, dengan kesamaan dalam metode adalah penelitian yang dilakukan
oleh Rohmah (2005) dengan judul penelitian adaldRe-Design Alat
Penggilingan Kopi Manual dengan pertimbangan Ergonomi untuk meningkatkan
produktivitas tenaga kerja”. Penelitian ini memberikan pengertian bahwa alat
penggiling kopi tradisional yang dioperasikan secara sederhana dengan tenaga
kerja manusia juga dapat menghasilkan kualitas kopi yang baigrdduaktivitas
yang tinggi apabila dirancang dengan memperhatikan keterbatasan dan
kemampuan manusia, terutama secantopometrj tetapi dalam penelitian ini
peneliti tidak meperhatikan keinginan konsumen. Penelitian yang kedua dilakukan
oleh Asih (2004) mengenai perancangan meja putar alat pembuat gerabah yang
ergonomis dengan metode QFD. Penelitian tersebut masih bersifat analisis design
dan tidak diimplementasikan dengan pembuatan prototype

Pada penelitian ini yang dibuat adalah berupa alat perajang umbi-umbian,
sedangkan alat perajang yang ada saat ini masih menggunakan system kerja secara
manual yaitu dengan cara menggosok atau menyerut umbi-umbian tersebut yang
telah dimasukan wadah (tempat) terhadap pisaunya sehingga produk yang
dikeluarkan sudah dalam bentuk pipih atau bergelombang dan alat yang lain
dengan mengengkol atau memutar artinya tangan kiri memasukan atau
mendorong umbi kealat dan tangan kanan memutar engkol. Dalam merancang dan

membuat produk alat perajang sesuai dengan keinginan konsumen, menentukan



pilihan produk dari berbagai alternative pengembangan produk dari berbagai
alternatif pengembangan produk yang ada, Dan metode yang digunakan dalam
penelitian ini menggunakan metod@uality Function Developmen{QFD)
sehingga diharapkan mampu memenuhi apa yang diharapkan oleh
konsumen/pekerja.

Kelebihan QFD :

1. Mampu menangkap input dari konsumen
Kemampuan ini dimiliki oleh QFD dengan konsep model Kano dan
adanyaVoice of Customer Tabi@/OCT) yang mendahului urutan-urutan
matriks perencanaan.

2. Mampu menerjemahkan input konsumen menjadbstitute quality
characteristic Dengan menggunakadouse of Qualityinput konsumen
berupawWhatditerjemahkan menjadiow, yaitu karakteristik kualitas yang
sejalan dengan input konsumen.

3. Mampu menerjemahkan karakteristik kualitas menjadi spesifikasi teknis.
Juga menggunakarHouse of Quality karakteristik kualitas yang
diinginkan dapat diterjemahkan menjadi spesifikasi teknis produk yang

sesuai.



4. Mampu melakukan Bechmarking
Perbandingan dilakukan untuk menentukéow Much dalamHouse of
Quality. Untuk menciptakan inovasi, perbandingan ini tidak terbatas hanya
dilakukan terhadap produk sejenis tapi juga bisa dilakukan secara lateral,
misalnya pelayanan jasa dirumah sakit dibandingkan terhadap pelayanan
jasa di kapal pesiar.

5. Mampu menentukan arah desain secara jelas pada awal proses desain,
dengan pendekatan sistematis diawal tahap desain, kesalahan ditahap-
tahap akhir yang lebih banyak memboroskan sumber daya dapat dihindari.

6. Fleksibel untuk perancangan produk, jasa, proses ataupun aplikasi unik
lainnya. Baik untuk perancangan produk yang konkrit, produk berupa
pelayanan jasa ataupun aplikasi lain seperti penyusunan misi visi
perusahaan.

7. Tampilan garfis membantu komunikasi dan pemahaman bentuk matriks
dengan tampilan seperti rumah dan sel-sel beserta symbol-simbol yang
digunakan membantu visualisasi hubungan antara &¥pakdan How.

Kelemahan QFD:

1. Memerlukan keahlian spesifik beragam
Input pada VOCT membutuhkan analisis pasar, penerjemahan
karakteristik kualitas membutuhkan keahlian perancangan, penerjemahan
menjadi spesifikasi teknis membutuhkan keahlian insinyur produksi.

2. Kesulitan dalam pengisian matriks, terutama bila ukurannya terlalu besar.

Bertambahnya m input konsumen dan n karakteristik kualitas akan



menambah ukuran matriks sebanyak m x n, berarti ada tambahan m x n
sel yang harus dipertimbangkan hubungannya.

. Hanya merupakan suatu alat, tidak ada kejelasan kerangka pemecahan
masalah. Merupakan suatu metode yang beroperasi berdasarkan input,
mengolahnya dan mengeluarkan output tertentu. Keberhasilan alat ini
ditentukan kejelian melihat konteks permasalahan yang dapat
dikategorikan menjadi upstream yaitu penentuan sumber input yang tepat
dan downstream vyaitu tindak lanjut yang dilakukan pada output.

. Bersifat proyek tanpa kelanjutan

Biasanya hanya berupa suatu proyek satu kali, tidak ada pembakuan
instuisi atayob description yang tetap untuk orang-orang yang terlibat di
dalamnya.

. QFD belum dapat mengidentifikasikan atribut yang dapat dikembangkan
lebih lanjut. Hal ini disebabkan QFD mengasumsikan kepuasan konsumen

yang berhubungan linear dengan peningkatan kinerja.

2.2 Definisi Produk

Produk adalah keluararoufpu) yang diperoleh dari sebuah produksi

(transformasi) dan pertambahan nilai yang dilakukan terhadap bahan baku

(material inpuj. Proses transformasi akan menyebabkan terjadinya perubahan

bentuk dimensi fisik dari bahan baku serta sifat-sifat material lainnya (non fisik)

sesuai dengan rancangannya. Proses transformasi ini baru akan memberikan arti

positif apabila diikuti dengan adanya pertambahan nildué added) damutput



yang dihasilkan baik berupa pertambahan nilai fungsional maupun nilai

ekonomisnya.

2.3 Pengembangan Produk

Pengembangan produk merupakan strategi pertumbuhan untuk menentukan
masa depan perusahaan, yang meliputi kegiatan-kegiatan teknis seperti riset
produk, rekayasa dan desain. Mengembangkan produk baru berarti merubah
teknologi, bahan baku, proses produksi menjadi suatu produk atau jasa untuk
memenuhi kebutuhan manusia. Inovasi sangat diperlukan dalam pengembangan
produk baru. Untuk itu harus memperhatikan dimensi kualitas.

Menurut David Garvindfkutip dari buku Total Quality Management, 2002:
37) terdapat 8 (delapan) dimensi kualitas yang dapat digunakan sebagai kerangka

perencanaan strategis dan analisis dalam melakukan pengembangan produk yaitu:

[EEN

. Kinerja (performancg, yaitu karakteristik operasi pokok dari produk ini.

N

. Ciri-ciri atau keistimewaan tambahatedtures, yaitu karakteristik sekunder
atau pelengkap.
3. Kehandalanrgliability), yaitu kemungkinan kecil akan mengalami kerusakan
atau gagal pakai.
4. Kesesuaian dengan spesifikasorfformance to specificatiopsyaitu sejauh
mana karakteristik desain dan operasi memenuhi standar-standar yang sudah
ditetapkan sebelumnya.
5. Daya tahan durability), yaitu berkaitan dengan berapa lama suatu produk
dapat terus digunakan. Dimensi ini mencakup umur teknis maupun umur

ekonomis.



6. Serviceability meliputi kecepatan, kompetensi, kenyamanan, mudah reparasi,
serta penanganan keluhan yang memuaskan. Pelayanan yang diberikan tidak
terbatas hanya sebelum penjualan tapi juga selama proses penjualan hingga
purna jual, yang juga mencakup pelayanan reparasi dan ketersediaan
komponen yang dibutuhkan.

7. Estetika, yaitu daya tarik produk terhadap panca indera.

8. Kualitas yang dipersepsikarpgrceived quality yaitu citra dan persepsi
produk serta tanggung jawab perusahaan terhadapnya.

Inovasi yang berhasil bermula dari suatu ide yang merangkaikan pengenalan
antara kelayakan teknik dan permintadenjandl. Walaupun solusi dari inovasi
sering berupa suatu penemuan yang baru sama sekali, tidak berarti inovasi harus
berupa penemuan baru, tetapi lebih ditekankan pada merubah sebuah penemuan
ke dalam suatu bentuk yang dapat diterima dan dimanfaatkan secara luas oleh
konsumen.

Hal-hal yang perlu diingat dalam inovasi yang berhasil adalah :

1. Perkembangan inovasi yang kecil saja, dapat memberikan sumbangan yang
berarti bagi keberhasilan komersial suatu usaha.

2. Mengenai demand yang telah muncul ataupun yang belum muncul adalah
suatu faktor penting.

3. Orang-orang yang terlatih dan berpengalaman di dalam perusahaan
merupakan sumber utama dalam keberhasilan suatu inovasi.

4. Adopsi tidak boleh diabaikan karena sebagaimana halnya inovasi yang
orisinil, adopsi inovasi ini memberi konstribusi yang signifikan terhadap

keberhasilan suatu inovasi.



Di dalam pengembangan produk terdapat dua hal pokok yang perlu
diperhatikan, yaitu kemampuan teknologis dan kemampuan manajerial dari
perusahaan. Kemampuan teknologis menggaris bawahi peluang yang terbuka bagi
perusahaan dalam memanfaatkan keunggulan tingkat performasi manajemen
dalam menetapkan tujuan, merencanakan, melakukan penolakan terhadap sumber
daya yang dimilikinya, serta melakukan pengendalian secara efektif dan efisien.

Pengembangan produk terdiri dari pengembangan rancangan produk baru
(new product design) yang meliputi rencana untuk produksinya, distribusi dan
penjualannya. Pengembangan produk tidak berdiri sendiri, dia adalah bagian dari
proses inovasi industrindustrial innovation procegsinovasi industri merupakan
semua aktivitas yang mendahului, sebelum suatu produk baru diluncurkan di
pasar, seperti riset mengenai rancangan dan pengembangan, riset pasar, rencana
pemasaran, produksi, distribusi, penjualan damvice yang nantinya akan
diberikan. Sebelum sebuah produk dapat dikembangkan, maka sebelumnya harus
ada suatu ide yang mendasari untuk memunculkan produk tersebut. Kita harus
berusaha menemukan ide-ide untuk mengembangkan suatu produk baru. Fase
inilah yang disebut fase “pencarian idde@ finding)’. Pada fase ini biasanya
akan ditemukan beberapa ide mengenai pengembangan produk yang nantinya

harus kita analisa untuk mendapatkan usulan produk yang terbaik.

2.4 Konsep Quality Function Developmer(QFD)
QFD dikembangkan pertama kali di Jepang oleh Mitshubishi Kobe Shipyard
pada tahun 1972, yang kemudian dioperasikan oleh Toyota Ford Motor Company

dan Xerox membawa konsep ini ke Amerika Serikat pada tahun 1986. Semenjak



saat itu QFD banyak diterapkan oleh perusahaan-perusahaan Jepang, Amerika
Serikat dan Eropa. Perusahaan-perusahaan besar seperti Procter dan AT&T Kini
menggunakan konsep ini untuk memperbaiki komunikasi, pembangunan produk,

serta proses dan system pengukurannya. QFD sendiri muncul dari gagasan bahwa
mutu berarti menghasilkan kepuasan pelanggan dan tugas pengembangan mutu

adalah menciptakan (menyebarkan) fungsi produk untuk menciptakan mutu.

2.5 Quality Function Development (QFD)

QFD adalah metodologi terstruktur yang digunakan dalam proses
perencanaan dan pengembangan produk untuk menetapkan spesifikasi kebutuhan
dan keinginan konsumen, serta mengevaluasi secara sistematis kapabilitas suatu
produk atau jasa dalam memenuhi kebutuhan dan keinginan konsumen (Cohen,
1995). QFD adalah suatu teknologi untuk menterjemahkan kebutuhan dan
keinginan konsumen ke dalam suatu rancangan produk yang memiliki persyaratan
teknis dan karakteristik kualitas tertentu. Penggunaan QFD dalam proses
perancangan produk akan membantu manajemen dalam memperoleh keunggulan
kompetitif melalui proses penciptaan karakteristik dan atribut kualitas produk atau
jasa yang mampu meningkatkan kepuasan konsumen.

Menurut Cohen (1995), aplikasi QFD dibatasi oleh imajinasi seseorang.
Tujuan dasar QFD adalah untuk para pengembang produk dengan metoda
sistematis untuk menyebarkan suara pelanggaiceg of customgrke dalam
desain produk, sehingga pengusaha mampu mengevaluasi respon potensial dalam

menghadapi kebutuhan dan keinginan pelanggan yang universal.



2.6 Tahapan Implementasi QFD
Metode QFD menurut Cohen (1995) memiliki beberapa tahap perencanaan

dan pengembangn yang disebut empat fase model QFD.

Product Design Manufastusing Produztion
Plansing Degloyment Plaoning L TR
{House of Gesality) {Part Deployment] {Progess Pianning)  {Pradiuction Operation Planning)
Feromanze Fal Process Pradution
PEIsrES shaaclersbos paraRies opertions
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Ferformance measize Sart sharacienstiza Frncess paraneters
tachrical importance imporiance mporianse
Gambar 2.1 Empat Fase Model QFD
Tahap perencanaan dan pengembanig@se model QFDdapat disebut juga
matriks, adapun matriks perencanaan dan pengembangan QFD adalah sebagai

berikut:

2.6.1 Matrik Perencanaan Prodido(se of Quality
Matrik ini menjelaskan tentang Rumah Kualitas (HoQ). Iterasi 1
mengkombinasikanvoice of cutomer atau kebutuhan pelanggan dengan

karakteristik teknis yang dibuat tim pengembang untuk memenuhi kebutuhan



pelanggan. Pengolahan QFD menggunakan b&gase of qualityseperti di

bawah ini:

E
Korelasi Karakteristik
Teknis

C
Karakteristik Teknis

A D B
Matriks Kebutuhan Matriks Hubungan Matriks Perencanaan
Pelanggan (Dampak karakteristik teknis (Survey pasar dan rencanp
terhadap kebutuhan pelanggan) strategis)

F
Matriks Teknis
(Prioritas karakteristik teknis
perbandingan karakteristik pesaing
karakteristik pesaing, target
karakteristik teknis.)

Gambar 2.2 Rumah Kualitas atau House of QuétbQ)
(sumber: Cohen, 1995)

1. Bagian A. Matriks kebutuhan pelanggarcustomer needs and benefits)
Matriks ini berisi daftar kebutuhan pelanggan secara terstruktur yang langsung
diterjemahkan dari kata-kata pelanggan, sering disebut pajee of
customers Langkah-langkah mendapatkarvoice of customers 1)
mendapatkan pelanggan melalui wawancara, kuisioner terbuka, komplain
pelanggan. 2) sortirvoice of customerske dalam beberapa kategori
(need/benefjt dimensi kualitas, dll) dan 3) masukkan ke dalam matriks
kebutuhan pelanggan.

2. Bagian B Matriks perencanaan glanning matrix) Menurut Cohen, 1995

menjelaskan bahwa matriks perencanaan merupakan alat yang dapat



membantu tim pengembangan untuk memprioritaskan kebutuhan pelanggan.
Matriks ini mencatat seberapa penting masing-masing kebutuhan dan
keuntungan dari produk atau jasa yang ditawarkan kepada pelanggan
berdasarkan interpretasi tim pengembang dan data hasil penelitian. Kondisi ini
mempengaruhi keseimbangan antara prioritas perusahaan dan prioritas
pelanggan. Adapun bagian-bagian dari Matriks Perencanaan adalah sebagai
berikut:

a. Tingkat kepentingan pelanggaimgortant to customegr kolom
tingkat kepentingan pelanggan merupakan tempat dimana hasil
pengambilan data mengenai seberapa penting suatu atribut kebutuhan.

b. Tingkat kepuasan pelanggaougtomer satisfaction performarnce
tingkat kepuasan pelanggan merupakan persepsi pelanggan mengenai
seberapa baik suatu produk atau layanan dapat memenuhi kebutuhan
pelanggan.

c. Tingkat kepuasan pelanggan pesaingpbmpetitive satisfaction
performancg tingkat kepuasan pelanggan merupakan persepsi
pelanggan mengenai seberapa baik suatu produk atau layanan
competitor dapat memenuhi kebutuhan pelanggan.

d. Goal, merupakan target kepuasan pelanggan yang ingin dicapai oleh
perusahaan berdasarkan kondisi tingkat kepuasan sebenarnya.
PenentuanGoal kepuasan pelanggan dalam matriks perencanaan
memberikan efek yang besar dalam prioritas sepanjang proyek

pengembangan.



e. Improvement ratio, kombinasi dari Customer Satisfaction
Performance dan Goal menghasilkan sebuah nilai yang disebut
improvement ratio.Improvement ratio merupakan perkalian factor
Goal dan tingkat kepuasan pelanggaugtomer Satisfaction
Performancg

Goal
CustomerSatisfacon.Performane

=improvemenRatio ...... (2.1)

f. Sales point adalah daya jual yang dimiliki oleh sebuah produk
berdasarkan seberapa baik kebutuhan pelanggan terp8alds.point
mempunyai nilai dari salah satu diantara tiga nilai berikut: 1.0, 1.2,
dan 1.5. Arti dari ketiga nilai tersebut adalah sebagai berikut :

1 = Atribut tidak memiliki daya jual (daya jual rendah)
1.2 = Atribut memiliki daya jual sedang
1.5 = Atribut memiliki daya jual tinggi

g. Raw weight kolom raw weightberisi nilai dari data dan keputusan
yang diambil dari kolom-kolom bagian matriks perencanaan
sebelumnya. Nilai raw weigladalah sebagai berikut:

Raw weight = (important to customers) x (improvement ratio) x (sales

h. Normalized raw weightmerupakan presentase nitaw weightdari
masing-masing atribut kebutuhan.
I.  Cumulative normalized raw weight
3. Bagian C. Matriks karakteristik teknisupstitute quality characteristics)

Matriks ini memuat karakteristik teknis yang merupakan bagian dimana



perusahaan melakukan penerapan metode yang mungkin untuk direalisasikan
dalam usaha memenuhi keinginan dan kebutuhan konsumen. 2alamical
responsg perusahaan menstranslasikan kebutuhan konsumen menjadi
substitute quality characteristics
Perlu ditentukan arah peningkatan atau target terbaik yang dapat dicapai, yaitu:
a.T semakin besar nilainya, semakin baik
b.l semakin kecil nilainya, semakin baik
c. O nilai target yang ditentukan adalah yang terbaik
4. Bagian D. Matriks hubungan rélationship) Matriks ini menentukan
hubungan antara VOC dengan SQC dan kemudian menerjemahkannya
menjadi suatu nilai yang menyatakan kekuatan hubungan terseipaicy.
Dari hubungan ini ada 4 kemungkinan yang terjadi, yaitu:
a. Tidak berhubungan (nilai = 0)
b. Sedikir berhubungan 4 (nilai = 1)
c. Hubungan biasa = (nilai = 3)
d. Sangat berhubungan = (nilai 5,7,9 atau 10 tergantung pemilihan tim
perancang)
5. Bagian EMatriks korelasi karakteristik teknigeChnical correlation) matriks
ini menggambarkan peta saling ketergantungadependengy dan saling
berhubunganirfterrelationship) antara SQC.
Ada 5 tingkat pengaruh teknis pada bagian ini, yaitu:
1. VW pengaruh positif kuat
2. \ pengaruh positif sedang

3. tidak ada hubungan



4. X pengaruh negatif sedang
5. XX pengaruh negatif kuat
6. Bagian EMatriks teknis, Matriks teknis ini berisi tiga jenis informasi, yaitu:

a. Kontribusi karakteristik teknis kepada performasi produk atau jasa
secara keseluruhan. Kontribusi ini didapat dengan mengurutkan
peringkat karakteristik teknis, berdasarkan bobot kepentingan dan
kebutuhan pelanggan pada bagian B serta hubungan antara
karakteristik teknis dan kebutuhan pelanggan pada bagian D.

b. Technical benchmarkyang menguraikan informasi pengetahuan
mengenai keunggulan karakteristik pesaing. Dilakukan dengan
membandingkan masing-masing SQC.

c. Target untuk SQC diekspresikan sebagai ukuran performansi fungsi
dari SQC, yang selanjutnya akan menjadi target aktivitas

pengembangan.

2.6.2 Langkah-langkah Pembuatan House of Quality

Imam Djati Widodo (2003) meringkaskan aturan pembuatan HoQ sebagai

berikut:

1. Identifikasi konsumen atawser atau pemakai, permulaan QFD adalah
dengan menggariskan apa yang akan diselesaikan pada produk
berdasarkan kehendak konsumen.

2. MenentukarnCustomer needsya (WHATS), customer need sering juga
disebut voice of customer. Item ini mengandung hal-hal yang dibutuhkan

oleh konsumen dan masih bersifat umum, sehingga sulit untuk langsung



diimplementasikan.Customer needdapat dilakukan dengan melalui
penelitian terhadap keinginan konsumen.

Menentukanimportance rating, merupakan tingkatan kepentingan dari
voice of customedan hasil perhitungan kuisioner yang disebarkan kepada
pelanggan. Perhitungan kuisioner atau pernyataan kuisioner ini bisa
dilakukan dengan berbagai cara baik dengan menggunakan skala likert
ataupun menggunakan matrik pyramid comaparison.

Analisa tentang customer competitive evaluation, analisa ini dibuat
berdasarkan pengumpulan data yang diperoleh dari konsumen tentang
penyebaran produk di pasaran dibandingkan dengan pesaing produk
sejenis dan segmen pasar yang sama.

Menentukantechnical requirements (HOWSs), technical requirements
merupakan bagian kebutuhan konsumen dalam bentuk teknis agar sebuah
produk dapat dibentuk secara langsung.

Menentukanrelationship, agar diperoleh nilai secara komulatif maka
antarawhat dan how merupakan langkah selanjutnya untuk menemukan
nilai bobot.

Dalam menggambarkan hubungan menggunakan symbol-symbol.
Symbol-symbol yang pada umumnya digunakan dalam penjelasan
hubungan tersebut antara lain:

@ adalah menggambarkan hubungan yang kuat dengan nilai bobot 9

atau 5

Q adalah menggambarkan hubungan yang sedang dengan bobot 3



A adalah menggambarkan hubungan yang lemah dengan bobot 1
7. Membuat matriks korelasi, matriks korelasi terletak diatas matiokise
of Quality yang merupakan atap dan sebagian penentu dari struktur
hubungan setiap item How
8. Menentukan bobot, bobot ditentukan dari hubungan korelasi antara
customer requirementdan technical requirementyang ditentukan dari
jenis hubungan yang berlangsung. Hubungan ini dapat dirumuskan
sebagai berikut:
BKj = IR (B X Hij )evn et e e e (2.3)
Dimana :
BKj = Bobot kolom untuk kolom j
IRi = Importancerating untuk keinginan konsumen
Hij = Nilai hubungan untuk keinginan konsumen (i) dengan keinginan
teknis (j), nilai hubungan tersebut akan dapat berupa symbol
hubungan kuat, sedang dan lemah.
9. Menentukan aksi terhadap pengembangan produk baru, aksi terhadap
pengembangan produk baru ditentukan melalui strategi analisa dalam

House of Quality.

2.6.3 Matriks Perencanaan P&aft of Deployment
Matriks part deployment bisa juga disebut sebagai rumah kedua. Tahapan ini
adalah kemajuan dari tahaphouse of qualitydimana pada tahap ini kebutuhan

teknis yang dipilih untuk dikembangkan ditransformasikan pada rancangan



konsep yang dibuat dengan part kritigt{cal part). Dalam penentuan part Kritis,
perlu dibuat analisa konsep terlebih dahulu. Adapun kriteria-kriteria dalam analisa
konsep yang merupakan rumusan rincian kebutuhan pokok dari produk yaitu:
1. Kebutuhan konsumen dari QFD, berdasarkan HoQ maka ditentukan faktor
teknik memungkinkan untuk diperbaiki.
2. Kebutuhan dari system manufacturing.
3. Kebutuhan akan karakteristik umum produk yang dibutuhkan oleh

konsumen.

Critical Part

Importance

Part Specifications

Targets
Column Weight

Gambar 2.3 Matriks Part Deployment
Matrikspart deploymenpada gambar di atas berisi tentang kebutuhan teknik
dan target dari part kritis yang didapat dari fault tree anajysig dikembangkan.
Untuk part specification berisi spesifikasi dari part yang akan dikembangkan yang
berasal dariTechnical requiremenyang dipilih di rumah pertama. Sedangkan
column weights(berat kolom) merupakan perkalian antamgortance rating

dengan hubungan antatachnical requirementan critical part requirement



yang jika hubungannya kuat bernilai 9, jika sedang 3 dan jika lemah adalah 1.
Fault tree analysisnerupakan salah satu cara dalam menentgkiéical part
yaitu dengan menganalisa elemen-elemen yang diperkirakan sebagai penyebab

terjadinya ketidaksamaan target dengan technical requirement.

2.6.4 Matriks Perencanaan Progeess Planning)

Tahapan berikutnya setelah tahapan pembuatan matriks part deployement
adalah membuat matriks proses atau disebut dengan rumah ketiga. Tahap ini
merupakan tahap akhir untuk mengetahui tindakan yang perlu diambil untuk
perbaikan perfoma perancangan produk. Sebelum menentukan matriks proses,
harus diperhatikan tahap-tahap proses yang dilalui bahan baku sampai menjadi
produk jadi dan siap dipasarkan.

Dalam process planning digunakan symbol-symbol dasar seperti:
Operation (operasi) Q

Inspection (pemeriksaan)

Storage (penyimpanan) A
Transportation @

Gambar 2.4 Simbol Operasi Perancangan Proses

2.6.5 Matriks Perencanaan ProdukBr¢duction Planning)



Tahapan ini merupakan tahapan terakhir dari me@dality Function
DevelopmentPada tahapan ini dapat diketahui tindakan yang perlu diambil dalam

perbaikan kualitas produk.

Product Design
Quality Control

Manufacturing
Quality Control

Gambar 2.5 Metodologi QFD (Imam, 2003)

QFD dipresentasikan sebagai sebuah perubahan dari arus utama pengendalian
kualitas manufaktur tradisional sederhana ke pengendalian kualitas desain produk.
Penggunaan QFD untuk membantu mendefinisikan “apa yang dilakuwidaat {0
do) dan transformasi yang progresif apa yang dilakukan ke dalam “bagaimana
memperbaiki” How to) dengan berbagai cara sehingga didapatkan hasil performa

yang konsisten di dalam memuaskan konsumen (Imam, 2003).

2.7 Ergonomi
2.7.1 Pengertian Ergonomi

Ergonomi adalah ilmu yang meneliti tentang perkaitan antara manusia dan
lingkungannya. Sasaran ergonomi yaitu agar tenaga kerja dapat mencapai prestasi
kerja yang tinggi dalam suasana yang tentram, aman dan nyaman. Ergonomi
berupaya agar biaya manusia perorangan dapat dihemat dengan jalan

menghilangkan unsur-unsur dan rancangan yang dalam jangka panjang dapat



mengakibatkan ketidakmampuan fisik pada system kerja. Fokus dari ergonomi
adalah manusia dan interaksinya dengan produk, peralatan, fasilitas, prosedur dan
lingkungan dari pekerjaan serta kehidupan sehari-hari pendekatannya adalah
factor manusia tidak seperti ilmu-ilmu teknik yang lebih pada pertimbangan
factor-faktor teknik. Ergonomi disebutkan mempunyai dua tujuan utama yaitu
peningkatan efektifitas dan efisiensi dari pekerjaan tersebut, termasuk perbaikan
keamanan, mengurangi kelelahan dan stress, meningkatkan kenyamanan,
penerimaan penggunaan yang lebih besar, meningkatkan kepuasan pekerja dan
perbaikan kualitas hidup. Pendekatan yang dilakukan dalam ergonomi adalah
aplikasi yang sistematis dari informasi yang relevan tentang kemampuan,
karakteristik, perilaku dan motivasi manusia terhadap desain produk dan prosedur
yang digunakan serta lingkungan tempat menggunakannya (Sastrowinoto, 1985).
Manusia dengan segala sifat dan tingkah lakunya merupakan makhluk yang
sangat kompleks. Untuk mempelajari manusia, tidak cukup ditinjau dari segi ilmu
saja. Oleh sebab itulah untuk mengembangkan ergonomi diperlukan dari berbagai
disiplin ilmu, antara lain: psikologi, antropologi, faal kerja, biologi, sosiologi,
perencanaan kerja fisik dan lain-lain. Masing-masing disiplin ilmu tersebut
berfungsi sebagai pemberi informasi. Pada gilirannya para perancang dalam hal
ini para ahli teknik, bertugas untuk meramu masing-masing informasi di atas dan
menggunakannya sebagai pengetahuan untuk merancang fasilitas sedemikian rupa

sehingga kegunaan yang optimal .



2.7.2 Pengukuran Kerja Dengan Metode Fisiologi

Dalam suatu kerja fisik, manusia akan menghasilkan perubahan dalam
konsumsi oksigen, heart rate, temperature tubuh dan perubahan senyawa kimia
dalam tubuh.

Kerja fisik ini dikelompokkan oleh Davis dan Miller:

1. Kerja total seluruh tubuh, yaitu aktivitas kerja yang menggunakan
sebagian besar otot, biasanya melibatkan dua per tiga atau tiga
seperempat kerja otot tubuh.

2. Kerja otot yang membutuhkan energi Expenditure karena otot yang
digunakan lebih sedikit.

3. Kerja otot statis, otot digunakan untuk memhasilkan gaya tetapi tanpa
kerja mekanik yang membutuhkan kontraksi sebagian otot yang lain dan
posisi tubuh dalam keadaan statis (diam) tak bergerak.

Tiffin mengemukakan kriteria yang dapat digunakan untuk mengetahui
pengaruh pekerjaan terhadap manusia dalam suatu system kerja, yaitu: kriteria
Faali, kriteria kejiwaan dan kriteria hasil kerja.

1. Kriteria Faali meliputi: kecepatan denyut jantung, konsumsi oksigen,
tekanan darah, tingkat penguapan, temperatur tubuh, komposisi kimiawi
dalam darah dan air seni. Kriteria ini digunakan untuk mengetahui
perubahan fungsi alat-alat tubuh.

2. Kiriteria Kejiwaan meliputi: pengujian tingkat kejiwaan kerja, seperti
tingkat kejenuhan, emosi, motivasi, sikap dan lain-lain. Kriteria kejiwaan
digunakan untuk mengetahui perubahan kejiwaan yang timbul selama

bekerja.



3. Kriteria Hasil Kerja meliputi: hasil kerja yang diperoleh dari pekerja.
Kriteria ini digunakan untuk mengetahui pengaruh seluruh kondisi kerja
dengan melihat hasil kerja yang diperoleh dari pekerja tersebut.

2.7.3 Kerja Fisik

Kerja fisik adalah kerja yang memerlukan energi fisik otot manusia sebagai
sumber tenaganyad@wel. Kerja fisik disebut juga “manual operation” dimana
performans kerja sepenuhnya akan tergantung pada manusia yang berfungsi
sebagai sumber tenagao(ver ataupun pengendali kerja). Kemampuan kerja fisik
akan dipengaruhi oleh umur, jenis kelamin, ukuran tubuh, kesehatan, jenis
pekerjaan, lingkungan kerja dan motivasi kerjanya. Dalam kerja fisik konsumsi
energi merupakan factor utama yang dijadikan tolak ukur penentu berat/ringannya
suatu pekerjaan. Secara garis besar, kegiatan-kegiatan manusia dapat digolongkan
menjadi kerja fisik dan kerja mental. Pemisahan ini tidak dapat dilakukan secara
sempurna, karena terdapatnya hubungan yang erat antar satu dengan yang lainnya.
Kerja fisik akan mengakibatkan perubahan fungsi pada alat-alat tubuh, yang dapat
diketahui melalui laju denyut jantung.
2.7.4 Laju Denyut Jantungfiéart Rat@

Dalam kondisi normal atau sedang beristirahat, laju detak jantung manusia
berkisar diantara 70 bit setiap menitnya. Ketika sedang dalam kondisi bekerja,
rata-rata laju detak jantung mengalami kenaikan menjadi sekitar 110 bit setiap

menitnya. w 1307
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Gambar 2.6 Laju Detak Jantung



Dari grafik tersebut dapat diketahui bahwa seseorang dalam “keadaan normal”
yaitu:

1. Waktu sebelum bekerjaeg) kecepatan denyut jantung dalam keadaan
konstan/stabil, walaupun ada perubahan kecepatan denyutnya tetapi tidak
terlalu jauh perbedaanya.

2. Waktu selama bekerjavérk) kecepatan denyut jantung dalam keadaan
cenderung naik. Semakin lama waktu kerja yang dilakukan maka makin
banyak energi yang keluar sehingga kecepatan denyut jantung bertambah
cepat naik.

3. Waktu setelah bekerja atau waktu pemulihaecdvery kecepatan
denyut jantung dalam keadaan cenderung turun. Kondisi kerja yang lama
maka perlu dibutuhkan waktu istirahat yang digunakan untuk
memulihkan energi kita terkumpul kembali setelah mencapai titik puncak
kelelahan.

Grandjean (1986) mengatakan bahwa kategori beban kerja dan perhitungan

denyut nadi per menit adalah seperti pada tabel berikut:

Tabel 2.1 Kategori Denyut nadi

Kategori Denyut Jumlah Denyut
Nadi Nadi/Menit

Sangat Rendah 60-70

" Rendah 75-100

Sedang 100-125

Tinggi 125-150

Sangat Tinggi 150-175
Ekstrim >175

Sumber : Kroemer (1994)



2.7.5 Postur dan Pergerakkan Kerja

Postur kerja merupakan pengaturan sikap tubuh saat bekerja. Sikap kerja yang
berbeda akan menghasilkan kekuatan yang berbeda pula. Pada saat bekerja
sebaiknya postur dilakukan secara alamiah sehingga dapat meminimalisasi
timbulnya cidera muscoluskeletal Kenyamanan tercipta bila pekerja telah
melakukan postur kerja yang baik dan aman.

Postur kerja yang baik sangat ditentukan oleh pergerakan organ tubuh saat
bekerja. Pergerakan yang dilakukan saat bekerja melifpeiion, extension,
abduction, adduction, rotation, pronation dan supination.

1. Flexion, adalah gerakan dimana sudut antara dua tulang terjadi

pengurangan.

2. Extension, adalah gerakan merentangksimetching) dimana terjadi

peningkatan sudut antara dua tulang.

3. Abduction, adalah pergerakan menyamping menjauhi dari sumbu tengah

(themedian plangtubuh.

4. Adduction, adalah pergerakan ke arah sumbu tengah tthmimédian

plang.

5. Rotation, adalah gerakan perputaran bagian atas lengan atau kaki depan.

6. Pronation, adalah perputaran bagian tengah (menuju ke dalam) dari

anggota tubuh.

7. Supination, adalah perputaran ke arah samping (menuju ke luar) dari

anggota tubuh. (Tayyari, 1997).



2.7.6 Dampak Desain Alat yang Kurang Ergonomis Terhadap Kesehatan

Pada jaman dahulu ketika manusia hidup pada lingkungan alam yang asli,
kehidupan manusia tergantung pada kegiatan tangannya. Alat perlengkapan dibuat
hanya sekedar mengurangi ganasnya alam (Sutalaksana, 1980). Perubahan waktu
secara perlahan merubah manusia dari keadaan primitive menjadi berbudaya. Hal
tersebut dapat terlihat dari alat yang dihasilkan dari batu yang tidak berbentuk
menjadi mempunyai bentuk dengan meruncingkan bagian tertentu. Perkembangan
teknologi memungkinkan alat-alat tangan diproduksi secara massal untuk
memenuhi kebutuhan sesaat, banyak alat-alat tangan diproduksi tanpa
pertimbangan factor manusia sebagai pengguna alat tersebut, sehingga setelah
digunakan potensial menimbulkan gangguan kesehatan pada penggunanya.
Gangguan tersebut dapat lecet, terjepit, terpukul, terpotong, terkilir maupun
komulatif trauma.

Cummulative Trauma Disordef8TDs), merupakan kelainan jaringan lunak
otot, tendo, ligamentum, persendian yang disebabkan oleh gerakan yang berulang-
ulang, getaran, postur tubuh yang tidak tepat. atau merupakan kelainan-kelainan
jaringan lunak terutama disebabkan oleh geratefetitivg berulang-ulang.
Upaya mengatasi terjadi CTDs adalah dengan menggelimir factor-faktor yang
menjadi penyebab terjadinya CTDs dengan mengaplikasikan prinsip-prinsip
ergonomi dalam perencanaan tugas. Metode alat-alat maupun tempat kerja
dengan aplikasi ergonomi merupakan salah satu solusi mengatasi permasalahan
kerja, infisiensi, kerugian, inefektifitas dan rendahnya produktivitas. menyatakan
aplikasi prinsip ergonomi dapat mencegah terjadinya trauma komulatif. Program

implementasi ergonomi di perusahaan sangat penting untuk mengatasi CTDs



sehingga perlu komitmen manajemen dan partisipasi pekerja dalam
implementasinya. Menanggulangi permasalahan CTDs vyaitu: analisis posisi
duduk, mencegah dan mengontiakard, manajemen medis serta pendidikan dan
training pada pekerja.
2.8 Kenyamanan
2.8.1 Pengertian Kenyamanan

Dalam kamus besar bahasa Indonesia kata nyaman yang berarti: sehat, segar,
badan terasa enak, sedap, sedangkan kenyamanan berarti kesegaran. Nyaman
lingkungan kerja yaitu daerah yang faktor-faktor lingkungannya memenuhi syarat
untuk orang bekerja dengan nyaman. Kenyamanan kerja yang dimaksudkan dalam
hal ini adalah gangguan atau ketidaksesuaian, baik itu berasal dari alat kerja,
lingkungan kerja dan cara kerja, sehingga tidak menimbulkan keluhan nyeri atau
sakit, bahwa sebenarnya definisi kenyamanan itu dapat dimengerti dengan baik
dalam pengertian ketidaknyamanan. Dalam analogi, definisi sehat: ini merupakan
satu-satunya kemungkinan untuk dapat menyatakan bahwa seseorang sehat bila ia
tidak merasakan apa-apa. Ketidaknyamanan badan tidak berarti ada perasaan
nyaman namun yang ada hanyalah tidak ada rasa sama sekali. Kelihatannya tidak
ada kesinambungan rasa, dari kenikmatan maksimum ke rasa nyeri maksimum,
namun nampak padadntinuuni dari titik tidak adanya ketidaknyamanan sampai
ke titik lainnya yakni rasa nyeri yang tidak tertahanka. Oleh sebab itu argument
ini mengesankan bahwa tempat kerja yang ideal adalah tempat kerja yang
menghasilkan seseorang kehilangan semua kesadarannya tentang tempat dan
posisinya berada. Kondisi membuat seseorang mampu berkonsentrasi hanya pada

aktivitas yang ia lakukan.



2. 8.2 Pengukuran Kenyamanan

Kenyamanan merupakan suatu perasaan subyektif dan sulit diukur.
Sebaliknya perasaan ketidaknyamanan yang timbul akibat posisi dan sikap
terpaksa dapat diukur dan dinilai. Kenyamanan menjadi criteria yang paling
banyak dipakai dalam menilai performansi antara ruang kerja yang dirancang
bagus dan buruk.

Beberapa indikator yang dapat digunakan untuk menilai kenyamanan suatu

alat kerja, dapat dijelaskan di bawah ini;

1. Branton dan Grayson, (1967) dan Orbone (1982) menyatakan: tingkat
kegelisahan  dapat berfungsi sebagai salah satu indikator
ketidaknyamanan. Mereka mencatat perubahan postur duduk 18 subyek
selama 5 jam di dalam perjalanan kereta api yang menggunakan dua
model tempat duduk. Ditemukan peningkatan kegelisahan yang dihasilkan
oleh salah satu tempat duduk dibanding dengan yang lainnya. Atas dasar
itu maka penulis dapat menggunakan faktor kegelisahan untuk menilai
baik dan buruknya posisi kerja pada saat mengoperasikan mesin produksi.

2. Phoon (1988) menyatakan untuk mengevaluasi keefektifan ukuran
ergonomi yang diterapkan, dapat dilakukan penilaian subyektif dan
obyektif. Secara subyektif para pekerja dapat ditanyai apakah ada
peningkatan atau pengurangan kenyamanan seperti badan nyeri, bahu dan
pergelangan yang pegal, rasa lelah umum dan sakit kepala. Secara
obyektif parameter seperti laputput proporsi produk apkirarrdjec),

angka absensi sakit, angka kecelakaan yang dapat diukur.



3. Suma’'mur (1987) menyatakan bahwa untuk menilai tepat tidaknya kursi,
perlu dipelajari keluhan-keluhan tenaga kerja yang meliputi: keluhan di
kepala, keluhan di leher dan bahu, keluhan dipinggang, keluhan di
bokong, keluhan di lengan dan tangan, keluhan di lutut dan kaki serta
keluhan dipaha.

4. Oborne (1982) menyatakan bahwa motivasi seseorang untuk duduk lama
mempunyai hubungan dengan perasaan nyaman. Tentunya ini disebabkan
oleh kursi yang sesuai dengan ukurannya. Untuk mengevaluasi
kenyamanan tempat duduk, faktor kegelisahan dapat berfungsi sebagai
suatu indikator tempat duduk yang tidak nyaman.

2.9. Anthropometri
2.9. 1. Pengertian Anthropometri

Anthropometriadalah satu kumpulan data numerik yang berhubungan
dengan karakteristik fisik tubuh manusia, ukuran, bentuk dan kekuatan serta
penerapan dari data tersebut untuk penanganan masalah desain. Tiga filosofi dasar
untuk desain yang digunakan oleh ahli-ahli ergonomi sebagaadtteopometri
yang diaplikasikan, yaitu:

1. Perancangan produk bagi individu dengan ukuran yang ekstrim
Contoh: penetapan ukuran minimal dari lebar dan tinggi dari pintu darurat

2. Perancangan produk yang bisa dioperasikan diantara rentang ukuran
tertentu
Contoh: perancangan kursi mobil yang mana letaknya bisa digeser maju
atau mundur, dan sudut sandarannya pun bisa dirubah-rubah

3. Perancangan produk dengan ukuran rata-rata anthropometri



Contoh: desain fasilitas umum seperti toilet umum, kursi tunggu dan lain-
lain

Dengan pengukuran dimensi dan ketentuan lain karakteristik fisik tubuh
manusia seperti volume, property inersia dan segmen tAtiropometridibagi
atas dua bagian, yaitu (Sritomo, 1995).

1. Anthropometristatis, pengukuran dilakukan pada tubuh manusia yang
berada pada posisi diam.

2. Anthropometri dinamis, dimana dimensi tubuh diukur dalam berbagai
posisi tubuh yang sedang bergerak, sehingga lebih kompleks dan lebih
sulit diukur.

Data anthropometri dapat digunakan sebagai alat untuk perancangan
peralatan, mengingat bahwa keadaan dan ciri fisik dipengaruhi oleh banyak factor
sehingga berbeda satu dengan yang lainnya. Sutalaksana memberikan tiga prinsip
dalam pemakaian data anthropométrisebut yaitu:

1. Perancangan fasilitas berdasarkan individu yang ekstrim, prinsip ini
memungkinkan fasilitas yang dirancang dapat dipakai dengan nyaman
oleh sebagian besar orang (minimal 95% dari pemakai dapat
menggunakannya), agar memenuhi sasaran, maka digunakan persentil
besar (90-th, 95-th, atau 99-ercentilg atau persentil kecil (1-th, 5-th
atau 10-th percentije

2. Perancangan fasilitas yang bisa disesuaikan, prinsip ini digunakan untuk
merancang suatu fasilitas agar fasilitas tersebut bisa digunakan dengan

nyaman oleh semua orang yang mungkin memerlukannya.



3. Perancangan fasilitas berdasarkan harga rata-rata para pemakainya, prinsip
ini hanya digunakan apabila perancangan berdasarkan harga ekstrim tidak
mungkin dilaksanakan dan tidak layak jika kita menggunakan prinsip
perancangan fasilitas yang bisa disesuaikan.

Terdapat berbagai macam factor yang mempengaruhi dimensi tubuh manusia, di
antaranya:

1. Umur
Ukuran tubuh manusia akan berkembang dari saat lahir sampai kira-kira
berumur 20 tahun untuk pria dan 17 tahun untuk wanita. Kemudian
manusia akan berkurang ukuran tubuhnya saat manusia berumur 60 tahun.

2. Jenis Kelamin
Pada umumnya pria memiliki dimensi tubuh yang lebih besar, kecuali
dada dan pinggul.

3. Suku Bangsa (Etnis)

Variasi dimensi akan terjadi, karena pengaruh etnis.

4. Pekerjaan
Selain factor-faktor di atas, aktivitas kerja sehari-hari juga menyebabkan
perbedaan ukuran tubuh manusia.

5. Cacat Tubuh
Dimana dataanthropometri disini akan diperlukan untuk perancangan
produk bagi orang-orang cacat.

6. Tebal atau Tipisnya pakaian yang harus dikenakan



Dimana factor iklim yang berbeda akan memberikan variasi yang berbeda
pula dalam bentuk rancangan dan spesifikasi pakaian. Artinya, dimensi
organ pun akan berbeda dalam suatu tempat dengan tempat yang lain.
7. Kehamilan Pregnancy

Dimana kondisi semacam ini jelas akan mempengaruhi bentuk dan ukuran
dimensi tubuh untuk perempuan dan tentu saja memerlukan perhatian
khusus terhadap produk-produk yang dirancang bagi segementasi seperti
itu.

2.9.2 Posisi Berdiri dengan Tangan Lurus ke Depan

Gambar 2.7 Posisi Berdiri dengan Tangan Lurus ke Depan 1

Tabel 2.2 Keterangan Posisi Berdiri dengan Tangan Lurus ke Depan

Data Yang Diukur Cara Pengukuran

Jangkauan Tangan (jt) Ukur jarak horizontal dari punggung
sampai ujung jari tengah. Subyek berdiri
tegak dengan betis, pantat, punggung

merapat ke dinding, tangan direntangkan

ke depan.
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Gambar 2.8 Posisi Berdiri dengan Tangan Lurus ke Depan 2

Keterangan:

1. Tinggi siku dalam posisi berdiri tegak (sku tegak lurus)

2. Tinggi bahu dalam posisi tegak

3. Dimensi tinggi tubuh dalam posisi tegak (dari lantai s/d ujung kepala)

4. Tinggi jangkauan tangan dalam posisi tegak (diukur dari lantai sampai
dengan telapak tangan yang terjangkau lurus ke atas vertical)

5. Panjang siku diukur dari siku sampai dengan ujung jari-jari dalam posisi
siku tegak lurus

6. Jarak jangkauan tangan di ukur dari bahu sampai ujung jari tangan ke

depan



2.9.3 Pengukuran Jari Tangan.
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Gambar 2.9 Pengukuran Jari Tangan

Tabel 2.3 Keterangan Pengukuran Jari Tangan

Data Yang Diukur Cara Pengukuran

. o | Diukur dari masing-masing pangkal ruas
Panjang jari 1, 2, 3, 4, 5 (pj) jari sampai ujung jari, jari-jari subyek
merentang lurus dan sejajar.
Diukur dari pangkal pergelangan tangan

Pangkal ke tangan (ppt) sampai pangkal ruas jari, lengan bawah
sampai telapak tangan subyek lurus.

Lebar jari 2, 3, 4, 5 (Ij) Diukur dari sisi jari telunjuk sampai sisi
luar jari kelingking.

Lebar telapak tangan (Itt) Diukur dari sisi luar ibu jari sampai sisi

luar jari kelingking.
Panjang Telapak Tangan (ptt) | Ppt + pj

2.9.4 Konsep Persentile
Pemakaian nilai-nilai persentil yang umum diaplikasikan dalam perhitungan

data anthropometri dapat dijelaskan dalam tabel di bawah ini:



Tabel 2.4 Macam Persentil dan Cara Perhitungan Dalam Distribusi Normal

Persentil Perhitungan
Ke—-1 X - 23250,
Ke —2,5 X - 1960,
Ke-5 X - 16450,
Ke — 10 X -1280,
Ke — 50 X
Ke — 90 X +1280,
Ke — 95 X + 16450,
Ke — 97,5 X +1960,
Ke — 99 X + 23250,
(Eko, 1995)

Perhitungan persentil digunakan untuk menentukan data anthropometri
menurut persentil yang dikehendaki juga bisa dilakukan dengan langkah, yaitu
mengurutkan data dari yang terkecil sampai yang terbesar dilanjutkan dengan

menggunakan rumus di bawah ini :

SD=o, =,/z(:% 2y

Dimana :
SD = standar deviasi

Xi = data ke i

X = rata-rata seluruh data

n = jumlah data



PI= Xt ZiO e (2.5)

Dimana :

Pi = persentil ke i

X = rata-rata seluruh data
o, = standar deviasi

X

Zi = nilai normal standar dari table normal berdasarkan persemtil ke

2.9.5 Uji Keseragaman Data

Pengujian keseragaman data dilakukan untuk mengetahui homogenitas data
atau untuk mengetahui tingkat keyakinan tertentu data yang diperoleh seluruhnya
berada dalam batas kontrol. Data yang terlalu ekstrim sebaiknya dibuang dan

tidak dimasukkan dalam perhitungan selanjutnya.

Ada dua batas control, yakni :

a. Batas Kontrol Atas (BKA) ataUpper Control Limit (UCL)
BKA= x +ko, el il lhazl ... (2.6)
b. Batas Kontrol Bawak (BKB) atauower Control Limit (LCL)
BKA= X - KO, cooeieiiiiiieeeee e (2.7)
Harga k (tingkat kepercayaan) berkisar antara :
untuk kepercayaan 90 % hargak= 1
untuk kepercayaan 95 % hargak = 2
untuk kepercayaan 99 % hargak = 3
Keterangan:

o =Standart deviasi



2.10 Produktivitas

2.10.1 Pengertian produktivitas

Konsep produktivitas dengan outganh inputsebagai elemen utama, pertama
kali dicetuskan oleh David Ricardo pada tahun 1810. Inti konsepnya adalah ”
Bagaimanaoutput (O) akan berubah apabila besaraput (I) berubah”. Pada
waktu itu hasil panen jagung merupakan contoh yang menarik, dengan luas
bidang tanah (k) dan jumlah tenaga kerja (L) merupakan inputnya. Pertanyaan
yang timbul kemudian berapa O akan berubah, bila L diubah, sedang K tetap.

Kemudian konsep produktivitas berkembang seirama dengan kemajuan-
kemajuan di bidang industri. Selanjutnya konsep produktivitas ini berkembang
menjadi konsep produktivitas makro dan konsep produktivitas mikro. Konsep
produktivitasmakro atau sering pula disebotoduktivitas nasional, sedangkan
konsep produktivitas mikro berkaitan dengan perkembangagroyth) dan
kemampuan perusahaan di dalam menghasilkan pabgtgbility).

Sedangkan arti produktivitas adalah suatu konsep yang menunjukkan
hubungan antara jumlabutput berupa barang dan jasa yang diproduksi dengan
jumlah input yang digunakan berupa tenaga kerja, kapital, tanah, energi dan
sumber lain untuk memproduksiutput tersebut Bureau of labour 1983).
Produktivitas sebagai perbandingan antaugput denganinput. Output adalah
hasil yang diperoleh setelah mengerjakan suatu pekerjaan, sedangkadalah

alat atau usaha untuk menghasilkan ouyjamty biasa kita kenal sebagai modal.



2.10.2 Produktivitas Tenaga Kerja

Definisi produktivitas tenaga kerja nampaknya masih menjadi bahan kajian
yang belum mendapat keseragaman. Para ahli melihat produktivitas tenaga kerja
dari sudut pandangan yang berbeda-beda. Paling tidak ada tiga pandangan yang
digunakan untuk mendefinisikan produktivitas, yaitu pendekatan dari segi konsep
ekonomi, organisasi dan individu. Definisi produktivitas tenaga kerja dari konsep
ekonomi dikemukakan oleh Simanjuntak (1969) mengandung pengertian
perbandingan antara hasil yang dicapai dengan peran serta tenaga kerja per satuan
waktu kerja. Definisi produktivitas tenaga kerja dari segi konsep organisasi
dianggap sebagaioutput setiap karyawan pada waktu tertentu dengan
mempertimbangkan kualitas. la lebih melihat produktivitas dari segi kualitas dan
kwantitas pekerjaan yang dihasilkan oleh suatu organisasi.

Definisis produktivitas tenaga kerja dari segi individu sebagai perbandingan
jumlah hasil kerja dengan waktu yang dibutuhkan untuk menghasilkan produk
dari seorang tenaga kerja. Menurut konsep produktivitas, seorang tenaga kerja
dapat dikatakan produktif jika ia mempunyai hasil kerja/kegiatan lebih banyak
dari tenaga kerja yang lain dalam satuan waktu yang sama. Atau dengan kata lain
pengertian produktivitas tenaga kerja dari segi individu tidak mementingkan
nisbah antarautput daninput, tetapi lebih ditekankan pada jumlah hasil kerja
atau kegiatan, produktivitas tenaga kerja juga berhubungan dengan kesehatan
jiwa seseorang, tenaga kerja yang sakit-sakitan tidak dapat berproduksi maksimal.
Pada umumnya produkstivitas tenaga kerja dikaitkan dengan program-program

pendidikan, latihan, perbaikan metode kerja, perbaikan lingkungan kerja.



penerangan yang baik, juga adanya pemasakan di dapur kopala/ tungku pemanas
menghasilkan asap dan bau juga dapat mempengaruhi suhu lingkungan kerja.
2.10.3 Pengujian Data

Pengujian data hasil kuisioner formal perlu dilakukan karena seringkali data
tersebut tidak sesuai dengan yang kita inginkan. Dan dari pengujian ini
diharapkan dapat meningkatkan mutu data yang hendak diolah dan dianalisa.
Tahap awal adalah mengecek apakah data yang kita inginkan sudah terisi semua
atau ada beberapa yang kosong (tidak terisi). Pada penelitian ini tidak diharapkan
data kosong sehingga data kosong tersebut tidak dapat digunakan. Uji data yang

dilakukan adalah uji normalitas dan uji beda.

1. Uiji Normalitas

Uji normalitas bertujuan untuk mengetahui apakah sampel berasal dari
populasi dengan sebaran distribusi normal. Uji ini dilakukan dengan uji
Kolmogorov-Smirnowaitu dengan menguiji nilai probabilitas dari skor total yang
didapat dalam penelitian. Uji normalitas dilakukan dengan langkah sebagai

berikut :

1. Menentukan hipotesis
2. Menentukan taraf signifkansi
3. Membandingkan probabilitatengan taraf signifikansi
Karakteristik dari distribusi normal adalah sebagai berikut.
1. Membentuk kurva lonceng dan memiliki satu puncak yang terletak tepat di
tengah distribusi.

2. Rata-rata hitung, median, dan modus dari distribusi adalah sama dan



terletak di puncak kurva.
3. Setengah daerah di bawah kurva berada diatas titik tengah, dan setengah
daerah lainnya terletak di bawahnya.
4. Data menyebar disekitar garis lurus.
2. Uji Beda
Uji beda digunakan untuk menguji hipotesis komparatif dua sampel yang
berkorelasi bila datanya berbentuk ordinal. Sebelum dilakukan uji beda, terlebih
dahulu dilakukan uji normal untuk mengetahui distribusi data, apabila data
berdistrbusi normal maka digunakan ujiPa{red Sample T Tésttetapi apabila
data tidak berdistribusi normal maka digunakanNijcoxon (Walpole, 1986). Uji
beda yang digunakan dalam penelitian ini adalah dengan uji statistik parametrik
compare mean dengdtaired Sampled T-Test. Tahap-tahap pengujian pada uji t
(T-test) antara lain : hipotesis, menentukan taraf signifikansi dan membandingkan
besar probabilitas dengan taraf signifikansi. Untuk data yang tidak berdistribusi
normal menggunakan ujwilcoxon ,uji statistik  Nonparametrik Test (2
Dependent).
2.11. Analisa Ekonomi
2.11.1 Pengertian Analisa Ekonomi
Analisa ekonomi digunakan untuk menentukan alternative investasi,
merupakan fase yang sangat teknis yang hanya bisa dilakukan dengan baik oleh
mereka yang mengetahui permasalahan teknis pada bidang investasi yang
direncanakan. Analisa ekonomi digunakan untuk menentukan layak tidaknya
suatu investasi ditinjau dari aspek keuangan, perlu dilakukan dapat diukur dengan

beberapa criteria. Setiappenilaian layak diberikan nilai yang standar untuk usaha



yang sejenis dengan cara membandingkan dengan rata-rata industri atau target
yang telah ditentukan.
2.11.2 Analisa Nilai Sekarang ( Present Worth )

Pada metode ini semua aliran kas selama horizon perencanaan dikonversikan
menjadi nilai sekarang (P). Rencana investasi dikatakan layak atau
menguntungkan jika NPV (Net Present Value)0>
Rumus- rumus yang menyatakan hubungan diantara P, F, dan A dalam bentuk i

dan n adalah sebagai berikut :

Diketahui F:
P=F (P/F ,i%,N) oo (2.8)
Diketahui A :
P= A (P/AI%, N) et (2.9)
Keterangan:

tingkat suku bunga per periode bunga (i = 15%)
jumlah periode bunga
Jumlah uang sekarang
Jumlah uang pada akhir n periode dari saat sekarang yang ekivalen dengan
P dengan bungai .
A = Pembayaran pada akhir periode atau penerimaan dalam seri yang uniform

[

n
P
E

yang berlanjut untuk n periode mendatang, seri seluruhnya ekivalen
dengan P pada tingkat bunga i.

Adapun kriteria penilaian adalah sebagai berikut :

1. Jika NPV > 0, usulan proyek diterima
2. Jika NPV < 0, usulan proyek ditolak

3. Jika NPV = 0, nilai perusahaan tetap walaupun usulan proyek diterima
atau ditolak.
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METODE PENELITIAN

3.1 Rancangan Penelitian

Rancangan penelitian akan menjelaskan hubungan antara variabel satu
dengan lainnya dalam melakukan perancangan ulang alat perajang umbi-umbian.
Subjek penelitian adalah konsumen atau pekerja pada home industry sriping
umbi-umbian yang biasa mengunakan alat bantu perajang untuk bekerja,
sedangkan subjek penelitian yang ditentukan oleh peneliti berdasarkan kriteria-
kriteria : umur, jenis kelamin, tinggi badan, berat badan dan kesehatan. Tugas
yang dilakukan oleh pekerja disesuaikan dengan alat kerja, jumlah tugas, batas
waktu penyelesaian tugas dan frekuensi pekerjaan. Alat bantu perajang umbi-
umbian ini merupakan alat yang dibuat dari hasil perancangan ulang dengan
metode Quality Function Deployment Proses perancangan ulang terhadap alat
bantu perajang umbi-umbian, akan diintervensi secara ergonomi dengan
antropometrpi Intervensi ergonomi akan melibatkan variabel-variabel subjek

penelitian.

Konsep perancangan ulang didasarkan pada alat bantu perajang lama yang
menggunakan serut dan system engkol atau putar dimana ketika merajang
mengharuskan pekerja berada pada posisi duduk, tubuh miring dan membungkuk.
Diharapkan dengan intervensi ergonomi dalam perancangan ulang alat bantu
perajang umbi-umbian akan dapat meningkatkan tingkat kenyamanan dan hasil

produktivitas.



3.2 Lokasi, Objek dan Subjek Penelitian
3.2.1 Lokasi penelitian

Lokasi penelitian dilakukan pada para pekerja atau buruh perusahaan home
Industri sriping umbi-umbian di wilayah kabupaten Cilacap. Dengan melakukan
penelitian mengenai rancangan ulang alat bantu perajang umbi-umbian pada
bagian produksi yang beralamat : jalan Dr Soetomo cilacap RT.01/IV dan
RT.02/1V Gunung Simping Cilacap, Jawa Tengah.
3.2.2 Objek penelitian

Objek penelitian adalah sebuah alat bantu perajang umbi-umbian.
3.2.3 Subyek Penelitian

Subjek dalam penelitian ini adalah para pekerja yang bekerja di bagian
produksi pada home industri sriping umbi-umbian. Jumlah populasi 30 orang dan
memiliki kriteria subjek penelitian sebagai berikut :

1. Jenis kelamin laki-laki dan perempuan

2. Dalam kondisi sehat

3. Umur antara 24 sampai 35 tahun

4. Bersedia ikut menjadi subjek penelitian sampai selesai
Kriteria tidak dilanjutkan sebagai sampel sebagai berikut :

1. Jika selama penelitian orang tersebut tidak/ kurang bisa diajak kerja

sama selama proses penelitian berlangsung.

2. Jika selama penelitian operator tersebut jatuh sakit



3.3 Penentuan Sumber Data
3.3.1 Populasi
Populasi dalam penelitian ini adalah para pekerja yang bekerja di bagian
produksi pada home industri sriping umbi-umbian di wilayah kabupaten Cilacap
sejumlah 30 orang.
3.3.2 Sampel
Sampel pada penelitian ini pekerja atau buruh yang bekerja di bagian

produksi pada home industri sriping umbi-umbian di wilayah kabupaten Cilacap
sejumlah 30 orang, yang memenuhi kriteria sebagai berikut :

a. Jenis kelamin laki-laki dan perempuan

b. Dalam kondisi sehat

c. Umur antara 24 sampai 35 tahun

d. Bersedia ikut menjadi subjek penelitian sampai selesai
3.4 Variabel Penelitian
3.4.1 Variabel Bebas

Variabel bebas pada penelitian ini adalah model alat bantu perajang
umbi-umbian untuk bagian produksi, yang terdiri dari alat bantu perajang lama,
produk A dan Produk B serta model alat bantu perajang hasil rancangan dengan
mengunakam metode QFD dan intervensi ergonomi.
3.4.2 Variabel Terikat

Pada penelitian ini terdapat tiga variabel terikat yaitu :

1. Kenyamanan

2. Produktivitas

3. Analisa Ekonomi



3.4.3 Variabel Kontrol

Penelitian ini merupakan penelitian eksperimen. Ciri khusus penelitian

eksperimen adalah adanya kontrol terhadap variabel yang diduga mempengaruhi

hasil penelitian. Pada penelitian ini kontrol yang dilakukan ad#&lahtrol Faktor

Individu.

1.

Tiap individu subyek penelitian alat perajang lama dan alat perajang alternatif
atau hasil rancangan, dengan demikian treatment diberikan pada tiap individu
yang melakukan pengujian, sehingga kontrol melekat dengan diri individu

yang menguiji.

. Mengatasi kemungkinan subyek terpengaruh untuk mendukung atau menolak

hipotesis dengan mempercepat atau memperlambat kerja saat menggunakan
alat tertentu dilakukan dengan cara memberi penjelasan kepada subyek
penelitian sebelum pelaksanaan pengukuran, yang intinya pengukuran untuk
kepentingan ilmu jadi dimohon kerja secara wajar dan menjawab instrumen

dengan sejujurnya.

. Mengontrol faktor usia dan ukuran fisik yaitu usia subyek antara 24-35 tahun

dengan rerata 28,57 , tinggi badan antara 157-167 cm dengan rerata 53,53 cm,

berat badan antara 47-65 kg dengan rerata 161,77 kg.

3.5 Instrumen Penelitian

3.5.1 Alat Pengumpul Data

1. Kuesioner tentang pengenalan produk dan keinginan pekerja akan produk

baru atau yang diinginkan.



2. Formulir biodata subjek digunakan untuk mengambil data kondisi subjek yaitu
nama,usia, tinggi badan,berat badan, jenis kelamin, kesehatan dan kesediaan
untuk menjadi subjek penelitian.

3. Formulir kuisioner tentang tingkat kepentingan atribut mutu produk.

4. Formulir kuisioner tentang penilaian nilai bobot produk alat perajang.

5. Timbangan untuk mengukur hasil kerja atau produktivitas dengan merek
Krups buatan Irlandia

6. Produk alat perajang lama dan produk hasil desain ulang alat perajang untuk
di bagian produksi perusahaan home industri sriping sriping umbi-umbian di
wilayah Cilacap.

7. Komputer dengan menggunakan software Auto CAD 2004 untuk mendesain
alat usulan .

8. Camera digital untuk mendokumentasikan proses kerja dan mengetahui postur
tubuh ketika bekerja dengan merek FineBuatan Jerman

9. Meteran Logam merek Vitara: 5M /16 FT

3. 5.2 Alat Pengolahan Data

Berdasarkan data-data yang diperoleh dari hasil penelitian selanjutnya

diolah dan dianalisis dengan bantuan komputer program SPSS Vefsr 15

windows untuk menguiji hipotesis yang telah ditetapkan dalam penelitian ini

melalui pengujian sebagai berikut : data diperoleh dari hasil kuisioner dan hasil
produktivitas alat perajang lama dan alat perajang hasil rancangan, serta

menganalisa kelayakan nilai investasinya.



3.6 Prosedur Penelitian

3.6.1 Tahap Persiapan

1. Melakukan observasi awal untuk menentukan lokasi penelitian

2.  Menentukan subjek penelitian dengan cara melakukan observasi sesuai
dengan kriteria inklusi.

3. Menyiapkan alat-alat yang dibutuhkan

4. Wawancara dengan pekerja yang menyangkut keinginan pekerja akan suatu
produk baru.

5. Penyebaran kuisioner tentang tingkat kepentingan atribut mutu dan penilaian
nilai bobot alat perajang, 3ems of rating scaldengan skalaikert untuk
mengukur kenyamanan terhadap alat yang dipakai.

6. Mengukur dimensi alat yang digunakan berupa alat perajang umbi-umbian
lama dan mengukur atribut-atribut lain yang berhubungan dengan objek
penelitian.

3.6.2 Tahap Pelaksanaan

Pada penilitian ini dilakukan dengan kegiatan-kegiatan sebagai berikut.

1. Penyebaran kuisoner 1 kepada responden atau pekerja

Pada kuisioner 1 berisi tentang karakteristik responden mengenai :
umur, jenis kelamin,berat badan, tinggi badan dan kesehatan. Tugas yang
dilakukan oleh pekerja/ responden seperti apakah responden mengenal salah

satu produk perajang umbi-umbian.



2. Penyebaran kuisoner 2 kepada responden

Pada kuisioner 2 berisi tentang tingkat kepentingan dari atribut mutu desain

alat perajang umbi-umbian .

3. Penyebaran kuisoner 3 kepada responden

Pada kuisioner 3 berisi nilai bobot pada produk Alat perajang lama

dengan produk alat perajang baru hasil rancangan.

4.6.3 Membuat Desain alternatif

Peneliti kemudian membuat beberapa desain alternatif dimana dapat mewakili
output pada kuisoner di atas dan juga sesuai detagknanalisispada objek
penelitian.

3.6.4 Tahap Pengukuran

1. Tahap Pengukuran Quality Function Deployment (QFD)

Langkah-langkah yang harus ditempuh dalam membangun HOQ

sebagai berikut :

a. Melakukan identifikasi semua kebutuhan dan keinginan konsumen
terhadap produk atau jasa yang ada. Selanjutnya kebutuhan dan keinginan
konsumen ini disebutkan sebagai karakteristik konsumen, kelompokkan
karakteristik yang diperoleh kedalam kelompok primer, sekunder dan bila
perlu tersier. Seluruh data-data tersebut diuraikan dan dicatat pada bagian

kiri rumah kualitas.



b. Mengidentifikasikan tingkat kepentingan konsumen untuk masing-masing
karakteristik konsumen yang telah diperoleh. Masukkan nilai-nilai tersebut

kedalam kolom tingkat kepentingéimportance)pada rumah kualitas.

c. Menerjemahkan seluruh kebutuhan dan keinginan konsufwamts)
kedalam karakteristik desaifhows), yang menunjukkan bagaimana
perusahaan melakukan tahap desain guna memenuhi permintaan konsumen
terhadap produk atau jasanya. Kelompokkan karakteristik desain kedalam
kelompok primer, sekunder, dan jika perlu tersier. Seluruh data yang

diperoleh diuraikan dan dicatat pada bagian atas dari rumah kualitas.

d. Menentukkan hubungan yang terjadi antara masing-masing karakteristik
konsumen dengan karakteristik desain. Adapun hubungan yang dimaksud
dapat dibedakan menjadi tiga kategori, yaitu hubungan kuat, sedang,
lemah. Masing-masing dengan lambang penulisan yang berbeda.

Hubungan ini digambarkan pada bagian tengah rumah kualitas.

f. Menentukkan target perusahaan terhadap masing-masing karakteristik
desain yang ada, yang akan diusahakan pencapaiannya guna memenuhi
kebutuhan dan keinginan konsumen. Nilai-nilai tersebut dimasukkan

kedalam kolom target yang terletak dibagian bawah rumah kualitas.

g. Membentuk matrik korelasi yang menunjukkan hubungan antar masing-

masing karakteristik desain yang ada.

h. Desain produk perusahaan sendiri dibandingkan dengan produk-produk

pesaing berdasarkan karakteristik konsumen yang ada. Dari sini dapat



diketahui desain produk yang lebih baik dan kurang lebih baik dari
semuanya. Informasi ini diperoleh secara langsung dari konsumen yang
mengenal dengan baik semua produk yang bersangkutan. Data ini

diletakkan pada bagian kanan rumah kualitas.

I. Seperti halnya diatas semua desain produk yang ada (perusahaan sendiri
dan pesaing) juga dibandingkan berdasarkan karakteristik desain yang
diperoleh pada tahap awal, namun bedanya, disini informasi diperoleh dari
wawancara dengan pihak yang bersangkutan dalam perusahaan sendiri.

Data yang dihasikan diletakkan pada bagian bawah rumah kualitas.

J. Dengan menempatkan nilai-nilai yang berupa angka pada matrik
hubungan keinginan konsumen dan karakteristik desain maka seluruh
penilaian dapat disusun berdasarkan kepentingan relatif dari setiap
kebutuhan dan keinginan konsumen. Pengurutan penilaian-penilaian ini
akan menunjukkkan item-item mana yang harus diberikan perhatian penuh

berdasarkan pertimbangan pada tahap ini.

2. Tahap Pengukuran kenyamanan dan produktivitas

Tahap ini adalah pengukur kenyamanan dan hasil produktivitas.

3.6.5 Tahap Perancangan Ulang
Berdasarkan hasil dari QFD (Quality Funtion Deployment), maka dilakukan
perancangan ulang produk alat bantu perajang umbi-umbian dengan persyaratan

teknis dan karakteristik kualitas tertentu dengan kebutuhan konsumen.



3.6.6 Tahap Pengolahan dan Analisis Data

Dalam penelitian ini, observasi dilakukan terhadap objek yang sama atau
sampel yang sama dengan bantuan kuesioner. Data hasil kuesioner diolah dengan
bantuan progranstatistical Program for Social Scien¢®&PSS). Analisis data

dibagi dalam tiga bagian yaitu analisis deskriptif, uji normalitas, dan uji beda.

1. Analisis Deskriptif
Analisis deskriptif pada objek dilakukan dengan menghitung rerata dan
simpang baku untuk masing-masing kriteria yaitu umur, jenis kelamin, tinggi

badan, berat badan dan kesehatan

2. Uji Normalitas
Data penilaian terhadap hasil produktivitas yang dilakukan dari alat
perajang lama produk A, produk B dan alat perajang hasil rancangan, uji

normalitas dengan menggunakan Uji Kolmogorov-Smirnov

3. Uji Beda

Uji beda terhadap hasil produktivitas menggunakan kelompok alat
perajang lama dan kelompok alat perajang hasil rancangan. Ujii beda dua
kelompok berpasangan dengan taraf signifikang=0{05). Jika data
berdistribusi normal, maka digunakan uji t berpasangan. Jika data tidak

berdistribusi normal, maka digunakan uji Nonparametric Test ( Uji wilcoxon ).



a. Uji Terhadap kenyamanan

Untuk Produk A
Ho: o= M2
Tidak ada perbedaan peningkatan kenyamanan yang bermakna
antara menggunakan kelompok alat perajang lama produk A dan
kelompok alat perajang hasil rancangan
Hi <
Ada perbedaan peningkatan kenyamanan yang bermakna antara
kelompok menggunakan kelompok alat perajang lama produk A dan
kelompok alat perajang hasil rancangan
Untuk Produk B
Ho: o= M2
Tidak ada perbedaan peningkatan kenyamanan yang bermakna
antara menggunakan kelompok alat perajang lama produk B dan
kelompok alat perajang hasil rancangan
Hii <2
Ada perbedaan peningkatan kenyamanan yang bermakna antara
kelompok menggunakan kelompok alat perajang lama produk B dan

kelompok alat perajang hasil rancangan



b. Uji Terhadap Peningkatan Produktivitas

Untuk Produk A
Ho: o= M2
Tidak ada perbedaan peningkatan produktivitas yang bermakna
antara menggunakan kelompok alat perajang lama produk A dan
kelompok alat perajang hasil rancangan
Hi <
Ada perbedaan peningkatan produktivitas yang bermakna antara
kelompok menggunakan kelompok alat perajang lama produk A dan
kelompok alat perajang hasil rancangan
Untuk Produk B
Ho: o= M2
Tidak ada perbedaan peningkatan produktivitas yang bermakna
antara menggunakan kelompok alat perajang lama produk B dan
kelompok alat perajang hasil rancangan
Hii <2
Ada perbedaan peningkatan produktivitas yang bermakna antara
kelompok menggunakan kelompok alat perajang lama produk B dan
kelompok alat perajang hasil rancangan
3.6.7 Alur Penelitian.

Alur penelitian dapat ditunjukkan dalam diagram alur penelitian gambar 3.1
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BAB IV

HASIL PENELITIAN

4.1 Penentuan Jumlah Sampel

Besar sampel untuk pengujian alat perajang lama dan alat perajang baru atau
hasil rancangan menggunakan sampel dependent dengan 30 subjek sampel. Hasil
penelitian kuisioner dengan subjek 30 orang diperoleh rata-rata tingkat
kenyamanan untuk produk A adalah 2,98, produk B adalah 2,97 dan untuk produk
hasil rancangan adalah 3,89. Sehingga terjadi peningkatan tingkat kenyamanan
sebesar 30,54 % dari produk A ke produk hasil rancangan, dan peningkatan
tingkat kenyamanan sebesar 30,97 % dari produk A ke produk hasil rancangan.
Sedangkan hasil rata-rata tingkat produktivitas untuk produk A adalah 77,21
kg/hari singkong, produk B adalah 70,7 kg/hari singkong dan untuk produk hasil
rancangan adalah 365,4 kg/hari singkong. Sehingga terjadi peningkatan tingkat
produktivitas sebesar 4,7 kali lipat atau 470% dari produk A ke produk hasil
rancangan, dan peningkatan tingkat produktivitas sebesar 5,1 kali lipat atau 517%
dari produk B ke produk hasil rancangan.

Net Present ValugNPV) diperoleh dengan asumsi semua produk habis
terjual, nilai produk A sebesar Rp.20.078.715,00 produk B sebesar Rp.
18.190.831,2 dan produk rancangan sebesar Rp. 52.952.227,2 masing-masing
untuk nilai 1 tahun. Dan nilai produk A sebesar Rp.24.782.601,37 produk B
sebesar Rp.22.325.950,5 dan produk rancangan sebesar Rp.65.461.472,00
masing-masing untuk nilai 4 tahun.

Besar sampel pada kuisioner tingkat kenyamanan adalah sebanyak 30 orang,

(Perhitungan selengkapnya pada Lampiran V).



4.2 Karakteristik Subjek

Subjek penelitian yaitu pekerja home industry sriping umbi-umbian di
wilayah cilacap dengan jumlah 30 orang laki-laki dan perempuan. Diskripsi
subjek dalam Tabel 4.1 menyatakan bahwa usia subjek didapat rerata 28,57 th,
simpangan baku 3,38 dengan rentangan 24-35 tahun. Tinggi badan subjek didapat
rerata 161,77, simpangan baku 3,71 dengan rentangan 157 - 167cm. Berat badan
subjek didapat rerata 53,53 kg, simpangan baku 3,71 dengan rentangan 47-65 kg.
Perhitungan selengkapnya pada Lampiran VI .

Tabel 4.1 Deskripsi Subjek

Laki-laki & Perempuan
Aspek
Rerata| SB Rentangan
Usia (tahun) 28,57 | 3,38 24-35
Tinggi badan (cm) 161,777 3,71 157-167
Berat Badan (kg) 53,53 3,711 47-65

Keterangan : SB = Simpangan Baku

4.3 Perancangan Alat Perajang Umbi-umbian Menggun@gkaality Function
Deployment (QFD).

Dari hasil kuisoner 1 sampai 3 (lihat lampiran 1) yang memuat tentang data
subjek, keinginan atau kebutuhan responden, tingkat kepentingan dari mutu
produk, nilai bobot alat perajang lama dan alat perajang hasil rancangan dan
kenyamanan, secara umum yang dialami responden atau pekerja, terlihat bahwa
responden atau pekerja dalam melakukan pekerjaanya tidak ergonomis. Hal ini
disebabkan karena postur dan alat kerjanya tidak ergonomis. Untuk meningkatkan
kinerja responden atau buruh perusahaan sriping umbi-umbian, maka perlu
dilakukan perbaikan fasilitas kerja dengan merancang alat kerja yang ergonomis

sesuai dengan kebutuhan atau keinginan pengguna/buruh perusahaan sriping



umbi-umbian menggunakan metode QHRQuality Function Deployment)
Pengembangan fase proyek QFQuality Function Deploymentyang lengkap
diawali dari pembentukan diagram HQ8ouse of Quality), part deployment

matrik perencanaan proses dan matrik perencanaan produksi secara berurutan,
yang menterjemahkan kebutuhan konsumen/pekerja ke dalam langkah-langkah
operasional. HOQHouse of Quality)adalah suatdrameworkatas pendekatan
dalam mendesaimanagemenQFD (Quality Function Deployment).angkah-
langkah dalam pembuatan H@Rouse of Qualitypdalah:

4.3.1 Pembuatan House Of Qual(i§OQ).
1. Data Identifikasi Kebutuhan pekerja

Karakteristik keinginan dan kebutuhan konsumen atau pekerja sebagai hasil
lampiran 1 tersusun dalam tabel tingkat kebutuhan dalam bahasa verbal. Berikut
ini merupakan tabel keinginan dan kebutuhan yang tersusun berdasarkan bahasa
verbal terlihat pada tabel berikut : Tabel 4.2  Karakteristik keinginan

masyarakat/kebutuhan buruh atau pekerja.



Tabel 4.2 Data Identifikasi Kebutuhan pekerja

Aspek Primer Sekunder Tersier
Mudah - Kemudahan pengunaan
- Kemudahan membersihkan
- Kemudahan

mematikan/menghentikan
- Kemudahan dalam membuat ukuran
tebal tipisnya produk

Aman - Kestabilan dalam produksi

Ergonomi | Kenyamanarn - Kekokohan kontruksi alat

- Bahan yang digunakan aman untuk
makanan/ tidak mudah berkarat

Nyaman - Kesesuaian kerangka dengan
bentuk alat perajang

- Bentuk rajangan sesuai dengan
keinginan konsumen

- Kesesuaian alat perajang dengan
rata-rata pekerja

Aspek ergonomis merupakan suatu bahasa verbal, kemudian digolongkan ke
dalam tingkatan primer yaitu kenyamanan. Dari bahasa primer arti kenyamanan
diterjemahkan ke dalam tingkatan bahasa sekunder yaitu mudah, aman, nyaman,
Bahasa tersier merupakan pemilahan dan terjemahan bahasa sekunder yang
merupakan hasil rinci dari keinginan responden atau pekerja.

2. Tingkat Kepentingan

Tingkat kepentingan pengguna yaitu pekerja home industry sriping umbi-
umbian menunjukan tingkatan atau prioritas kebutuhan pekerja. Tingkat
kepentingan responden diperoleh dari proposi responden terhadap tingkat
kepentingan dari tiap-tiap elemen kebutuhan responden atau pekerja yang paling
banyak. Tingkat kepentingan dari tiap-tiap elemen kebutuhan berdasarkan skala

yang telah ditetapkan. Metode mengggunakan kisaran nilai 1-5 yaitu:



Nilai 1 : Sangat tidak penting bagi responden atau pekerja
Nilai 2 : Sedikit penting bagi pekerja
Nilai 3 : Penting bagi pekerja
Nilai 4 : Sangat penting bagi pekerja
Nilai 5 : Paling penting bagi pekerja (Cohen, 1995)
Hasil kuisioner tentang tingkat kepentingan alat perajang umbi-umbian yang

ada saat ini untuk kebutuhan pekerja diperoleh data sebagai berikut. Data
selengkapnya ada pada lampiran Ill.

Tabel 4.3 Hasil Tingkat Kepentingan Pekerja

Kebutuhan pengguna Employer Importance ( El
Kemudahan pengunaan 4,57
Kemudahan membersihkan 4,30
Kemudahan mematikan/menghentikan 4,60
Kemudahan dalam membuat ukuran tebal- 4,37
tipisnya produk
Kestabilan dalam produksi 3,93
Kekokohan kontruksi alat 3,07
Bahan yang digunakan aman untuk makanan 4,17
Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat 3,90
perajang
Bentuk rajangan sesuai dengan keinginan 4,03
konsumen
Kesesuaian ukuran alat perajang dengan rata- 5,00
rata pekerja

Pada tabel 4.3 tersebut menunjukan bahwa prioritas pertama perancangan
ulang alat perajang umbi-umbian didasarkan pada kebutuhan pengguna yang
mendapat nilai 5 atau sekitar 5 yang berarti paling penting bagi pengguna vyaitu :
kemudahan penggunaan, kemudahan mematikan atau menghentikan, kesesuaian
ukuran alat perajang dengan rata-rata pekerja. Prioritas perancangan ulang kedua
didasarkan pada kebutuhan pekerja yang mendapat nilai 4 atau sekitar 4 yang
berarti sangat penting bagi pekerja yaitu : kemudahan membersihkan, kemudahan
dalam membuat tebal tipisnya produk, kestabilan dalam produksi, bahan yang

digunakan aman untuk makanan atau tidak mudah berkarat, kesesuaian kerangka



dengan bentuk alat perajang kesesuaian bentuk produk dengan keinginan
konsumen. Prioritas perancangan ulang ketiga didasarkan pada kebutuhan pekerja
yang mendapat nilai 3 atau sekitar 3 yang berarti penting bagi pengguna yaitu :
kekokohan kontruksi alat.

3. Karakteristik Teknis

Dari kebutuhan Responden atau pekéRa&spondent Needemudian
diterjemahkan ke dalam karakteristik tekfillechnical Respone)ikaResponden
Needs mewakili suara responden yaitu pekerja home industry sriping umbi-
umbian. Makalechnical Responmerupakan karakteristik kualitas pemilikbme
industry atau mewakili suara pengembang yaitu penelitterprestasi customer

requiremenke technical requiremensebagai berikut:



Tabel.4.4 Interprestasi Customer Requirement Ke Technical Requirement

Interprestasi customer requirement ke technical requirement :

Kemudahan menggunakan

Kemudahan membersihkan

Kemudahan mematikan/menghenti

Tebal tipisnya produk

Kestabilan dalam produksi

Kekokohan Kontruksi alat

Bahan yang digunakan tidak mudah berkarat

Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat peraj

Bentuk rajangan sesuai dengan kebutuhan ko

K

I

/0

11

Al A

Kecepatan putaran
Ringan mendorong umbinya
Desain bentuk

Kualitas bahan
Desain bentuk

Kecepatan putaran
Desain bentuk

Waktu setting pisau
Bentuk pisau
jenis bahan pisau

Waktu merajang
Kecepatan putaran
Keseimbangan komponenr

Kualitas bahan
Desain ukuran
Ukuran komponen

Jenis bahan
Kualitas bahan

Desan ukuran
Ukuran komponen
Jenis Bahan

kecepatan putaran
Bentuk pisau
Ukuran pisau



Adapun Technical Respoaédalah:

[EEN

. Tinggi alat perajang

8.

9.

Desain bentuk
Kecepatan putaran
Waktu setting pisau
Waktu membersihkan
Desain ukuran

Jenis bahan

Ukuran komponen

Ukuran pisau

10. Data Antropometri

4. Hubungan Kebutuhan Konsumen/pekerja dan Karakteristik Teknis

Pada tahap ini dianalisis hubungan antara kebutuhan pengguna yaitu

pekerja home industry sriping umbi-umbian dengan karakteristik teknik yang

telah didefinisikan, sehingga diperoleh hubungan yang sangat kuat, kuat atau

lemah. Penilaian ini menggunakan skala ordinal yang merupakan tingkat

pengukuran data yang berupa urutan rangking data, yang memberi arti daya

bahwa satu obyek lebih, kurang atau sama jumlahnya dari atributnya

dibanding dengan obyek lainnya. Nilai yang digunakan untuk menggambarkan

ketiga hubungan tersebut adalah sebagai berikut (Cohen, 1995) :

O

Nilai 5 berarti hubungan kuat
Nilai 3 berarti hubungan sedang

Nilai 1 berarti hubungan lemah



Pemberian nilai hubungan didasarkan atas data kualitatif yang diperoleh dari
wawancara, melakukan observasi, pengalaman pekenae industry serta
estimasi nilai dari peneliti. Hasil hubungan matrik hubungan pekerja dan
karakteristik teknik sebagai berikut:

Tabel 4.5 Matrik Hubungan Kebutuhan Pekerja
Terhadap Karakteristik Teknik
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Keinginan
3=sedang @ Pengguna No Urut Kebutuhan Teknis
1=lemah A 1[2]s]afs]e[7]s]o]10
1 Mudah [Kemudahan Pengguna olo| e Olele|le|e
2 Mudah [Kemudahan membersihkan elo o A o A A
3 Mudah [Kemudahan mematikan/menghentikan ol e A Y A
N Kemudahan dalam membuat ukuran tebal tipisnya
4 Mudah produk 0O Ale °
5] » [Aman Kestabilan dalam produksi olo A ° A 0 °®
—1 €
i gAman Kekokohan kontruksi alat Ale|le® A ole A
7| |Aman Bahan aman untuk makanan Y
8 Nyaman [Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang [ A 0O A )
9 Nyaman [Bentuk rajangan sesuai dengan keinginan konsume| O A o 'e)
10 Nyaman |Kesesuaian ukuran alat dengan rata pekerja Y A AlAIA 0O

5. Nilai Target

Nilai target merupakan skor dari perusah@famme industry)dan nilai
karakteristik teknik perusahaan. Nilai target keluaran fisik dari QFD berupa

rangkaian seluruh proses dalam mendapatkan informasi, struktur, dan tingkatan



pengembangan desain produk. Penentuan nilai target adalah penjumlahan dari
perkalian tingkat kepentingan kebutuhan pekerja dengan nilai korelasi kebutuhan
pekerja (Employer Needsilengan nilai karakteristik teknik. Nilai target untuk
karakteristik teknik ke-1 (Tinggi alat perajang) adalah jumlah dari seluruh
perkalian tingkat kepentingan kebutuhan pekerja dengan nilai hubungan antara
kebutuhan pekerja dengan karakteristik teknik ke-1 ( nilai target = (4,57x5) +
(4,3x3) + (3,07x1) + (4,03x5) + (5x3) = 73,97 ). Berdasarkan hasil perhitungan
untuk keseluruhan nilai target dapat dilihat pada tabel 4.6 sebagai berikut :

Tabel 4.6 Hasil Nilai Target
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3 Mudah|Kemudahan Mematikan 23 | 13.8 4.6 13.8 5
4 Mudah Kemudahan dalam membuat ukuran tebal tipisnya 21.9 24371131 13.1
. produk
5 " Aman |Kestabilan dalam produksi 19.7] 19.7 | 3.93 11.79 3.93 | 19.7 12
6 % Aman |Kekokohan kontruksi alat 3.07]9.21]| 9.21 3.07 9.21]9.21 3
c
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7 u‘? Aman |Bahan yang digunakan aman untuk makanan 4.17
N Nyam . .
8 an Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang 11.7] 3.9 19.5]1 3.9 | 11.7
] Nyam . . L
9 an Bentuk rajangan sesuai dengan keinginan konsumen | 20.2| 5 12.09 20.2
10 Nyama|Kesesuaian ukuran alat dengan rata-rata konsumen | 15 5 5 5 5 25
TOTAL 74 11121 65.3|25.8|28.2|845|745|72.4] 47 |62




6. Hubungan TeknisTechnical Correlation)

Technical Corelation menunjukan interaksi antara karakteristik teknik. Pada
masing-masing teknik dibanding satu sama lain. Korelasi teknik merupakan
matrik yang menyerupai atap sehingga disebndf matric Simbol yang

menunjukan hubung antara karakteristik teknik adalah sebagai berikut :
: Korelasi positif dan kuat
: Korelasi positif

: Korelasi negative
ﬁ‘npa symbol : Korelasi negative dan kuat
Hasil matrik yang menunjukan adanya interaksi antar karakteristik teknik satu

sama lainnya sebagai berikut :

Gambar 4.1 Hasil Matrik Korelaglechnical Correlation)




7. Hasil Penilaian Konsumen Terhadap Alat Perajang umbi-umbian

Kuisioner tentang keinginan atau kebutuhan pekerja

terhadap alat perajang umbi-umbian pada 30 responden dengan 10

pertanyaan. Ke-10 pertanyaan yang diajukan ke responden untuk alat perajang
umbi-umbian lama ataupun alat perajang umbi-umbian hasil rancangan adalah
sama. Pemilihan yang diajukan terbagi atas 5 pilihan yaitu : (data selengkapnya

lihat lampiran V)

Nilai 1 : Sangat jelek Nilai 4 : Bagus/ Memuaskan
Nilai 2 : Tidak memuaskan/jelek Nilai 5: Sangat Bagus
Nilai 3 : Cukup

Tabel 4.7 Hasil penilaian pekerja terhadap alat perajang lama

Penilaian
No. Kebutuhan Pekerja

1 2 3 4 5
1|Kemudahan penggunaan 4 6 10 8 2
2|Kemudahan membersihkan 1 3 8 12 6

3|Kemudahan mematikan 1 16 | 12 1
4|Kemudahan membuat ukuran tebal tipisnya produk 7 4 10 8 1
5|Kestabilan dalam produksi 6 6 9 6 3

6|Kekokohan kontruksi alat 9 8 10
7(Bahan yang digunakan aman untuk makanan 4 17 5 2 2
8|Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang 2 6 12 8 2
9|Bentuk rajangan sesuai dengan keinginan konsumen 2 10 8 6 4
10|Kesesuaian ukuran alat perajang dengan rata pekerja 18 2 6 4




Tabel 4.8 Hasil penilaian pekerja terhadap Alat Perajang Rancangan

Penilaian
No. Kebutuhan Pekerja

1 2 3 4 5
1|Kemudahan penggunaan 4 8 6 12
2|Kemudahan membersihkan 1 3 5 9 12
3|Kemudahan mematikan 2 8 20

4|Kemudahan membuat ukuran tebal tipisnya produk 2 10 | 12
5{Kestabilan dalam produksi 3 5 8 10 4
6|Kekokohan kontruksi alat 6 8 14 2
7|Bahan yang digunakan aman untuk makanan 1 2 5 10 | 12
8|Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang 2 5 14 9
9(Bentuk rajangan dengan keinginan konsumen 2 2 8 6 12
10(Kesesuaian ukuran alat perajang dengan rata pekerja 7 8 15

8. Nilai Posisi alat Perajang Umbi-umbian.
Nilai Posisi Alat Perajang dari hasil penilaian pekerja terhadap alat perajang

lama atau pesaing dan hasil penilaian pekerja terhadap alat perajang hasil
rancangan pada 30 pekerja yang benar-benar mengetahui dan pernah
menggunakan alat perajang lama ataupun alat perajang hasil rancangan . Tabel 4.8
Dari 30 responden, jumlah responden yang menyatakan penilaian responden
terhadap alat perajang umbi-umbian lama untuk atribut mudah digunakan
/dioperasikan, sebanyak 4 responden memberi nilai 1 atau 13,4 %, 6 responden
memberi nilai 2 atau 20 %, 10 responden memberi nilai 3 atau 33,4 %, 8
responden memberi nilai 4 atau 26,6 %, 2 responden memberi nilai 5 atau 6,67
%,. Dengan demikian terbesar 33,4 % dengan nilai 3, maka posisi Alat perajang
umbi-umbian lama, atribut kemudahan penggunaan  memperoleh nilai 3.
Perhitungan untuk nilai posisi atribut kebutuhan pekerja yang lain untuk alat

perajang umbi-umbian hasil rancangan (jumlah responden pada tabel 4.9) dengan



cara yang sama. Rekapitulasi nilai posisi alat perajang umbi-umbian lama dan alat
perajang umbi-umbian hasil rancangan sebagai berikut :

Tabel 4.9 Nilai Posisi Alat Perajang Umbi-umbian
Posisi Posisi

No. Kebutuhan Pekerja . .
Alat perajang lama Alat perajang baru

Kemudahan menggunakan 3 5

Kemudahan membersihkan

Kemudahan mematikan/ menghentikan

Kemudahan membuat ukuran tebal-tipisnya produk

Kekokohan kontruksi alat

Bahan yang digunakan aman untuk makanan

Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang

1
2
3
4
5|Kestabilan dalam produksi
6
7
8
9

Bentuk rajangan sesuai dengan keinginan konsumen

D IO I N LW LWwW ] w DD
ogojlol ol B>lon] o

10| Kesesuaian ukuran alat perajang dengan rata pekerja

Keterangan :

Nilai 1 : Sangat tidak memuaskan  Nilai 4 : Memuaskan

Nilai 2 : Tidak memuaskan Nilai 5 : Sangat memuaskan

Nilai 3 : Cukup
Dalam penulisan pada House Of Qualityai posisi atau pada fase benchmarking
dilambangkan dengan simbol sebagai berikut:

- . Alat perajang lama

A : Alat perajang baru/ rancangan

Hasil nilai posisi alat perajang umbi-umbian lama dan alat perajang umbi-umbian
hasil rancangan terhadap kebutuhan pekerja jika dilambangkan dalam bentuk

simbol terlihat seperti pada tabel berikut ini :



Tabel 4.10 Hasil Nilai Posisi Alat Perajang Umbi-umbian

Nilai posisi penilaian penggur
Alat Perajang Lama m 5 = sangat memuaskan
4 = memuaskan
3 = cukup
Alat Perajang Rancangan A 2 = tidak memuaskan
1 = sangat tidak memuaskan
. Penilaian
Kebutuhan Pengguna/pekerja 1 > 3 7 3
1 Mudah |Kemudahan Pengguna [ A
2 Mudah |Kemudahan membersihkan m| A
3 Mudah |Kemudahan Mematikan / menghentikan [ ] A
4 | .@|Mudah |Kemudahan membuat ukuran tebal tipisnya produk m| A
5 § Aman  |Kestabilan dalam produksi m| A
6 | S|Aman Kekokohan kontruksi alat ] A
7 | & |Aman Bahan yang digunakan aman untuk makanan [} A
8 Nyaman |Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang ] A
9 Nyaman |Bentuk rajangan sesuai dengan keinginan konsumen u A
10 Nyaman |Kesesuaian ukuran alat perajang dengan rata pekerja [ A

9. Benchmarking Alat Perajang singkong dan umbi-umbian

Benchmarking bukan hanya sebuah teknik atau alat, tetapi merupakan sebuah
konsep yang sangat kuat. Benchmaking akan memberikan pengaruh pada
modifikasi perilaku dan membangun cara-cara baru dalam menjalankan bisnis dan
menganjurkan disiplin yang lebih baik dalam mempertimbangkan proses-proses
yang memfokuskan pada pekerja. Tahapan denbanchmarking akan
mengambil langkah-langkah strategi perencanaan dalam menentukan objek yang
akan dikembangkan berdasarkan pemahaman pekerja dan kemampuan proses
internal. Pada benchmarking ini dinilai dari karakteristik teknik masing-masing
alat. Penilai ini diperoleh dari wawancara, melakukan pengamatan, pengalaman,
dan pertimbangan pekerja, serta pendapat dan estimasi dari pémoilik

industry.



Tabel 4.11 Perbandingan Alat Perajang umbi-umbian lama dengan Alat Perajang
umbi-umbian Rancangan terhadap Karakteristik Teknik
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10. Perhitungan Kuantitatif untuk identifikasi Prioritas

Beberapa informasi tambahan mungkin ditambahkan untuk bagian informasi
pekerja dari matrik perencanaan produk untuk menyediakan sebuah perhitungan
kuantitatif dariimportance sehingga dapat membantu proses penentuan prioritas

perhitungan kuantitatif sebagai berikut :

a. Goal : merupakanevel performanceyang ingin dicapai perusahaan untuk
memenuhi kebutuhan peker&mployer needs)Target tim mempercayai
perusahaan akan mampu mencapai target pada produk baru atau hasil
rancangan dengan skor yang telah ditentukan yaitu membandingkan dengan

produk lama, Seperti yang ditunjukkan pada tabel 4.12



Tabel 4.12 Nilai Goal

Posisi Posisi
No. Kebutuhan Pengguna | Alat perajang | Alat perajang Goal
lama baru
1 | Kemudahan penggunaan 3 5 5
2 | Kemudahan Membersihkan 4 5 5
3 | Kemudahan mematikan 2 5 5
Kemudahan membuat ukuran tebal
4 tipisnya produk 3 4 4,5
5 | Kestabilan dalam produksi 3 4 4,5
6 | Kekokohan kontruksi alat 3 4 5
Bahan yang digunakan aman untuiik
7 makanan 2 5 S
Kesesuaian kerangka dengan
8 bentuk alat perajang 3 4 S
Bentuk rajangan sesuai dengan
9 keinginan konsumen 2 5 S
Kesesuaian ukuran alat perajang
10 dengan rata-rata pekerja 2 5 S

b. Sales Point merupakan informasi kemampuan menjual produk berdasarkan
seberapa baik setiap kebutuhan pekeggpenuhi dan berpengaruh pada
kompetisi yang dapat digunakan untuk pemasaran. Nilainya adalah : 1.2 yang
disimbolkan dengan lingkaran dobel seperti hubungan kuat. Atribut yang
paling dipentingkan oleh pekerja akan memiliki nilai sales peirtinggi. Nilai
ini ditentukan melalui diskusi tim pengembang kualitas yang masing-masing

atribut yang memiliki nilai sales point ditunjukkan pada tabel 4.13 berikut ini :



Tabel 4.13 Sales Point

No. Kebutuhan Pekerja Nilai Sales Point
1 |Kemudahan penggunaan 1,2
2 |Kemudahan membersihkan 1
3 [Kemudahan mematikan/menghentikan 1,2
4 |Kemudahan membuat ukuran tebal-tipis produk 1,2
5 [Kestabilan dalam produksi 1,2
6 |Kekokohan kontruksi alat 1
7 [Bahan yang digunakan aman untuk makanan 1,2
8 |Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat peraang 1
9 |Bentuk rajangan sesuai dengan keinginan konsumer 1,2
10 [Kesesuaian ukuran alat dengan rata-rata pekerja 1,2

c. Improvement Ratio merupakan hasil perbandimg@ad dengan posisi produk
perusahaan , Semakin besar nilaprovement ratio, maka semakin jauh pula
atribut produk tersebut dari tingkat kepuasan maksimal pengguna/pekerja,

seperti dalam tabel 4.14.

d. Row Weight memiliki nilai row weighttinggi, akan menjadi perhatian
utama perusahaan untuk ditingkatkan dalam memenuhi kepuasan pelanggan.
Nilai row weight diperoleh dari perkalian antal@portance to Employer,
Improvement ratio dan Sales Poirtlasil darirow weight dapat dibuat untuk
merefleksikan tindakan yang dikelompokkan atas tindakan yang dikodekan
dengan huruf A, B dan C , untuk memperhatikan kebutuhan kesulitan dan
sumber daya. Penilaian untuk mengambil tindakan yang diperlukan dengan

kategori tindakan sebagai berikut:



1)

Kategori A . Pengembangan produk baru tidak begitu sulit untuk

dilakukan, dengan penggabungan ide saingan di depan.

2) Kategori B: Memerlukan banyak sumber daya, dimana pada konsep ini
harus dikembangkan dan dievaluasi dari konsep terbaik dalam QFD.
Tetapi pada kode ini produk saingan bisa dijadikan referensi didalam
pengembangan produk baru, karena pesaing sedikit lebih baik..

3) Kategori C : Merupakan tingkat tersulit dari pengembangan produk baru,
karena perlu pencarian konsep baru. Jika perusahaan mampu
mengembangkan konsep baru tersebut perusahaan akan dapat menjadi
salah satu pemenang dalam kompetisi produk.

Tabel 4.14 Improve Ratio
No Kebutuhan Pekerja Alat Goal Improve
Perajang Ratio
Lama

1 | Kemudahan menggunakan 3 5 1,67

2 | Kemudahan membersihkan 4 5 1,25

3 | Kemudahan mematikan/menghentikan 2 5 2,5

4 | Kemudahan membuat ukuran tebal 3 4,5 1,5
tipisnya produk

5 | Kestabilan dalam produksi 3 4,5 1,5

6 | Kekokohan kontruksi alat 3 5 1,67

7 | Bahan yang digunakan aman untuk 2 5 2,5
makanan/ tidak mudah berkarat

8 | Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat 3 5 1,67
perajang

9 | Bentuk rajangan sesuai dengan 4 5 2,5
keinginan konsumen

10 | Kesesuaian ukuran alat perajang dengan 2 5 2,5
rata-rata pekerja

Hasil pengolahan data yang menunjukan bahwa atribut yang memiliki

baris guna memperbaiki kualitas produk adalah : kemudahan menggunakan,



kemudahan mematikan, bahan yang digunakan tidak mudah berkarat/ aman untuk
makanan, kesesuaian ukuran alat perajang dengan rata-rata konsumen, kesesuaian
bentuk rajangan dengan kebutuhan konsumen, sedangkan atribut produk yang
memiliki berat bobot baris paling kecil atau tidak masuk kedalam prioritas utama
untuk dilakukan suatu tindakan guna memperbaiki kualitas produk adalah
kemudahan membersihkan. Tabel di bawah ini akan menyajikan nilai bobot baris
untuk semua atribut produk dimulai dari nilai bobot baris yang terbesar sehingga

nilai bobot baris terkecil serta kategori tindakan yang diambil.

Tabel 4.15 Informasi Pekerja

1 |Kemudahan penggunaan 457 12 167 9.158 A
2 {Kemudahan membershkan 43 1 1,25 5 C
3 {Kemudahan mematkanimenghentkan 46 12| 25 138 A
4 |Kemudahan membuat tkuran tebal ipisnya produk 431 12 15 187 B
5 |Kestabian dalam produksi 3% 12 15 107 B
6 |Kekokohan kontruks alat 307 l 1,67 5.3 C
7 |Bahan yang digunakan aman untuk makanan 417 12 25 125 A
8 |Kesesuaian kerangka diengan bentuk alat perajang 390 l 1,67 6.51 C
9 |Bentuk rajangan sesuai dengan kenginan konsumen 403 12 25 1209 A
10 | Kesesuaan ukuran aiat perajang dengan rata pekerja 5 12 25 15 A

11. House Of Quality

Hasil akhir dari metode QFD merupakan sebuah rencana pengembangan

produk. Rencana pengembangan dapat terlihat pada nilai target yang terletak



dibagian bawalHouse of QualityHOQ). Metode QFD mencakup proses-proses
yang lengkap mulai dari identifikasi permasalahan sampai tercapainya sasaran
proyek pengembangan melalui lahirnya spesifikasi desain, untuk jelasnya hasil
keseluruhan HOQ terlihat pada gambar 4.2. Dari gambar HOQ (rumah kualitas)
dapat diketahui tingkat hubungan antara atribut kebutuhan pekerja dengan
karakteristik tekniknya. Karakteristik teknik digunakan untuk mengukur atau
mengkuantitatifkan kebutuhan pekerja yang masih bersifat kualitatif. Dari tingkat
kepentingan dapat diketahui bahwa karakteristik yang mempunyai nilai 5 atau
mendekati yang berarti paling penting bagi pekerja yaitu : kemudahan
penggunaan, kemudahan mematikan dan kesesuaian alat perajang dengan rata-rata
pekerja. Prioritas perancangan ulang kedua didasarkan pada kebutuhan pekerja
yang mendapat nilai 4 atau sekitar 4 yang berarti sangat penting bagi
pengguna/pekerja yaitu : kemudahan membersihkan, kemudahan membuat ukuran
tebal tipisnya produk, kestabilan dalam produksi, bahan yang digunakan aman
untuk makanan/ stainless, kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang,
bentuk rajangan sesuai dengan keinginan konsumen. Prioritas perancangan ulang
ketiga didasarkan pada kebutuhan pekerja yang mendapat nilai 3 sekitar 3 yang

berarti penting bagi pekerja yaitu : kekokohan kontruksi alat.
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Gambar 4.2 House Of Quality




4.3.2 Fault Tree Anaiysis.

Untuk menentukamwritical part deploymentdigunakan metoddault tree
analisis yaitu menganalisis elemen-elemen yang diperkirakan sebagai penyebab
terjadinya ketidaksesuaian target dengtethnical requirement.Sebelum
penentuanpart kritis perlu dibuat dulu analisis konsep. Dalam analisi konsep
terdapat kriteria-kriteria yang merupakan rumusan rincian kebutuharAldéri
Perajang Rancangan , yaitu :

1. Kebutuhan pekerja, berdasarkan HOQ maka dapat ditentukan faktor teknik
yang memungkinkan untuk diperbaiki, yaitu :
1) Kontruksi Kerangka
2) Kontruksi alat perajang
3) Kontruksi Mesin / dinamo
4) Desain Ukuran produk
2. Kebutuhan dari sisnanufacturing, dalam proses pembuatan Alat Perajang
umbi-umbian ada beberapa hal yang perlu diperhatikan yaitu :
1) Perlu dirancang kontruksi kerangka dan jenis bahan sehingga
sesuai dengan yang dibutuhkan.
2) Perlu dirancang desain dan ukuran alat perajang sehingga
sesuai dengan kebutuhkan.

3) Perlu dirancang kontruksi mesin / dinamo sehingga sesuai

dengan yang dibutuhkan.

4) Perlu dirancang ukuran produk sehingga sesuai dengan rata-

rata pemakai.



3.  Kebutuhan umum yang diinginkan pekerja adalah Alat perajang umbi-
umbian yang memiliki karakteristik : mudah untuk digunakan, nyaman
digunakan dan mampu meningkatkan produksi dengan baik sehingga
menghasilkan hasil rajangan yang bagus dan sesuai dengan kebutuhan
pekerja dan masyarakafFault tree analisisdapat dilihat pada gambar 4.3

dibawabh ini.

- Bahan yang
- d Digunakan
Kontruksi
Kerangka Rancangan Model
> Ketetapan Ukuran > Kerangka
,| Desainperajang | Rancangan

Kontruksi Alat

Kontruksi Alat
perajang

A 4

Ketetapan Ukuran

Model Mesin

Kontruksi
Mesin/ Dinamo

Rancangan Mesin

A 4

A 4

Ketetapan Ukuran Yang digunakan

0400

R Model Alat
: > erajan
Ukuran Desain perajang
Produk . - Rancangan sesuai
> Ukuran > Antropometri
meacgir

Gambar 4.3 Fault Tree Analysis



4.3.3 Matrik Part Deployment

Persyaratan teknik yang diperoleh dari matitkise of Qualitypada matrik
deploymentakan berubah menjadi kebutuhan untuk dicantumkan sebagai baris
pada bagian kiri rumah. Sedangkan kolom yang merupakan bagian bawah atap
rumah adalalpart atau komponen yang digunakan untuk memenuhi kebutuhan
teknik ini. Dari ke-sepuluh rincian kebutuhan dalam faktor teknik HOQ maka
kebutuhan yang harus diteliti lebih lanjut dalpart deployment matriadalah :
kontruksi kerangka, kontruksi alat perajang, kontruksi mesin/elektromotor, dan
desain ukuran produk, sedangkan kebutuhan teknis: jenis bahan dan kualitas
bahan dapat langsung diperbaiki. MatRart Deploymentdapat dilihat pada

Tabel 4.16 dibawah ini.

Tabel 4.16 Matrik Part Deployment

Critical Part Requirement
Rancangan kontruksi Alat

perajang
Rancangan mesin yang

digunakan
Rancangan sesuai

Antropometri

Technical Requirement Target

@ |Rancangan desain kerangka

Kontruksi Kerangka Besi siku 4mm x 4mm, besi Plat 2"

;J>
a1
~

Kontruksi Alat Perajang Piringan plat2", @ 25 cm dengan 4 pisau| 3,9 () ()

Kontruksi Mesin/ Dinamo 0.5Hp,900 watt,pully @20 dan 8 cm vanb| 4,6

Desain Ukuran Produk Data Antropometri pemakai 5

Kinerja di tentukan
Kinerja di tentukan
Kinerja di tentukan

S} [Kinerja di tentukan

=
=
)
~
N
N
o))
o
w




4.3.4 Pemilihan Rancangan (desain).

Kepentingarabsolutedan operasionajoal (target) dijadikan sebagai dasar
untuk merencanakan desain. Tahap perencanaan desain Alat pelajeyan
intervensi ergonomi dimulai dari nilai target terbesar yang dihasilkan dari HOQ.
Berdasarkan nilai target maka urutan karakteristik teknis yang menjadi prioritas
pembuatan Alat perajang umbi-umbian yang mudah, aman dan nyaman adalah :
kemudahan menggunakan, kemudahan membersihkan, kemudahan mematikan/
menghentikan, kekokohan kontruksi alat, bahan yang digunakan aman untuk
makanan, kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang, kesesuaian alat
perajang dengan rata-rata pekerja, kesesuaian bentuk rajangan dengan kebutuhan,
kemudahan dalam membuat ukuran tebal tipisnya produk, kestabilan dalam
produksi. Tahapan memilih konsep Alat Perajang didasarkan pada perbandingan
antara alat  Perajang umbi-umbian lama dengan alat Perajang baru atau hasil
rancangan, dimana dengan atribut alat perajang umbi-umbian baru menjadi
mudah, aman dan nyaman. Kontruksi kerangka untuk mempermudah buruh
supaya tidak cepat kelelahan atau terjadi kenyamanan di dalam bekerja,
kesesuaian ukuran alat perajang dengan rata-rata tinggi siku pengguna atau
pekerja, kestabilan dan mudah penggunaan membuat buruh lebih kuat atau tahan
lama dalam bekerja sehingga meningkat efisiensi kerja tinggi. Tahap desain
konsep alat perajang umbi-umbian diawali dengan mencari alat perajang umbi-
umbian yang sudah ada di pasaran dengan berbagai model alternatif. Tahap
memilih desain konsep ini didasarkan pada suara pengembang (peneliti),
konsultan dan pengguna atau pekerja. Diharapkan alat perajang yang

diimplimentasikan mewakili suara bersama demi peningkatan produktivitas hasil



produksi. Tahapan memilih dari desain-desain konsep rancangan diperoleh dari
banyak pertimbangan antara pengguna atau pekerja dan pengembang, namun yang
paling penting adalah bahwa rancangan hasil mewakili suara pekerja.

Dibawah ini adalah Gambar 4.3 desain Alat perajang yang
diimplementasikan sesuai dengan suara pekerja dan pengembang melalui konsep

rancangan model Quality Function Deploym@DED).

Gambar 4.4 Alat Perajang Umbi-umbian sesuai dengan QFD



Komponen Alat Perajang umbi-umbian dapat dilihat pada gambar 4.4.

EVMARK :
1. BODY/FRAME.
2. OUTLET FORT.
3. IMLET PAORT.

4. BLADECAPF.
5
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. FULLEYCAPF.
. ELECTRO MOTOR.
« DRIVE PULLEY.
8. DRIVEN PULLEY.
9. V-BELT
10. ROTARY BLADE
11. MAIN SHAFT S BEEARING
12. BUCKET

Gambar 4.5 Komponen Alat Perajang Umbi-umbian Hasil Rancangan
Dari hasil pengolahan data dari MatRlart Deployment(Rumah ke 2)

diperoleh atribut-atribut yang diinginkan oleh pekerja untuk perancangan alat

perajang umbi-umbian. Diskripsi Alat Perajang umbi-umbian pada gambar 4.5.




Keterangan

A : 8 cm
B 35 cm
C 88 cm
D 8 cm
E 88 cm
F 44 cm
G 110 cm
H 105 cm
I 9 com
J 60 cm
k 29 cm

Gambar 4.6 Diskripsi Alat Perajang Umbi-umbian Hasil Rancangan

4.3.5 Matrik Perencanaan Proses
Tahapan analisis ini diawali dengan pembuatan peta proses pembuatan Alat
Perajang umbi-umbian dari peta kemudian dihubungkan depeyarkritis yang

dihasilkan dari matrik sebelumnya. Peta operasi dapat dilihat pada gambar 4.6.
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Gambar 4.7 Urutan Proses Operasi
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Gambar 4.8 Matrik Perencanaan Proses

4.3.6 Matrik Perencanaan Produksi.

Tahap ini merupakan tahap terakhir untuk mengetahui tindakan yang perlu
diambil untuk perbaikan performa perancangan produk. Tahap-tahap yang

memerlukan adanya perbaikan dapat dilihat pada gambar 4.8.
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Gambar 4.9 Matrik Perencanaan Produksi

4.4 Uji Normalitas Kenyamanan dan Produktivitas

4.4.1.Uji Normalitas

Uji Normalitas untuk menguji data kuisioner tingkat kenyamanan produk
perajang lama vyaitu produk A dan Produk B dan tingkat kenyamanan produk
perajang hasil rancangan. Serta pengujian dari hasil produksi dari produk
perajang lama yaitu produk A dan produk B, dan pengujian hasil produksi produk
perajang hasil rancangan. Uji normalitas ini bertujuan untuk mengetahui apakah
sampel berdistribusi normal atau tidak. Uji normalitas menggun&&knogorov-

Smirnov. ditunjukkan pada Tabel 4.18.



Tabel 4.16 Rerata, Simpang Baku dan Uji Normalitas

Simpang

Aspek Rerata B P
aku

Aspek kenyamanan produk A 2.977 1.112 0.00
Aspek kenyamanan Produk B 2.97 1.132 0.00
Aspek kenyamanan Produk Rancangan 3.893 1.022 0.00
Aspek Produktivitas produk A 2.21 0.192 0.102
Aspek Produktivitas produk B 2.02 0.194 0.052
Aspek produktivitas produk rancangan 52.2 0.192 0.96

p = nilai probabilitas

Berdasarkan perhitungan, ternyata didapat pij@ada seluruh aspek

kenyamanan lebih kecil daripada 0.05,

(p<0.05), maka semua data aspek

kenyamanan tidak berdistribusi normal, sedangkan produktivieglsih besar

daripada 0.05. (p>0.05), dengan demikian semua data produktivitas berdistribusi

normal.

4.4.2 Uji Beda Kenyamanan, Produktivitas

Uji beda digunakan untuk mengetahui perbedaan antara produk perajang
lama yaitu produk A , produk B dan produk perajang baru yaitu produk perajang
hasil Rancangan. Uji beda data yang berdistribusi normal menggunakan uji Paired

— sample T Test dan untuk data yang tidak berdistribusi normal menggunakan Uji

Wilcoxon.

1. Uji Beda Kenyamanan

Karena kenyamanan tidak berdistribusi normal maka uji beda yang dilakukan

menggunakan uji Wilcoxon. Hasil uji beda untuk kenyamanan yang dilakukan

terhadap 30 responden atau pekerja, ditunjukkan pada table 4.18




Tabel 4.18 Uji Beda Kenyamanan

Uji Beda kenyamanan Df P
Produk A — Produk 30 0.000
rancangan
Produk B — Produk 30 0.000
Rancangan
Hipotesa

Ho : tidak ada perbedaan kenyamanan antara produk pesaing A atau B dengan
Produk hasil Rancangan

H1 . ada perbedaan kenyamanan antara produk pesaing A atau B dengan Produk
hasil Rancangan

P adalah nilai Asymp.sig 0.000 < 0.005, maka Ho di tolak atau berarti kedua
variable memiliki nilai median yang berbeda atau perbedaan tingkat kenyamanan
antara produk A dan Produk Rancangan, dan produk B dengan Produk hasil
rancangan.

2. Uji Beda Produktivitas

Karena produktivitas berdistribusi normal maka uji beda yang dilakukan
menggunakan Paired-sample T Test. Hasil uji beda untuk kenyamanan yang

dilakukan terhadap 30 responden atau pekerja, ditunjukkan pada table 4.19

Tabel 4.19 Uji Beda Produktivitas

Uji Beda Produktivitas N Corelasi P t
Produk A — Produk 30 0.928 0.000 -3349
rancangan
Produk B — Produk 30 0.91 0.000 -3363
rancangan




Hipotesa dengan Pesaing A

Ho : tidak ada perbedaan produktivitas antara produk pesaing A dan Produk hasil
Rancangan

H1 : ada perbedaan produktivitas antara produk pesaing A dan Produk hasil
Rancangan

Nilai sig (0.000) <o (0.05) ada hubungan antara hasil uji menggunakadugr
pesaing A dengan sesudah menggunakan produk rancangan sebesar 0.928. Nilai
t hitung adalah -3749.00, selanjutnya dimutlakkan nilai tersebut dan di
bandingkan dengan t hitung

Nilai t hitung (3749,00) >t table 1699 maka Ho di tolak

Hipotesa dengan Pesaing B

Ho : tidak ada perbedaan produktivitas antara produk pesaing B dan Produk hasil
Rancangan

H1 : ada perbedaan produktivitas antara produk pesaing B dan produk hasil
rancangan

Nilai sig (0.000) <a (0.05) ada hubungan antara hasil uji menggunakadugr
pesaing B dengan sesudah menggunakan produk rancangan sebesar 0.910. Nilai
t hitung adalah -3363,055 selanjutnya dimutlakkan nilai tersebut dan di
bandingkan dengan t hitung.

Nilai t hitung (3363,055) >t table 1699  maka Ho di tolak

4.5 Analisa Ekonomi

45.1 Analisa Ekonomi

Analisa ekonomi dilakukan digunakan untuk mengetahui atau menguiji

apakah investasi suatu usaha yaitu perubahan penggunaan produk perajang lama



berupa produk A dan produk B terhadap produk perajang baru hasil rancangan

perlu dilakukan. Berikut data diskripsi ekonomi hasil penelitian ditunjukkan pada

Tabel 4.20.

Tabel 4.20 Data Diskripsi Ekonomi Perusahaan

Data penelitian Produk Lama Produk Hasil Baru
Produk A Produk B Produk Rancangan

Pembelian per unit alat perajang Rp.250.000,00 Rp.25.000,d0 Rp.1.823.50P,00
Umur ekonomis 3 bulan 1 bulan 4 tahun
Pengunaan alat perhari 2 unit 3 unit 1 unit
Biaya perawatan Rp.100.000/tahunp O Rp.200.000/tahun
Biaya TK untuk 5 orang/hari @ Rp.1500p Rp.1.875.000/pIn Rp.1.875.000/bln Rp.750.000/pIn
Hari kerja efektif 25 hari/bln 25 hari/bln 10 hari/bln
Kapasitas Produksi rata-rata hari 77,35 kg/hr 70,7 kg/hr 365,4 kg/hr
Harga bahan baku singkong Rp. 1.000/kg Rp. 1.000/kg Rp. 1.000/kg
Listrik 0 O| Rp.100.000/bln
Harga jual produk mentah (setengah jad]) Rp.4.000/kg Rp.4.000/kd Rp.4.000/kg
Nilai sisa Rp.10.000/unit 0| Rp.100.000/unit

Di asumsikan bahwa semua produk habis terjual dan sifat investasi adalah

mutually exclusive

4.5.2 Analisa Nilai Sekarang ( Present Worth)

Pada periode ini semua aliran kas dikonversikan menjadi nilai sekarang (P)

dan dijumlahkan sehingga p yang diperoleh mencerminkan nilai netto dari

keseluruhan aliran kas yang terjadi selama perencanaan. Tingkat bunga yang

dipakai untuk melakukan konversi adalah MARRnihimum attractive rate of

return) yaitu nilai minimum dari tingkat suku bunga yang bisa diterima oleh

investor sebagai dasar untuk menentukan layak atau tidak nilai sebuah investasi.



Produk A
Dengani=15%
Omzet = 77,35 kg x 25 hari x Rp. 4.000,00 = Rp. 7.735.000,00/ bulan

Pembelian bahan baku = 77,35 kg x 25 hari x Rp. 1.000,00 = Rp. 1.933.750,00/
bulan.
Untuk 1 tahun

20000 20000 20000 20000
A 1 A A Omfet=Rp.735.000400h A
I I

3

12 4
TK = Rp.1875.000/bln

n

b 1 § 9 0 U 12 Bulan
Bahan Baku Rp.1933750L

100000
500000 500000 500000 500000 500000

NPV = - 500.000,00 — 500.000,00 P/F 15%.3 - 500.000,00 P/F 15%.6 —
500.000,00 P/F 15%.9 — 500.000,00 P/F 15%.12 — 1.875.000 P/A
15%.12 — 1.933.750 P/A 15%.12 — 100.000,00 P/F 15%.12 +
7.735.000,00 P/A . 15%.12 + 20.000 P/F 15%.3 + 20.000 P/F 15%.6+
20.000 P/F 15%.9 + 20.000 P/F 15%.12

= 20.078.715,00



Untuk 4 tahun

20000

20000 20000 20000
A 1 A A Ompet=Rp.7,£35.00080/bin A
] | 1 1 l | |
0 b T 8 9 10 11 128
TK = Rp.1875.000/bln Bahan Baku Rp.1933750(LIn
100000
500000 500000 500000 500000 500000
20000 20000 20000 20000
A 1 A A Omfet=Rp.7£35.000400in A
] | | 1 I |
13 14115 18 9( 2" 21 2N 23 24 Bulan
TK = Rp.1875.000/bin Bahan Baku Rp.1933750¢LIn
100000
500000 500000 500000 500000
20000 A 20000 20000 20000
i A A A omszet:Rp@.735.0¢o,00/b$ A
25 26 27 28 29 30 3 32 33 34 35 36 Bulan
TK = réB.1875.000/b|n Bahan Baku Rp.1933750/bln
100000
500000 500000 500000

500000



20000 20000 20000 20000
A 1 A A Omfet=Rp.7735.000400h A
| I 1

37 B | 39
TK= F\lp.1875.000/bln

4] a1 4 4 6 4 48 Bulan
Bahan Baku Rp.1933750L

n

100000
500000 500000 500000 500000

NPV = - 500.000,00 - 500.000,00 P/F.15%.3 - 500.000,00 P/F.15%.6 -
500.000,00 P/F.15%.9 - 500.000,00 P/F.15%.12 - 500.000,00
P/F.15%.15 - 500.000,00 P/F.15%.18 - 500.000,00 P/F.15%.21 -
500.000,00 P/F.15%.24 - 500.000,00 P/F.15%.27 - 500.000,00
P/F.15%.30 - 500.000,00 P/F.15%.33 - 500.000,00 P/F.15%.36 -
500.000,00 P/F.15%.39 - 500.000,00 P/F.15%.42 - 500.000,00
P/F.15%.45 - 500.000,00 P/F.15%.48 — 1.875.000,00 P/A 15%.48 —
1.933.750,00 P/A 15%.48 — 100.000,00 P/F.15%.12— 100.000,00
P/F.15%.24 — 100.000,00 P/F.15%.36 — 100.000,00 P/F.15%.48
+7.735.000,00 P/A 15%.48 + 20.000 P/F 15%.3 + 20.000 P/F 15%.6+
20.000 P/F 15%.9 + 20.000 P/F 15%.12 + 20.000 P/F 15%.15 +
20.000 P/F 15%.18 + 20.000 P/F 15%.21 + 20.000 P/F 15%.24 +
20.000 P/F 15%.27+ 20.000 P/F 15% 30 + 20.000 P/F 15%.33 +
20.000 P/F 15%.36 + 20.000 P/F 15%.39 + 20.000 P/F 15%.42 +
20.000 P/F 15%.45 + 20.000 P/F 15%.48 .

= Rp. 24.782.601,37

Produk B
Untuk 1 tahun
Omzet = 70,7kg x 25 hari x Rp. 4.000,00 = Rp. 7.070.000,00/ bulan

Pembelian bahan baku = 70,7kg x 25 hari x Rp. 1.000,00 = Rp. 1.767.500,00/

bulan



Cast Flow:

i ) b4 Jomedrproduotn A4}
0 1 17 3 Y A TR R (| N S V)
Bel alat Rp.75000/bln TK = Ro.L875,000/bin Bahan Baku Rp.1767000/bin

NPV = - 75000 P/A.15%.12 - 1.875.000,00. P/A.15%.12.767.000,0C
P/A.15%.12 — 7.070.000,00 P/A.15%.12.
= Rp.18.190.831,2
Untuk 4 tahun

T A A A Omzg =Rp.7.070.000,0/bln A A A
| I I I I T T T T
vl | | | |
\J \
0 1 .. 12 2 3 .. 48 Bulan
Beli alat Rp.75000/bln TK = Rp.1875.000/bin Bahan Baku Rp.1767000/bln
NPV = - 75000 P/A.15%.48 - 1.875.000,00. P/A.15%.48.7#67.000,0C

P/A.15%.48 — 7.070.000,00 P/A.15%.48.
Rp. 22.325.950,5

Produk Rancangan
Omzet = 365,4kg x 10 hari x Rp. 4.000,00 = Rp. 14.616.000,00/ bulan

Pembelian bahan baku = 365,4kg x 10 hari x Rp. 1.000,00 = Rp. 3.654..000,00/
bulan

Biaya Tenaga Kerja = 5 orang x Rp.5.000,00 x 10 hari = Rp. 750.000,00



b A ) Gue=rpucigonoidon 4 A
L=l “ Vi AV \|I \|/ \|I \I/

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9y 10 1 1B

TK = Rp.750.000/bin Bahan Baku =Rp.3.654.000/bln Listrik =Rp.100.000/bl
1.823.500 200000
NPV = - 1.823.500,00 - 750.000,00 P/A.15%.12 3.654.000,00
P/A.15%.12 — 200.000,00 P/A .15%.12 — 100.000,00 P/A 15%.12 +
14.616.000,00 P/A.15%.12.
= Rp. 52.952.227,2
Untuk 4 tahun

A A A A Omzelg Rp.14646.000,04bn A A A A
| I I | I | I | | | |
«I ! + $
1. |1 W 4% o 48Bulan
TK= R*.?S0.000/bIn $ahan Baku :Rp.3.654.000/¢4n Listrik =Rp.100.000/bln
1.823.500 200000 200000 200000 200000
NPV = - 1.823.500,00 - 750.000,00 P/A.15%.48 3.654.000,00

P/A.15%.48 — 200.000,00 P/F.15%.12 — 200.000,00 P/F.15%.24 —
200.000,00 P/F.15%.36 — 200.000,00 P/F.15%.48 — 100.000,00 P/A

15%.48 + 14.616.000,00 P/A.15%.48 + 100.000 P/F 15%.48.
Rp. 65.461.472,00



BAB V

PEMBAHASAN

5.1. Karakteristik produk

Alat bantu perajang umbi-umbian yang digunakan oleh para pdiame

industrysriping umbi-umbian di Cilacap adalah :

Gambar 5.1 Produk Pesaing A

Gambar 5.2 Produk Pesaing B



Produk rancangan hasil penelitian yang telah dilakukan sebagai pengganti alat

perajang lama adalah sebagai berikut:

Gambar 5.z Produk Rancangan

5.2 Quality Funcion Develpoment (QFD)

Dari hasil rekapan kuisioner 1, 2 dan 3 yang telah diisi oleh pengguna atau
pekerja alat perajang, diperoleh hasil  perhitungan  berikut

Tabel 5.1 Hasil Rekapan Kuisioner 1

Atribut Voice Of Employer Jumlah
1. Pengetahuan tentang Produk  |Mengenal 30
2. Jenis Produk Pemakaiannya dengan di putar 22
Pemakaiannya dengan diserut 8
3. Bekerja Pernah 12
4. Jumlah tugas 10-20 kg 17
5. Pendapat tentang produk Sulit membersihkan
6. Permasalahan yang anda Hasil produksi belum memuaskan 5
7 Kelebihan yang diharapkan Mudah digunakan
Kokoh kontruksinya 9
Aman digunakan 10
8. Kemudahan Mudah membersihkannya 5
Kerangka dari besi yang kuat
9. Fungsi Tambahan Dikasih tempat rajangan 14
10. Bahan Aman untuk makanan 17




Tabel 5.2 Hasil Rekapan kuisioner |l

No Voice Of Employer Jumlah Responden Jumlah Average
1 |Kemudahan penggunaan 30 137 4.57
2 |Kemudahan membersihkan 30 129 4.3
Kemudahan mematikan / 30 138 4.6
3 |menhentikan
Kemudahan membuat tebal 30 131 4.37
4 |tipisnya produk
5 |Kestabilan dalam produksi 30 118 3.93
6 |Kekokohan kontruksi alat 30 92 3.07
Bahan yang digunakan aman 30 125 4.17
7 |untuk makanan
Kesesuaian kerangka dengan 30 117 3.9
8 |bentuk alat perajang
Kesesuaian bentuk produk den 30 150 4.03
9 |kebutuhan pekerja
Kesesuaian ukuran alat perajarjg 30 121 5
10 |dengan rata-rata pekerja
Tabel 5.3 Hasil Rekapan Kuisioner llI
Pesaing A Pesaing B Produk Rancangan
No Voice Of Employer Jumlah | Average | Jumlah | Average | Jumlah | Average
1 |Kemudahan penggunaan 87 2.9 116 3.87 87 2.9
2 |Kemudahan membersihkan | 109 3.63 118 3.93 109 3.63
3 |Kemudahan mematikan / 91 3.03 138 4.6 91 3.03
menhentika
4 |Kemudahan membuat tebal| 81 2.7 112 3.73 81 2.7
tipisnya produk
5 |Kestabilan dalam produksi 84 2.8 99 3.3 84 2.8
6 |Kekokohan kontruksi alat 102 3.4 102 3 102 3.4
7 |Bahan yang digunakan amap 71 2.37 120 34 71 2.37
untuk makanan
Kesesuaian kerangka denggn 92 3.07 120 4 92 3.07
8 |bentuk alat perajai
Kesesuaian bentuk produk 86 2.87 121 4 86 2.87
9 |dengan kebutuhan pekerja
Kesesuaian ukuran alat 90 3 117 4.03 90 3
perajang dengan rata-rata
10 |pekerij:




5.3 House Of Quality(HOQ)

DalamHouse Of Quality (HOQ) terdapat ruangan-ruangan yang berisi
atribut-atribut, seperti keinginan pekerj&ngployer Equiremept kebutuhan
teknis, hubungan keduanya&ofrelation), dan sebagainya, yang memberikan
kontribusi untuk pengembangan produk. Dari informasi yang diterima dari
pekerja selanjutnya diproses dalam pengolahan, selanjutnya diketahui tingkat
keinginan pekerja terhadap alat perajang baru, nilai kepentingapoftance
rating), hubungan kebutuhan pekerja dan kebutuhan teknik, nilai bobot alat
perajang lama dan nilai bobot alat perajang rancangan, dan selanjutnya dapat
dijadikan sebagai acuan prioritas bagi pihak peneliti dalam melaksanakan

perbaikan maupun pengembangan.

5.3.1 Pola Hubungan Kebutuhan Pekerja dan Kebutuhan Teknis

Beberapa kebutuhan teknis yang dapat dijadikan sebagai solusi dalam
memenuhi kebutuhan pekerja berdasarkan atribut kualitas produk yang ada. Selain
itu target kebutuhan teknis yang akan dicapai oleh pekerja dapat diketahui
berdasarkan kebutuhan teknis yang ada. Berikut ini pola hubungan antara

kebutuhan pekerja dan kebutuhan teknis :



Tabel 5.4 Pola Hubungan Kebutuhan Pekerja dan Kebutuhan Teknis

Karakteristik Teknis
g pisau

Tinggi alat perajang
Desain bentuk
Kecepatan putaran
Waktu membersihkan
Desain ukuran

jenis bahan

Ukuran komponen
Ukuran pisau

Data Antropometri

Keinginan
Pengguna N

C |Waktu settin

rut Kebutuhan Teknis

o

=
N
w
S

5 6 7 8 9 | 10

Kemudahan Pengguna kuat | kuat kuat

Kemudahan membersihkan kuat kuat kuat

Kemudahan mematikan/menghentikan kuat

Kemudahan dalam membuat ukuran tebal tipisnya

produk iy

Kestabilan dalam produksi kuat | kuat kuat

Kekokohan kontruksi alat

Bahan aman untuk makanan

Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang kuat

Bentuk rajangan sesuai dengan keinginan konsumel kuat kuat

Kesesuaian ukuran alat dengan rata pekerja kuat

5.3.2 Hubungan Teknig échnical Correlation)

Perbaikan juga bisa dilakukan pada kebutuhan teknis, ada empat macam
perbaikan yang dilakukan dan disimbolkan dengan : Bisa dinaikkan sampai titik

tertentu ¢), hanya ada satu titik batasd2) semakin dinaikkan semakin bagus

sampai titik tertentu t ), semakin diturunkan semakin bagus sampai titik tertentu

().



Tabel 5.5 Arah Perbaikan Kebutuhan Teknis

Kebutuhan Teknis Arah Perubahan
Tinggi alat perajang
Desain bentuk
Kecepatan putara
Waktu setting pisau
Waktu membersihkan

Desain Ukuran
Jenis bahan
Ukuran komponen
Ukuran pisau

O Q| «|Q {0

5.3.3 Tingkat Kepentingan relativemportance Rating)

Tingkat kepentingan relative produk didasarkan kapada penilaian pengguna
atau pekerja, apakah pengguna atau pekerja menganggap penting atau tidak
mengenai atribut produk tersebut. Hasil pengolahan data yang ada menunjukkan
bahwa atribut yang memiliki nilai kepentingan relative paling besar dianggap oleh
pengguna sebagai atribut yang paling penting, sedang yang memiliki nilai
kepentingan terkecil dianggap sebagai atribut penting yaitu kekokohan kontruksi

alat. Berikut table nilai kepentingan semua produk.



Tabel 5.6 Nilai Kepentingan relatif

No Voice Of Employer Rating Faktor
1 |Kemudahan penggunaan 4.57
2 |Kemudahan membersihkan 4.3
3 |Kemudahan mematikan / menhentikan 4.6
4 |Kemudahan membuat tebal tipisnya produk 4.37
5 |Kestabilan dalam produksi 3.93
6 |Kekokohan kontruksi alat 3.07
7 |Bahan yang digunakan aman untuk makanan 4.17
8 |Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang 3.9
9 |Kesesuaian bentuk produk dengan kebutuhan pekerja 4.03
10 |[Kesesuaian ukuran alat perajang dengan rata-rata pekerjal 5

5.3.4 Tujuan Goal)

Dalam penelitian ini nilai goal ditetapkan nilai skala tertinggi adalah (5)
yang menunjukkan tingkat kepuasan maksimal pekerja atau pengguna terhadap

produk yang ada.

5.3.5 Sales Point

Nilai sales pointsebesar 1,2 karena produk yang ada dianggap sebagai
keinginan konsumen yang berpengaruh pada kompetisi yang dapat digunakan
untuk pemasaran. Disini semua atribut dijadikan sebagai objek untuk bersaing

dengan pesaing.

5.3.6 Improvement Ratio

Improvement Ratio vyaitu nilai yang diperoleh dari hasil pembagian nilai
tujuan Goal) dengan kondisi dimana alat perajang saat ini berada ( nilai

kepentingan relative masing-masing atribut produk). Semakin besar nilai



improvement ratio maka semakin jauh pula atribut produk tersebut dari tingkat
kepuasan maksimal pengguna. Berikuttatile improvement ratio untuk semua

atribut produk.

Tabel 5.7 Improvement Ratio

No Kebutuhan Pekerja Improve
Ratio
1 | Kemudahan menggunakan 1,67
2 | Kemudahan membersihkan 1,25
3 | Kemudahan mematikan/menghentikan 2,5
4 | Kemudahan membuat ukuran tebal tipisnya produk 15
5 | Kestabilan dalam produksi 15
6 | Kekokohan kontruksi alat 1,67
7 | Bahan yang digunakan aman untuk makanan/ tidak 2,5
mudah berkarat
8 | Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang 1,67
9 | Bentuk rajangan sesuai dengan keinginan konsumen 2,5
10 | Kesesuaian ukuran alat perajang dengan rata-rata 2,5
pekerja

5.3.7 Customer Requirement

Customer Requiremennerupakan atribut kebutuhan konsumen yang
diperoleh melalui wawancara dengan pekerja atau pengguna alat perajang umbi-
umbian lama. Hasil yang diperoleh sebanyak 10 atribut produk, antara lain :
Kemudahan menggunakan, kemudahan membersihkan, kemudahan mematikan,
kemudahan membuat ukuran tebal tipisnya produk, kestabilan dalam produksi,
kekokohan kontruksi alat, bahan yang digunakan aman untuk makanan,
kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang, bentuk rajangan sesuai dengan

keinginan konsumen, ukuran alat perajang dengan rata-rata pekerja.



5.3.8 Operational Goal

Operational Goal merupakan target yang ingin dicapai oleh peneliti untuk
meningkatkan produktivitas kerja pekerja. Dalam hal ini target yang ingin

dicapai oleh peneliti didasarkan pada kebutuhan teknis, adalah sebagai berikut :

11. Tinggi alat perajang 88 cm

12.Desain bentuk sesuai dengan rancangan awal

13.Kecepatan putaran RPM/menit

14.Waktu setting pisau 3 menit

15.Waktu membersihkan 5 menit

16.Desain ukuran , ukuran sedang

17.Jenis bahan, kualitas B

18.Ukuran komponen, Dinamo 0,5 HP, 900 watt, PulBs@an @0 cm.
19. Ukuran pisau 8 cm

20.Data Antropometri, Disesuaikan dengan presentil

5.3.9 Nilai Bobot BarisRow Weight

Pengambilan keputusa atribut produk yang akan dikembangkan
mempertimnagkan bobot baris pada setiap target. Nilai bobot baris menunjukkan
urutan prioritas kebutuhan pekerja atau pengguna dimana kebutuhan produk yang
memiliki nilai bobot terbesar berarti memperoleh prioritas terlebih dahulu untuk

dilakukan suatu perbaikkan kualitas produk dan segala sesuatu yang berhubungan



dengan produk tersebut. Penilaian untuk mengambil tindakan yang diperlukan

dengan kategori tindakan sebagai berikut :

4) Kategori A : Pengembangan produk baru tidak begitu sulit untuk

dilakukan, dengan penggabungan ide saingan di depan.

5) Kategori B: Memerlukan banyak sumber daya, dimana pada konsep ini
harus dikembangkan dan dievaluasi dari konsep terbaik dalam QFD.
Tetapi pada kode ini produk saingan bisa dijadikan referensi didalam

pengembangan produk baru, karena pesaing sedikit lebih baik..

6) Kategori C : Merupakan tingkat tersulit dari pengembangan produk baru,
karena perlu pencarian konsep baru. Jika perusahaan mampu
mengembangkan konsep baru tersebut perusahaan akan dapat menjadi

salah satu pemenang dalam kompetisi produk.

Berikut tabel nilai bobot baris untuk semua atribut produk dimulai dari nilai bobot
baris terbesar sampai nilai bobot baris terkecil serta kategori tindakan yang

diambil:



Tabel 5.8 Nilai Bobot Baris

No. Kebutuhan Pengguna Row Weight Action
1| Kemudahan penggunaan 0.158 A
2 |Kemudahan membersinkan b C
3 |Kemudahan mematkanmenghentkan 138 A
4 |Kemudahan membuat ukuran tebal tipisnya produk 187 B
5 |Kestabilan dalam produksi 107 B
6 | Kekokohan kontruks alat 513 C
T (Bahan yang diqunakan aman urtuk makanan 125 A
8 |Kesesuaian kerangka dengan bentuk alat perajang 651 C
9 |Bentuk rajangan Sesuai dengan keinginan konsumen 1209 A
10 |Kesesuaian ukuran alat perajang dengan ata pekerja 15 A

5.4 Kelemahan QFD Quality Function Development )

Pengukuran kepuasan konsumen seharusnya dilakukan secara berkala oleh
suatu perusahaan sebagai evaluasi dan perbaikan kinerja. Hasil pengukuran dapat
dilakukan untuk meningkatkan kinerja atribut-atribut yang merupakan kelemahan
dari perusahaa®QFD ( Quality Function Developmeptdigunakan sebagai usaha
perbaikan kualitas, dan terdapat dua kelemahan dalam QFD yang perlu diperbaiki:
pertama, mengasumsikan kepuasan konsumen berhubungan Ilinier dengan
peningkatan kinerja. Kedua, QFD belum dapat mengidentifikasikan atribut yang

dapat dikembangkan lebih lanjut.



5.5. Antropometri

Antropometri digunakan untuk menjadi dasar perancangan agar produk yang
dihasilkan sesuai dengan kondisi tubuh rata-rata pemakai, sehingga tercipta
kenyamanan dan produktivitas kerja meningkat.

Gambar 5.4 Alat perajang yang diimplementasikana data antropometri.

5.6 Uji beda
Uji beda digunakan untuk mengetahui apakah ada perbedaan peningkatan
kenyamanan dan produktivitas dari alat perajang lama dengan alat perajang hasil
rancangan.
1. Tingkat kenyamanan tidak berdistribusi normal dan hasil uji beda

yang diperoleh sebagai berikut :



Tabel 5.8 Uji Beda Kenyamanan

Uji Beda kenyamanan Df P
Produk A — Produk 30 0.000
rancangan
Produk B — Produk 30 0.000
Rancangan

P adalah 0.000 < 0.005 berarti ada perbedaan kenyamanan antara produk A

dan Produk Rancangan, serta produk B dengan Produk hasil rancangan.

2. Produktivitas berdistribusi normal maka bgda .Hasil uji beda

untuk produktivitas ditunjukkan sebagai berikut :

Tabel 5.9 Uji Beda Produktivitas

Uji Beda Produktivitas N Corelasi
Produk A — Produk rancangan 30 0.928
Produk B — Produk rancangan 30 0.91

Nilai sig (0.000) <a (0.05) ada hubungan antara hasil uji menggunakain al

pesaing A dengan sesudah menggunakan alat rancangan sebesar

0.910 antara alat pesaing B dengan alat hasil rancangan.

5.7 Analisa Ekonomi

0.928. dan

Analisa ekonomi dilakukan digunakan untuk mengetahui apakah investasi
alat perajang baru perlu dilakukan. kriteria penilaian suatu investasi sebagai

berikut :

4. Jika NPV > 0, usulan proyek diterima

5. Jika NPV < 0, usulan proyek ditolak

6. Jika NPV =0, nilai perusahaan tetap walaupun usulan proyek diterima

atau ditolak.

Berikut table perhitungan nilai NPV :



Tabel 5.10 Hasil Perhitungan NPV

1=15%

NPV Produk A Produk B Produk Rancangan
Untuk 1 tahun Rp. 20.078.715,00 Rp. 18.190.831,2] Rp. 52.952.227,2
Untuk 4 tahun Rp. 24.782.601,37 Rp. 22.325.950,5| Rp. 65.461.472,00

Investasi dikatakan layak apabila memiliki NPV > 0 atau bernilai positif,
karena semua investasi bernilai positive maka yang diambil yang memiliki nilai
positive terbesar artinya dalam suatu investasi dicari yang memiliki nilai

keuntungan terbesar. Jadi pemilihan investasi alat perajang baru layak dilakukan.



6.1.

BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Dari hasil pengolahan data dan analisis data yang telah dilakukan, dapat

disimpulkan bahwa :

1.

Pemilihan perancangan ulang alat perajang umbi-umbian yang
didesain sesuai kebutuhan responden atau pekBgapondent /
Employer Needs/ylan keinginan pekerjavgdice of employ@rdan
intervensi ergonomi menghasilkan mutu produk yang lebih baik antara
lain : kemudahan penggunaan, kemudahan membersihkan,
kemudahan menghentikan, kemudahan dalam membuat tebal tipisnya
produk, kestabilan dalam produksi, kekokohan kontruksi alat, bahan
yang digunakan aman untuk makanan, kesesuaian kerangka dengan
bentuk alat perajang, kesesuaian bentuk produk dengan keinginan
konsumen/pekerja, kesesuaian ukuran alat perajang dengan rata-rata
pekerja serta menghasilkan tingkat kenyamanan dan produktivitas
yang lebih baikpula.

Perubahan alat bantu kerja yaitu dengan menggunakan alat perajang
lama dan alat perajang umbi-umbian baru hasil rancangan
menghasilkan peningkatan kenyamanan 30,54% dari Produk A dan
30,97% dari produk B, sedang untuk produktivitas 4,7 kali lipat atau

470% dari produk A dan 5,1 kali lipat atau 517% dari produk B.



6.2.

1.

Sedangkan nilai kelayakan ekonomi yang dihasilkan dari perhitungan
menggunakarNet Present ValugNPV). diperoleh nilai NPV = Rp
52.952.227,2 untuk 1 tahun dan nilai NPV = Rp.65.461.472,00 untuk
4 tahun. Nilai tersebut hampir 3 kali lipat dibanding sebelum
menggunakan alat lama. Karena sifat investastually exclusive
maka disimpulkan menggunakan alat perajang baru atau hasil

rancangan layak dilakukan.

Saran

Perlu diteliti lebih lanjut mengenai dampak pada pengguna apabila
digunakan dalam jangka waktu lama.

Perlu diteliti lebih lanjut untuk pembuatan desain lain yang lebih
mudah dan efisien lagi, baik dalam pemakaian maupun dalam bentuk

ukuran alat.
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Lampiran |

Kuisioner 1
Produk Alat Perajang Umbi-umbian

Tinggi Badan e eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesettsssnnnnarteeeeeeeteteeett—————————
Berat badan PSPPSR

1. Apakah anda mengenal produk alat perajang umbi-umbian?

2. Produk alat perajang umbi-umbian seperti apa yang anda ketahui beredar di
pasaran?

3. Apakah anda pernah bekerja pada perusahaan home industry sriping umbi-
umbian?



ini.

Permasalahan apa yang anda rasakan dari produk yang ada dipasaran?

Apabila ada perancangan produk guna menggantikan produk tersebut,
kelebihan apa yang anda harapkan dari produk perajang umbi-umbian?

Fungsi tambahan dan bentuk seperti apa yang anda inginkan dari penggunaan
alat tersebut?

Terima kasih atas kesedian Bapak/lbu/Saudara-1 dalam pengisian kuesioner



Lampiran |

Kuisioner 11
Produk Alat Perajang Umbi-umbian

Nama Responden e eeeeeeeeeeeeeeeeeseeeestttsennnn_————aaaetaettttetttet——————rrannn—
Usia L ettt eeeteeeteeeteesteeesteeesaeestaeesteestieestaeesteeetnaerttaertnaertaaaes
Jenis Kelamin L ettt ereeeeeeteieeeeeeestsieeesessttaeeeeeesttiiteeeetettrtanaeeterrranaaaaaeens
Tinggi Badan ettt ee oot eEaeeeeeeeteEeeeeeeeteaeeeeeeeraaeeaaeerrnaaaeeeraaaaaaas
Berat Badan L ettt treeeeeereieeeeeeestsateeeeeesttiaeeeeseestaitaeeeterttanaeaeerrranaaaaaaens

Petunjuk Pengisian :

Berilah tanda ( V ) pada kolom yang paling sesuai dengan pendapat atau
pandangan anda mengenai tingkat kepentingan dari atribut mutu Alat Perajang
umbi-umbian. ( mengacu pada Gambar)

Keterangan :

1 = Sangat Tidak Penting
2 = Tidak Penting

3 = Penting

4 = Sangat Penting

5 = Sangat Penting Sekali




Tingkat Kepentingan

dengan rata-rata pekerja

No Pernyataan
2 3 4

1 | Kemudahan penggunaan

2 | Kemudahan membersihkan

3 | Kemudahan mematikan /
menghentikan

4 | Kemudahan membuat ukuran tebal
tipisnya produk

5 | Kestabilan dalam produksi

6 | Kekokohan kontruksi alat

7 | Bahan yang digunakan aman untuk
makanan

8 | Kesesuaian kerangka dengan bentuk
alat perajang

9 Bentuk rajangan sesuai dengan
kebutuhan konsumen

10 | Kesesuaian ukuran alat perajang

Terima kasih atas kesedian Bapak/lbu/Saudara-1 dalam pengisian kuesioner ini.




Lampiran |

Kuisioner 111
Produk Alat Perajang Umbi-umbian

Nama Responden e eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeettete————eeeeeeeeeeeeeeteee———————na——————
Usia PP
Jenis Kelamin L eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeteesssssaaaaeeeeeeeeeeeeeeeetteeer————————————aaaaaaaaaaes
Tinggi Badan PP
Berat Badan e eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesssssaseeeeeeeeeeeeeeeeeeteete—————————————aaaaaaaaes

Berilah tanda ( V ) pada nilai bobot Alat Perajang Umbi-umbian hasil rancangan
dan Alat Perajang Umbi-umbian lain yang pernah anda gunakan .

Kriteria pengisian :

1 = Sangat Jelek
2 = Jelek
3 = Cukup Bagus
4 = Bagus

5 = Sangat Bagus

Produk Rancangan Produk Pesaing A Produk Pesaing B



Produk pesaing

Produk Pesaing

No | VOICE OF EMPLOYEER Produk Kami A B
21314 1/2|13(4(5|1(2(3|4|5

1 | Kemudahan
penggunaan

2 | Kemudahan
membersihkan

3 | Kemudahan
mematikan
/menghentikan

4 | Kemudahan
membuat ukuran
tebal tipisnya produk

5 | Kestabilan dalam
produksi

6 | Kekokohan kontruksi
alat

7 | Bahan yang digunakan
aman untuk makanan

8 | Kesesuaian kerangka
dengan bentuk alat
perajang

9 | Bentuk rajangan
sesuai dengan
kebutuhan konsumen

10 | Kesesuaian ukuran

alat perajang dengan
rata-rata pekerja

Terima kasih atas kesedian Bapak/lbu/Saudara-1 dalam pengisian kuesioner ini.




Lampiran Il
Rekap Kuisioner 1

Atribut Voice Of Employer Jumlah
1. Pengetahuan tentang Produk  |Mengenal 30
2. Jenis Produk Pemakaiannya dengan di putar 22
Pemakaiannya dengan diserut 8
3. Bekerja Pernah 12
Tidak pernah 18
4. Jumlah tugas 10-15 kg 13
10 -20 kg 17
5. Pendapat tentang produk Sulit menggunakan 8
Sulit membersihkan 7
Sulit membuat tebal tipisnya produk 4
Kontruksi barang kurang kuat/kokoh 6
Bahan tidak aman untuk makanan 5
6. Permasalahan yang anda Cepat melelahkan 5
Hasil produksi belum memuaskan 11
Bentuk produk kurang memenuhi selera konsumen 7
Pisaunya susah/ tidak bisa diganti 3
Produknya terlalu kecil 4
7 Kelebihan yang diharapkan Mudah digunakan 5
Lancar produksinya 9
Nyaman digunakan 5
Kokoh kontruksinya 4
Mengunakan listrik/mesin 7
8. Kemudahan Mudah menggunakan 10
mudah menganti pisaunya 5
Aman digunakan 4
Mudah membersihkannya 6
Mengunakan mesin/ listrik 5
9. Fungsi Tambahan Dikasih tempat hasil rajangan 14
Menggunakan mesin/elektromotor 16
10. Bahan Bahan yang aman untuk makanan 17
Kerangka dari besi yang kuat 13
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D)

[N
B

c—
OJ

102

Bahan yang
digunakan amar
untuk makanan

(n

71

Kesesuaian
kerangka
dengan bentuk
alat perajang

92

Bentuk rajangan
sesuai
kebutuhan
konsumen

DD

86

10

Kesesuaian
ukuran alat

perajang denga
rata-rata pekerj

)

Lo
i
OJ

90

2.9

3.63

3.03

2.7

2.73

3.4

2.37

3.07

2.87



Lampiran V
Rekap kuisioner Ill
Produk Rancangan

30

NO Voice Of Employer 1 ]|0 L2 p3 |14 |15 |16 |17 | 18 | 19| 20| 21| 22 23 b 226 4 8 29

1 Kemudahan penggunaan 3 5 4 7 1 ) 3 5 5 5 3
Kemudahan membersihkan

2 4 2 5 g 4 b B 5 4 4
Kemudahan mematikan /

3 menghentikan 5 3 g 4 L a b 5 |5 5
Kemudahan membuat ukuran tebal
tipisnya produk

4 | UPSVEP 5 4 oy e B B 4 |3 4
Kestabilan dalam produksi

5 4 3 4 g 4 f P 3 5 5
Kekokohan kontruksi alat

6 4 3 4 7 2 fl P 4 5 4
Bahan yang digunakan aman untuk

7 makanan 4 4 [s g ‘ 1 fl b 5 |3 3
Kesesuaian kerangka dengan benfuk
alat perajang |

8 4 4 3 4 f b n 4 4 5
Bentuk rajangan sesuai dengan
kebutuhan k

9 ebutuhan konsumen 4 . 3 ; 3 3 5 5 4
Kesesuaian ukuran alat perajang
dengan rata-rata pekerja

10 9 P J 5 5 5 3 f | | b 5 5 4
Average 4 4 4 4 | b 5 | 4 4
Standar Deviasi 1 1 1] 1 | | il 1 1 1

3.8

1.02




Lampiran V
Rekap kuisioner Ill
Produk Pesaing A

Voice Of Employer 1l 2| 3 4 9 ¢ 8 p 1 11 J2 3 pha |15 |16 |17 |18 |19 | 20| 21| 22| 23| 24] 25| 24 27 28 2 30
Kemudahan 3| 3| 3| 2| 2| 3| 3| 3| 4 4| 4] 4 4 14 4 4 bk ok OB [2 (3 |3 |4 |4 |2 [2 |2
penggunaan ) B

Kemudahan

membersihkan 4 1 4 4 3 4 3 3 2 2 2 3 3 3 g K q B i i 4 5 5 5 5 5 4 4 4 4
Kemudahan

mematikan / 3| a2 2| 31 3] 2| 2 3 4 4 3 3 5 3 k d il 1 4 3 3 4 2 1 3 3 2 2
menhentikan

Kemudahan membuat

ukuran tebal tipisnya i

produk 4| 5| 3| 3| 1| 2| 3] 4 4 3 1 1 1 1 3 4 p D 1 4 4 2 2 3 3 3 3 5 3
Kestabilan dalam

produksi 53] 3| 3] 1| 1] 3] 3 3 1 4 1 4 1 3 4 B i i 2 2 3 4 2 2 2 5 2 4
Kekokohankontruksi | 4 | 3| 5| 2| 2| 2| 3| 4| 4 3| 3| 4 2o 4 4 ¢ ok B B[4 [ |3 |4 |4 |5 |5 |4 |4

alat

Bahan yang digunakar]
amanuntuk makanan | 2 | 3| 2| 2| 3| 3| 2 2| 1 4 4 5 5 3

N
A
14
T
N
N
N
N
N
N
=
=
=
N
N

Kesesuaian kerangka
dengan bentuk alat
perajang

Bentuk rajangan sesudi
dengan kebutuhan
konsumen

Kesesuaian ukuran alat
perajang dengan rata-

rata pekerja 5(2] 4| 3| 2| 2| 4 2[ 5| 5| 4 3 3 4§ 1 1 B PR B 2 |2 |2 |3 |2 |4 |3 |4 |4

Average a3 3| 2| 2] 2] 3 3 3 3 3 3 3 3 3 k B g B B [3 [3 [3 [3 [3 [3 [3 [3 |3

Standar Deviasi 1| 2] 2| 2| af 2] 2 z2f af zf 2f o 29 1 ] . p B Bt J2 J1 |1 J1 |1 |1 |1 |1
2.98

111




Lampiran V
Rekap kuisioner IlI
Produk Pesaing B

NO | Voice Of Employer K b 12 13 |14 |15 |16 |17 | 18| 19| 20| 21| 22| 23 24 2% 7 2 P9 30

1 Kemudahan 1 1 ] b 5 2 2
penggunaan
Kemudahan )

2 | membersihkan 3 3 3 T 4 4
Kemudahan

3 mematikan / 4 3 g B B 3 2
menhentikan
Kemudahan
tebal tipisnya produk
Kestabilan dalam
Kekokohan 4

6 | kontruksi alat 4 1 B 5 4
Bahan yang

7 | digunakan aman 3 5 3 p B 1 2
untuk makanan
Kesesuaian kerangkf

8 | dengan bentuk alat 1 4 . P L{ 2 3
perajang
Bentuk rajangan

g | sesuaidengan 2 7 7 . b 2 2
kebutuhan konsumen
Kesesuaian ukuran

10 | alat perajang dengar 2 3 q | B 3 4
rata-rata pekerja
Average 2 i 3 2 B 3 3
Standar Deviasi 1 1 ] | L 1 1

2.97
1.13




Lampiran VI
Data Antropometri
[ No | Nema [ Usia [ jeniskel [ Brtbdn | Tggbdn | Jgkauantgn |

1 lin 26 p 50 160 77

2 Titin 25 p 52 162 76

3 Harti 30 p 52 160 76

4 Arti 32 p 50 159 78

5 Kistam 32 L 60 160 80

6 Cahyo 26 L 55 162 82

7 Tasrip 35 L 62 167 82

8 Ridam 30 L 61 167 82

9 Yayo 27 L 55 164 76

10 Kirman 32 L 52 164 76

11 Yoyo 27 L 54 165 77

12 ikun 25 L 57 164 78

13 Awan 24 L 50 164 78

14 Endang 27 P 52 157 76

15 Yati 27 P 50 158 76

16 Hari 35 L 49 163 78

17 Farik 27 L 50 162 79

18 Masdi 34 L 50 162 78

19 Sisum 27 P 54 157 76

20 Semi 28 P 52 158 74

21 Rifin 29 L 54 165 76

22 Muji 24 P 53 158 74

23 Kukuh 27 L 57 165 78

24 Budi P 34 L 60 165 76

25 Dikem 26 P 52 157 73

26 Katam 24 L 54 162 76

27 Didi 26 L 51 163 76

28 Yudi 31 L 53 165 76

29 Kristina 32 P 50 156 74

30 Dian 28 L 50 162 79
Average 28.57 53.37 161.77 77.10
Stad Deviasi 3.38 3.62 3.17 2.29
BKA 38.71 64.24 171.28 83.98
BKB 18.43 42.49 152.26 70.22

Keterangan

Presentil 5 23.02 47.42 156.57 73.34
Presetil 50 28.57 53.37 161.77 77.10
Presentil 99 36.41 61.78 169.12 82.42




Lampiran VI
Data Antropometri

1 lin 26 43 95 8 19.2 9.4 9.8

2 Titin 25 44 93 8.5 19.1 9.5 9.6

3 Harti 30 40 85 8.7 18.3 9 9.3

4 Arti 32 41 86 8.5 18.3 9 9.3

5 Kistam 32 43 93 9.1 19.1 9.5 9.6

6 Cahyo 26 45 94 8 19.6 9.4 10.2

7 Tasrip 35 50 97 9.1 21.1 10.6 | 10.5

8 Ridam 30 48 97 9.1 20.9 10.3 | 10.6

9 Yayo 27 44 95 8.2 19.8 9.8 10

10 Kirman 32 43 95 9 19.9 9.9 10

11 Yoyo 27 43 94 8.4 19.7 9.7 10

12 ikun 25 46 95 9 20.2 10 10.2

13 Awan 24 43 96 8 18.6 9 9.6

14 Endang 27 40 86 9 19.3 9.7 9.6

15 Yati 27 39 93 8.8 19.1 9.5 9.6

16 Hari 35 43 98 8.2 18.6 9 9.6

17 Farik 27 43 95 8 19.6 9.8 9.8

18 Masdi 34 41 96 8.3 18.7 9 9.7

19 Sisum 27 40 90 8.1 18.6 9 9.6

20 Semi 28 42 95 8.5 19 9.3 9.7

21 Rifin 29 45 96 8.8 20.2 10 10.2

22 Muji 24 41 94 8.4 19.3 9.6 9.7

23 Kukuh 27 47 96 8.4 19.6 9.4 10.2

24 Budi P 34 46 95 9 19.9 9.6 10.3

25 Dikem 26 40 92 9 194 9.8 9.6

26 Katam 24 44 94 8.7 19 8.8 10.2

27 Didi 26 42 94 8.8 19.8 10 9.8

28 Yudi 31 44 97 8.8 19.7 9.7 10

29 Kristina 32 41 92 8.8 19.1 9.3 9.8

30 Dian 28 42 94 8.6 19.2 9.1 10.1
Average 28.57 | 43.10 93.73 8.59 | 19.39667 | 9.52 | 9.87
Stad Deviasi 3.38 2.56 3.22 0.37 | 0.759996 | 0.43 | 0.33
BKA 38.71 | 50.79 103.38 | 9.71 | 21.67665 | 10.82 | 10.86
BKB 18.43 | 35.41 84.09 7.48 | 17.11668 | 8.23 | 8.89

Keterangan

Presentil 5 23.02 | 38.89 88.46 7.98 | 18.15027 | 8.81 | 9.34
Presetil 50 28.57 | 43.10 93.73 8.59 | 19.39667 | 9.52 | 9.87
Presentil 99 36.41 | 49.05 101.19 9.46 | 21.15986 | 10.53 | 10.63




Lampiran VII

Diskripsi Produk Rancangan

£
Keterangan
A 8 cm
B 35 cm
C 88 cm
D 81 cm
E 88 cm
F 44  cm
G 110 cm
H 105 cm
| 9 com
J 60 cm
k 29 cm




Keterangan 02

— I OTMMOO0Om>

42
10
23
0,2

40
16
16
60
60

cm
cm
cm
cm
cm
cm
cm
cm
cm
cm

Keterangan 03
A .

moQOw

22 cm
10 cm

6 cm
0,2 cm
9,6 cm




Keterangan 04
A .

O M moOO W

42
18
12
0,2
40
16

Keterangan 05

< ITO™TmMmMmOO ®>

60
15

14
0,2

0,2

cm
cm
cm
cm
cm
cm
cm
cm
cm




SCALE15:1

Keterangan 08

Keterangan 07

cm
cm
cm
cm
cm
cm

20

cm
cm
cm
cm
cm



Keterangan 10
A

O M moOOw

27
2,5

0,5

cm
cm
cm
cm
cm
cm

Keterangan 11
A
B

13

cm
cm







Lampiran VIII
Biaya Pembuatan Alat Perajang Umbi-umbian

BAHAN SATUAN BIAYA (Rp)

Besi siku 4mm x 4mm 5m 150.000,00
Plat stainless 2mm 40 cm x 40 cm 1 50.000,00
Elektromotor 0.5 HP 1 900.000,00
Piringan 1 150.000,00
Pully 610 cm 1 25.000,00
Pully 6 25cm 1 150.000,00
cat 1 kaleng (100 ml) 5.000,00
Fan bealt 1 25.000,00
Kabel 1m 2.500,00
Stop kontak 1 2.500,00
Baud 8 mm 4 6.000,00
Baud 6 mm 8 10.000,00
Pemotongan dan Keseluruhan 250.000,00
Pengelasan Bahan

Rp. 1.823.500,0(




Lampiran IX

Hasil Percobaan Kapasitas Produksi Singkong

Kapasitas produksi per jam (Kg)

Kapasitas produksi per hari (7]

Responden | Produk Rancangaﬁ Produk A Produd B Produk Rancapgan PropdBkoAuk B
1 52 2 1.8 364 14 12.6
2 52.1 2.1 1.9 364.7 14.7 133
3 524 2.4 2.2 366.8 16.8 15.4
4 52.2 2.2 2 365.4 15.4 14
5 52.4 2.4 2.2 366.8 16.8 154
6 52 2 1.8 364 14 12.6
7 52 2.4 2.2 364 16.8 154
8 52.2 2.2 2 365.4 154 14
9 52 2 1.8 364 14 12.6
10 52.2 2.2 2 365.4 154 14
11 52.6 2.6 2.4 368.2 18.2 16.8
12 51.8 1.8 1.6 362.6 12.6 11.2
13 52 2 1.8 364 14 12.6
14 52.2 2.2 2 365.4 154 14
15 52.2 2.2 2 365.4 154 14
16 52.4 2.4 2.2 366.8 16.8 154
17 52 2 1.8 364 14 12.6
18 51.9 1.9 1.7 363.3 133 11.9
19 524 2.4 2.2 366.8 16.8 15.4
20 52.2 2.2 2 365.4 15.4 14
21 52.1 2.1 2.1 364.7 14.7 14.7
22 52.3 2.3 2.2 366.1 16.1 15.4
23 52.3 2.3 2.1 366.1 16.1 14.7
24 52 2 1.8 364 14 12.6
25 52.3 2.3 2.1 366.1 16.1 14.7
26 52.2 2.2 2 3654 15.4 14
27 52.5 2.5 2.3 367.5 17.5 16.1
28 52.2 2.2 2 365.4 15.4 14
29 524 24 2.2 366.8 16.8 15.4
30 52.4 2.4 2.2 366.8 16.8 154
jumlah 1565.9 66.3 60.6 10961.3 464.1 | 424.2
average 52.20 2.21 2.02 365.38 1547 | 14.14
STD 0.192054829] 0.191815| 0.19369| 1.344383805 | 1.3427 | 1.3559
Significat 0.96 0.102 0.052

jam)



Lampiran X

Perhitungan Net Present Value (NPV)

Produk A
Untuk 1 tahun

500000

NPV =

20000 20000 20000 20000
A 1 A A Omfet=Rp7 7350004000 A
! !

.

'JV 3 4 ) 70‘L 8 9 10 11 12 Bulan

TK = Rp.1875.000/bln Bahan Baku Rp.193375

n

100000
500000 500000 500000 500000

- 500.000,00 — 500.000,00 P/F 15%.3 — 500.000,00 P/F 15%.6 —
500.000,00 P/F 15%.9 — 500.000,00 P/F 15%.12 — 1.875.000 P/A
15%.12 — 1.933.750 P/A 15%.12 — 100.000,00 P/F 15%.12 +
7.735.000,00 P/A . 15%.12 + 20.000 P/F 15%.3 + 20.000 P/F 15%.6+
20.000 P/F 15%.9 + 20.000 P/F 15%.12

- 500.000,00 - 500.000,00 (0.6376) - 500.000,00 (0.4044) - 500.000,00
(0.2592) - 500.000,00 (0.1653) — 1.875.000,00 (5,4206) — 1.933.750
(5.4206) — 100.000,00 (0.1869) + 7.735.000 (5.4206) + 20000 (0.6376)
+ 20000 (0.4046) + 20000(0.2592) + 20000 (0.1653).

-500.000,00 - 318.800,00 — 202.200,00 — 129.600,00 - 82650 -
10.163.625,00 -10.482.085,00 — 18690 + 41.928.341,00 + 12752 + 8092
+ 5184 + 3306

- 21.878.960 + 41.957.675,00

20.078.715,00



Untuk 4 tahun

20000 20000 20000 20000
A 1 A A Ompet=Rp.7,£35.00040/in A
I | | 1 1 |
0 J@ 7 8 9 10 n 12 Bulan
TK= %p.1875.000/bln Bahan Baku Rp.l933750!LIn
100000
500000 500000 500000 500000 500000
20000 20000 20000 20000
A 1 A A Ompet=Rp.7,£35.00040/in 1 A
T | | 1 I | 1
B_W B 18 191 20" 2 2 N3 24 Bulan
TK= %.1875.000/bln Bahan Baku Rp.193375mL|n
100000
500000 500000 500000 500000
20000 20000 20000 20000
A t Ofhzet = Rp47.735.0¢0,00/t$ A
|
25 26 27 28 29 30 3 32 33 34 35 36 Bulan
_TK: ﬁ%.1875.000/bln L Bahan Baku Rp.1933750/bin
100000
500000 500000 500000 500000



NPV =

20000 20000 20000 20000

1 A 1 A A On)get:Rp.Y.,KSS.OOO,QOIbInx A
| | I I | |

3738 | %
TK= %V.1875.000Ib|n

42 431 4 45 46 47 48 Bulan
Bahan Baku Rp.1933750l)

n

L 100000
500000 500000 500000 500000

- 500.000,00 - 500.000,00 P/F.15%.3 - 500.000,00 P/F.15%.6 -
500.000,00 P/F.15%.9 - 500.000,00 P/F.15%.12 - 500.000,00
P/F.15%.15 - 500.000,00 P/F.15%.18 - 500.000,00 P/F.15%.21 -
500.000,00 P/F.15%.24 - 500.000,00 P/F.15%.27 - 500.000,00
P/F.15%.30 - 500.000,00 P/F.15%.33 - 500.000,00 P/F.15%.36 -
500.000,00 P/F.15%.39 - 500.000,00 P/F.15%.42 - 500.000,00
P/F.15%.45 - 500.000,00 P/F.15%.48 - 1.875.000,00 P/A 15%.48 —
1.933.750,00 P/A 15%.48 — 100.000,00 P/F.15%.12— 100.000,00
P/F.15%.24 - 100.000,00 P/F.15%.36 — 100.000,00 P/F.15%.48
+7.735.000,00 P/A 15%.48 + 20.000 P/F 15%.3 + 20.000 P/F 15%.6+
20.000 P/F 15%.9 + 20.000 P/F 15%.12 + 20.000 P/F 15%.15 + 20.000
P/F 15%.18 + 20.000 P/F 15%.21 + 20.000 P/F 15%.24 + 20.000 P/F
15%.27+ 20.000 P/F 15% 30 + 20.000 P/F 15%.33 + 20.000 P/F 15%.36
+ 20.000 P/F 15%.39 + 20.000 P/F 15%.42 + 20.000 P/F 15%.45 +
20.000 P/F 15%.48 .

- 500.000,00 - 500.000,00 (0.6374) - 500.000,00 (0.4066) -
500.000,00 (0.2592) - 500.000,00 (0.1653) - 500.000,00 (0.1054) -
500.000,00 (0.0674) - 500.000,00 (0.0428) - 500.000,00 (0.0273) -
500.000,00 (0.0174) - 500.000,00 (0.0111) - 500.000,00 (0.0071) -
500.000,00 (0.0045) - 500.000,00 (0.0029) - 500.000,00 (0.0012) -



500.000,00 (0.0012) - 500.000,00 (0.0007) — 1.875.000,00 (6.6585) —
1.933.750 (6.6543) — 100.000,00 (0.1869) — 100.000,00 (0.0349) -
100.000,00 (0.0065) — 100.000,00 (0.0012) + 7.735.000,00 (6.6585) +
20.000 (0.5718) + 20.000 (0.3759) + 20.000 (0.2472) + 20.000 (0.1625)
+ 20.000 (0.1069) + 20.000 (0.0703) + 20.000 (0.0462) + 20.000
(0.0304) + 20.000 (0.02) + 20.000 (0.0131) + 20.000 (0.0086) + 20.000
(0.0057) + 20.000(0.0037) + 20.000 (0.0037) + 20.000 (0.0019).

- 26.754.140,13 + 51.536.741,5

Rp. 24.782.601,37

Produk B
Untuk 1 tahun
Cast Flow:

) A Nomadrpmbonghn 4 4

0t 2 3 &5 6 7 §F 8 W0 U Db
Beli alat Rp.75000/In TK =Rp.875,000k0n Bahan Baku Rp.L767000/ln

NPV = - 75000 P/A.15%.12 - 1.875.000,00. P/A.15%.12.767.000,0C
P/A.15%.12 — 7.070.000,00 P/A.15%.12.

- 75000 (5.4204) - 1.875.000,00 (5.4204) - 1.767.000,00 (5.4204) -
7.070.000,00 (5.4204)

- 390.300,00 — 10.163.250,00 — 9.577.846,8 + 38.322.228

Rp.18.190.831,2



Untuk 4 tahun

T A A A Omzgt=Rp.700.00008bh A A A A
| | | I 1 I | | 1 T
| ¢ | |
\ \ \
0 1 .. 12 24 . 48 Bulan
Beli alat Rp.75000/bin TK = Rp.1875.000/bln Bahan Baku Rp.1767000/bin
NPV = - 75000 P/A.15%.48 - 1.875.000,00. P/A.15%.48.7#67.000,0C

P/A.15%.48 — 7.070.000,00 P/A.15%.48.

- 75000 (6,6585) - 1.875.000,00 (6,6585) - 1.767.000,00 (6,6585) -
7.070.000,00 (6,6585)

- 499.387,5-12.484.687,5 — 11.765.569,5 + 47.075.595,00

= Rp. 22.325.950,5



Produk Rancangan

b A h Q= lecifonnodon A A
LM\L \I/ \|/ \|/

0 L 2 3 4 5 6 7T 8§ 9y 0 1 1B

TK = Rp.750.000/bin Bahan Baku =Rp.3.654.000/bln Listrik =Rp.100.000/bln

1.823.500 200000

NPV = - 1.823.500,00 - 750.000,00 P/A.15%.12 3.654.000,00
P/A.15%.12 — 200.000,00 P/A .15%.12 — 100.000,00 P/A 15%.12 +
14.616.000,00 P/A.15%.12.

= -1.823.500,00 - 750.000,00 (5.4206) - 3.654.000,00. (5.4206) -
200.000,00 (0.1869) 100.000,00(5.4206) + 14.616.000,00 (5.42

= -1.823.500,00 — 4.065.450,00 — 19.806.872,4 - 37.380,00 — 542.060,00
+79.227.489,6

Rp. 52.952.227,2



Untuk 4 tahun

NPV =

A A A A OmeejgRp14GH6.00008bn A A A A
| | | | | T T

| $
L, 12 W U N v 48 Buln
V
TK= R*.?S0.000/bIn \bahan Baku :Rp.3.654.000/¢m Listrik =Rp.100.000/bin
1823500 200000 200000 200000 200000
- 1.823.500,00 - 750.000,00 P/A.15%.48 3.654.000,00

P/A.15%.48 — 200.000,00 P/F.15%.12 — 200.000,00 P/F.15%.24 —
200.000,00 P/F.15%.36 — 200.000,00 P/F.15%.48 — 100.000,00 P/A
15%.48 + 14.616.000,00 P/A.15%.48 + 100.000 P/F 15%.48.

- 1.823.500,00 - 750.000,00 (6.6585) - 3.654.000,00. (6,6585) —
200.000,00 (0.1869) — 200.000,00 (0.0349)— 200.000,00 (0.0063) —
200.000,00(0.0012) — 100.000,00(6.6585) + 14.616.000,00 (6.6585)
+100.000,00 (0.0012) .

- 1.823.500,00 — 4.993.875,00 — 24.330.159,00 -37.380,00 — 6980 —
1300 — 240 — 665.850,00 + 97.320.636,00 + 120.

Rp. 65.461.472,00
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Mahasiswa ybs telah melakukan bimbingan dan konsultasi seperti yang tertera di atas.
Selanjutnya saya nyatakan siap untuk mengikuti ujian Tesis.

Catatan :
Form ini harus selalu dibawa saat konsultasi/bimbingan
Form ini harus dilampirkan sebagai syarat mengajukan ujian

tesis.
Minimum konsultasi/bimbingan sebanyak 8x
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