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ABSTRAK

Salah satu sumber karbohidrat yang pemanfaatan belum optimal adalah sagu.
Perkebunan sagu tersebar hampir di seluruh daerah di Indonesia seperti Sulawesi,
Kalimantan, Sumatra, Papua dan Maluku dengan luas lahan 1.128 juta Ha atau 51.3%
dari luas lahan sagu dunia. areal hutan sagu di Indonesia sekitar 1.25 juta hektar dengan
kepadatan anakan 1.480 per hektar. Dari luasan tersebut hanya sekitar 40 persen
merupakan areal penghasil pati produktif dengan produktivitas pati 7 ton per hektar per
tahun, karena banyaknya tanaman sagu yang layak panen tetapi tidak dipanen sehingga
rusak. Sedangkan kebutuhan sagu nasional pertahunya sekitar 6 juta ton tetapi Indonesia
hanya mampu memenuhi sekitar 3 juta ton pati sagu. Hal tersebut dapat terjadi karena
jarak pelaku bisnis dan bahan baku yang terpaut jauh. Tujuan penelitian ini untuk
mendesain ulang Alat Pemarut Sagu yang yang sesuai keinginan konsumen, membuat
konsep desain alat Pemarut Sagu dengan cost yang optimal dan dapat diaplikasikan
secara mobile tanpa mengurangi nilai fungsi dari alat dan bisa disandingkan dengan
alat-alat yang lain agar bisa merubah proses bisnis yang ada sekarang serta memberikan
dampak positif kepada proses bisnis tepung sagu. Metode yang digunakan dalam
penelitian ini menggunakan pengukuran parameter teknik metode Quality Function
Deployment (QFD), Uji validitas, Uji Reliabilitas, Morphological Chart, kemudian
dilanjutkan dengan perancangan desain menggunakan software SolidWork 2013. Setelah
melakukan pengolahan data didaptkan 5 atribut terpilih yaitu Mesin Aman, Produktivitas
Mesin Tinggi, Mesin Kuat, Mesin Awet, Harga. Setelah itu mendapatkan desain virtual
alat pemarut sagu yang sesuai dengan customer requirement dan expert permesinan.
Dampak positif utuk proses bisnis sagu pada bagian pemarutan yaitu hasil pemarutan
yang lebih besar yaitu 649.38 kg/jam serta pemangkasan tenaga kerja dari sebelumnya

3 pekerja dengan alat usulan hanya menggunakan 1 pekerja.

KEYWORDS
Business Process Reengineering (BPR); Quality Function Deployment (QFD);
Pemarutan Sagu.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Sebagian besar masyarakat Indonesia menjadikan beras sebagai makanan pokok,
dalam budaya masyarakat Indonesia, bahan makanan utama yang paling umum
dipakai adalah beras sebagai sumber karbohidrat, meskipun ada beberapa daerah di
Indonesia yang menjadikan bahan makanan alternatif sebagai makanan utama
(Sakiynah et al., 2013). Menurut Iswahyudi (2016), Indonesia menjadi konsumen
beras tertinggi di dunia, jauh melebihi Jepang (45 kg/kap/tahun), Malaysia (80
kg/kap/tahun), dan Thailand (90 kg/kap/tahun) tingkat konsumsi beras di Indonesia
sebesar 130 kg/kap/tahun. Kebutuhan beras Indonesia yang penduduknya mencapai
212 juta adalah 30 juta ton per tahun dan akan terus meningkat sesuai dengan
pertambahan jumlah penduduk. Jika rata-rata pertumbuhan penduduk 1,8% per tahun,
maka jumlah penduduk Indonesia tahun 2010 diperkirakan 238,4 juta dan tahun 2015
menjadi 253,6 juta. Dengan melihat kondisi potensi produksi padi nasional,
diperkirakan tahun 2015 persediaan beras akan mengalami defisit sebesar 5.64 juta ton
(Siswono et al., 2002 dalam Iswahyudi, 2016).

Salah satu sumber karbohidrat yang pemanfaatan belum optimal adalah sagu.
Menurut Yunika (2009) sagu merupakan bahan pangan yang cukup berpotensi untuk
mengatasi rawan pangan dimasa yang akan datang. Kandungan kimia pada 100g
tepung sagu adalah karbohidrat 94 g, protein 0,2 g, lemak 0,2 g, air 14 g, fosfor 130
mg, kalsium 10 mg, dan vitamin B1 0,01 mg (Auliah, 2012). Dari segi kalori yang
dihasilkan oleh sagu tidak kalah dengan kalori yang dihasilkan oleh beras, sedangkan
deri segi harga sagu jauh lebih murah dibanding dengan beras (Sakiynah et al., 2013).
Sagu dapat dimanfaatkan dalam industri makanan seperti bahan tambahan dalam sosis
ikan patin (Koapaha et al., 2011), subtitusi tepung ketan dalam pembuatan dodol susu
(Rodisi et al., 2006), pembuatan mie dengan mensubtitusi tepung terigu dengan tepung
sagu (Hariyanto, 2011), sebagai bahan campuran pembuatan kerupuk (Nendissa,
2012), dan produksi maltodextrin dari tepung sagu (Sunari et al., 2016). Kemudiann
pembuatan dextrin (Ni’'maturohmah & Yunianta, 2015). Kemudian dapat digunakan

untuk industri pangan, industri kertas, industri textile dan industri farmasi (Pudiastuti



& Pratiwi, 2013). Selain itu pemanfaatan gelatin sagu digunakan untuk pangan ternak
(Uhi, 2006). Bahkan limbah (ampas) sagu dapat dimanfaatkan sebagai media
pertumbuhan jamur tiram (Sangadji et al., 2008), sebagai bioetanol (Syakir &
Karmawati, 2013), sebagai bahan baku pembuatan kertas (Purnawan, 2011), dan
pembuatan briket arang daun kelapa sawit dengan perekat pati sagu (Rahmadani et al.,
2017)

Perkebunan sagu tersebar hampir di seluruh daerah di Indonesia seperti Sulawesi,
Kalimantan, Sumatra, Papua dan Maluku dengan luas lahan 1.128 juta Ha atau 51.3%
dari luas lahan sagu dunia (Alfonsa & Rivaie, 2011). Berdasarkan penelitian Tirta et
al., (2013) areal hutan sagu di Indonesia sekitar 1.25 juta hektar dengan kepadatan
anakan 1.480 per hektar. Dari luasan tersebut hanya sekitar 40 persen merupakan areal
penghasil pati produktif dengan produktivitas pati 7 ton per hektar per tahun, karena
banyaknya tanaman sagu yang layak panen tetapi tidak dipanen sehingga rusak.
Sedangkan kebutuhan sagu nasional pertahunya sekitar 6 juta ton tetapi Indonesia
hanya mampu memenuhi sekitar 3 juta ton pati sagu (Kompas.com, 2016). Produksi
tepung sagu di Indonesia kebanyakan masih menggunakan cara tradisional,
diperkirakan potensi sagu untuk wilayah papua saja sekitar 4.75 juta ton pati kering
setiap tahunya, namun realisasi produksinya hanya 200 ribu ton. Ini berarti 4.55 juta
ton pati kering tidak dimanfaatkan dengan baik dikarenakan masyarakat masih
mengolah sagu secara tradisional dan juga karena lokasi areal sagu umumnya daerah
marginal dengan kondisi geografis dan demografi tidak menunjang (Kurniawan et al.,
2012). Oleh karena itu perlu adanya pengembangan dengan cara mendesain proses
pengolahan tepung sagu yang efektif dan effisien (Sakiynah et al., 2013), sehingga
dapat meningkatkan kualitas dan kuantitas dari produksi tepung sagu (Kurniawan et
al., 2012). Berdasarkan permasalahan di atas maka terdapat peluang bisnis yang besar
untuk pengolahan tepung sagu di Indonesia.

Bussiness Process Engineering atau rekayasa ulang proses bisnis merupakan
salah satu langkah yang dapat dilakukan untuk meningkatkan efektifitas dan efisiensi
(Mochyidin, et al., 2011). Untuk melakukan Bussiness Process Engineering (rekayasa
ulang proses bisnis) diperlukan informasi mengenai keseluruhan proses yang
digunakan oleh perusahaan (Opit, 2012). Dengan melakukan rekayasa proses bisnis
diharapkan terjadinya perubahan yang signifikan dan drastis pada kinerja perusahaan

(Mochyidin, et al., 2011). Beberapa penelitian yang telah dilakukan seperti rekayasa



ulang bisnis pada departemen penjualan, logistik dan akunting (studi kasus: PT. Grama
Bazita) yang dilakukan oleh Mochyidin et al., (2011) dari penilitian ini diperoleh
bahwa teknologi informasi merupakan salah satu faktor pendorong dilakukannya
rekayasa ulang, selain karena kebutuhan bisnis untuk meningkatkan daya saing.
Wimpertiwi et al., (2014) dalam penelitian konsep Bussines Process Reengineering
untuk memperbaiki kinerja bisnis menjadi lebih baik: studi kasus perusahaan susu
Kedelai “XYZ” mengatakan, tujuan penggunakan metode konsep Business Process
Reengineering ini adalah sistem pengolahan akan lebih terkomputerisasi demi
penyajian informasi yang lebih cepat, akurat, efektif dan efisien, serta perbaikan dalam
sistem manajemen operasional sebagai upaya dalam bertahan dan berkembang di
antara pesaing lain. Hasil dari rekayasa ulang proses bisnis berupa usulan proses bisnis.

Didalam proses bisnis sagu bagian pemarutan adalah salah satu tahapan yang
paling banyak mengkonsumsi tenaga dan waktu dalam proses pengolahan sagu.
Menurut Haryanto dan Pangloli (1992), kapasitas kerja rata-rata 2 orang pekerja hanya
dapat menokok 2,5 meter per hari. Sedangkan menurut Sadikin (1980), satu batang
sagu jika dikerjakan oleh 2 orang selama 8 jam per hari baru akan selesai dalam waktu
1 minggu. Hasil penelitian Darma (2006) menunjukkan bahwa rata-rata waktu yang
diperlukan untuk penokokan dan ekstraksi, masing-masing adalah 53,22 % dan 38,92
% dari total waktu yang diperlukan untuk pengolahan. Dengan demikian sebagian
besar waktu untuk pengolahan (92,14 %) tercurah untuk kedua kegiatan ini.
Pengolahan sagu yang dilakukan oleh masyarakat sebagian besar masih dilakukan
secara manual dan hanya masyarakat yang tinggal dekat dengan kota yang telah
menggunakan mesin pemarut sagu.

Sebagai contoh dari hasil survey lapangan mesin pemarut yang digunakan
diindustri pengolahan tepung sagu diklaten yang masih menggunakan mesin dengan
rancangan yang dibuat dari silinder kayu dan mata parut paku serta digerakkan dengan
motor bensin 5.5 HP. Kelemahan dari mesin pemarut tersebut adalah konstruksi mesin
yang langsung kontak dengan produk, sehingga dikhawatirkan mudah berkarat yang
berakibat pada kualitas pati hasil parutan. Dari hasil survey lapangan dan observasi
kepada pelaku bisnis tepung sagu didaerah klaten didapatkan permasalahan dimana
minimnya pasokan bahan baku yang diakibatkan jarak bahan baku yang terlalu jauh.
Dengan jauhnya jarak bahan baku mengakibatkan biaya kirim bahan baku menjadi

mabhal, serta proses bisnis yang masih tradisional hanya beberapa bagian saja yang



menggunakan semi mekanis mengakibatkan banyak terjadi pemborosan biaya, waktu,
dan pekerja. Peningkatan kapasitas pengolahan sagu ditingkat pelaku bisnis sagu tentu
dapat ditingkatkan dengan cara memperbaiki teknik pengolahan pada tiap tahapan,
terutama pada tahap penghancuran empulur dan ekstraksi karena dua tahap tersebutlah
yang paling banyak memakan waktu dan tenaga dari seluruh tahapan pengolahan sagu.
Salah satu alternatif yang dapat ditempuh adalah dengan menciptakan alat-alat
pengolahan sagu yang pada tiap tahapannya saling berkaitan sehingga mulai dari tahap
penghancuran empulur sampai dengan tahap pengeringan pati dapat dilakukan dengan
lebih efisien dan efektif dalam hal waktu dan tenaga untuk meningkatkan
produktivitas.

Bedasarkan penelitian diatas belum ada yang melakukan rekayasa ulang proses
bisnis pada pengolahan tepung sagu. Pada penelitian-penelitian terdahulu, telah
dihasilkan prototipe alat pemarut empulur batang sagu, prototipe alat ekstraksi pati
sagu, dan protoipe alat pengering pati sagu. Dengan adanya penelitian terdahulu
tentang adanya prototipe alat-alat pengolahan sagu, maka pada penelitian ini muncul
ide untuk menggabungkan alat-alat pengolahan tersebut dalam satu wadah yang
bertujuan untuk meningkatkan mobilelitas dari proses pengolahan sagu yang
harapanya dapat meningkatkan efisiensi dari proses bisnis tepung sagu yang nantinya
dapat meningkatkan produktivitas pada proses bisnis tepung sagu. Oleh Karena itu
penelitian ini memfokuskan pada rancangan dan pengembangan alat pemarut sagu
agar alat tersebut dapat diaplikasikan secara mobile bersama alat pengolah sagu yang
lain seperti ekstraksi, pengendapan dan pengeringn tanpa mengurangi efektivitas dari
alat pemarut tersebut. Hal ini diharapkan dapat memperbaiki sistem produksi
pengolahan sagu melalui alih teknologi pengolahan sagu dengan alat produksi yaitu

alat pemarut sagu, alat ekstraksi, dan alat pengering yang sebelumnya telah dibuat.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan sekilas latar belakang yang telah diuraikan, maka permasalahan yang

akan diangkat dalam tulisan ini adalah sebagai berikut:

1. Apa saja atribut-atribut kebutuhan konsumen (Voice Of Customer) dan
karakteristik teknis dalam Alat Pemarut Sagu?

2. Bagaimana konsep desain Alat Pemarut Sagu dengan cost yang optimal serta
dapat diaplikasikan secara mobile tanpa mengurangi nilai fungsi alat?



3. Bagaimana dampak positif dari rekayasa ulang proses bisnis terhadap bisnis
pengolahan sagu?

1.3 Batasan Masalah
Agar permasalahan mudah dipahami, terfokus dan lebih terarah sesuai dengan
perumusan yang telah diterapkan, maka permasalahan dapat dibatasi sebagai berikut:

1. Metode penelitian yang digunakan Quality Function Deployment (QFD)
yang digunakan hanya pada tahap House of Quality (HOQ) atau rumah
pertama.

2. Perancangan desain fokus pada alat pemarut sagu.

3. Perancangan alat Pemarut Sagu hanya sampai pada desain gambar tiga
dimensi dan atribut-atributnya disesuaikan dengan atribut masukan dari
kuesioner responden.

4. Dalam penentuan harga dan material alat Pemarut Sagu hanya berdasarkan
pendapat dari supplier masing-masing material dan belum teruji secara nyata
untuk pembuatan alat Pemarut Sagu tersebut.

5. Parameter desain produk pengolahan diambil dari pabrik sagu didesa

Daleman Tulung Klaten Jawa Tengah.

1.4 Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah diatas maka tujuan dari penelitian ini adalah sebagai
berikut:

1. Mengetahui dan mendeskripsikan atribut-atribut kebutuhan konsumen dan
variabel-variabel karakteristik Alat Pemarut Sagu sesuai dengan keinginan
konsumen,

2. Membuat konsep desain Alat Pemarut Sagu dengan cost yang optimal dan
dapat diaplikasikan secara mobile tanpa mengurangi nilai fungsi dari alat.

3. Mendapatkan dampak positif dari rekayasa ulang proses bisnis terhadap

bisnis pengolahan tepung sagu.

1.5 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diharapkan dapat diambil dan dapat memberikan manfaat dari
penelitian ini adalah :



Bagi Peneliti

a.

Memaksimalkan Produk yang diciptakan dan dapat bermanfaat bagi
konsumen dan mempunyai nilai jual (marketable).

Dapat digunakan sebagai proses pembelajaran pada suatu masalah yang
dihadapi di dunia nyata, serta mengembangkan keterampilan, daya fikiran
serta kemampuan menerapkan ilmu yang selama ini didapat di bangku
kuliah.

Menambah wawasan mengenai permasalahan yang ada dalam praktik
kerja yang sesungguhnya.

Menumbuhkan jiwa yang inovatif akan adanya produk-produk yang ada

agar menjadi lebih tepat guna dan efisien dalam penggunaannya.

Bagi Konsumen

Dapat meningkatkan kesejahtraan petani sagu dan pelaku bisnis tepung sagu

serta dapat menjadi solusi alternatif untuk masyarakat Indonesia dalam

menghadapi ketergantungan kebutuhan beras.

Bagi Pembaca

Sebagai referensi bagi orang yang akan melakukan penelitian dimasa yang

akan datang.

1.6 Sistematika Penulisan

Untuk lebih terstruktur penulisan Tugas Akhir ini, maka sistematika penulisan disusun

sebagai berikut:

BAB |

BAB Il

BAB Il

PENDAHULUAN

Bab ini akan menguraikan secara singkat mengenai latar belakang
masalah, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat
penelitian dan sistematika penulisan.

KAJIAN LITERATUR

Berisi tentang konsep dan prinsip dasar yang diperlukan untuk
memecahkan masalah penelitian. Di samping itu juga memuat uraian
tentang hasil penelitian yang pernah dilakukan sebelumnya oleh peneliti
lain yang ada hubungannya dengan penelitian yang dilakukan.
METODE PENELITIAN

Mengandung uraian tentang kerangka dan bagan alir penelitian, teknik

yang dilakukan, model yang dipakai, pembangunan dan pengembangan



BAB IV

BAB V

BAB VI

model, bahan atau materi, alat, tata cara penelitian dan data yang akan
dikaji serta cara analisis yang akan dipakai.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisi tentang data yang diperoleh selama penelitian dan
bagaimana menganalisa data tersebut. Hasil pengolahan data ditampilkan
baik dalam bentuk tabel mapun grafik. Yang dimaksud dengan pengolahan
data juga termasuk analisis yang dilakukan terhadap hasil yang diperoleh.
Bab ini merupakan acuan untuk pembahasan hasil yang akan ditulis pada
bab V yaitu hasil dan pembahasan.

PEMBAHASAN

Melakukan pembahasan hasil yang diperolenh dalam penelitian dan
kesesuaian hasil dengan tujuan penelitian sehingga dapat menghasilkan
sebuah rekomendasi.

PENUTUP

Berisi tentang kesimpulan terhadap analisis yang dibuat dan rekomendasi
atau saran-saran atas hasil yang dicapai dan permasalahan yang akan
ditemukan selama penelitian, sehingga perlu dilakukan rekomendasi
untuk dikaji pada penelitian selanjutnya.

DAFTAR PUSTAKA
LAMPIRAN



BAB I1

KAJIAN LITERATUR

2.1 Kajian Induktif

Kajian induktif merupakan cara berfikir dimana ditarik suatu kesimpulan yang bersifat
umum dari berbagai kasus yang bersifat individual (Suriasumantri & jujun, 2001).
Kajian induktif ini digunakan untuk menyajikan penelitian-penelitian yang telah
dilakukan sebelumnya sesuai dengan pembahasan yang sama untuk mendukung
penelitian yang akan dilakukan.

Pangan merupakan salah satu kebutuhan pokok selain dari sandang dan papan.
Pangan diperlukan oleh manusia untuk sumber makanan guna pemenuhan energi
manusia agar dapat beraktifitas. Manusia dalam pemenuhan pangannya berbeda-beda
caranya pada tiap zaman karena tiap tahun kebutuhan atas pangan semakin meningkat.
Kebutuhan akan pangan terus meningkat dengan bertambahnya populasi manusia.
Setidaknya ada 7 miliar manusia yang hidup di planet bumi saat ini. Food producing
dari zaman ke zaman berubah cara perolehannya mulai dari cara konvensional yang
sangat manual, revolusi industri yang menggantikan tenaga manusia menjadi tenaga
mesin, ada juga pengembangan varietas-varietas baru dengan cara perkawinan silang,
atau dengan mesin otomasi dan kecerdasan buatan yang sedang ramai diperbincangkan
saat ini. Sagu memiliki potensi yang paling besar untuk digunakan sebagai pengganti
beras. Keuntungan sagu dibandingkan dengan sumber karbohidrat lainnya adalah
tanaman sagu atau hutan sagu sudah siap dipanen bila diinginkan.

Pohon sagu dapat tumbuh dengan baik di rawa-rawa dan pasang surut, dimana
tanaman penghasil karbohidrat lainnya sukar tumbuh. Syarat-syarat agronominya juga
lebih sederhana dibandingkan tanaman lainnya dan pemanenannya tidak tergantung
musim. Kandungan kalori pati sagu setiap 100 gram ternyata tidak kalah dibandingkan
dengan kandungan kalori bahan pangan lainnya. Perbandingan kandungan kalori
berbagai sumber pati adalah (dalam 100 g): jagung 361 kalori, beras giling 360 kalori,
ubi kayu 195 kalori, ubi jalar 143 kalori dan sagu 353 kalori.

Adapun penelitian yang dilakukan oleh hermanto et al., (2011) yang berjudul
perbedaan teknik pemarutan dan pengaruhnya terhadap peningkatan rendemen dan

mutu tepung sagu mengungkapkan bahwa meskipun potensinya sangat besar tetapi



penggunaan dan pemanfaatannya sangat terbatas. Perbaikan dilakukan pada metode
pengambilan dan penghancuran empulur melalui rekayasa alat dan tipe pemarut, agar
rendemen pati sagu meningkat. Sementara untuk meningkatkan mutu, memperbaiki
warna tepung dan memperpanjang masa simpan sagu, diberikan perlakuan pada bahan
(empulur) saat ekstraksi. Perlakuan dilakukan menggunakan bahan alami dengan
teknik salinisasi dan sulfurisasi. Hasil penelitian menunjukkan bahwa perbedaan jenis
parut berpengaruh nyata terhadap rendemen pati sagu (Fhit=168.93, Pr > F 0.0001),
kadar abu (Fhit=52.85, Pr > F 0.001) dan kadar serat (Fhit=94.67, Pr > F 0.0001).
Berdasarkan pengujian pada empat jenis tipe parut diketahui bahwa parut bermata
jarum menghasilkan rendemen yang paling tinggi dan dapat mencapai 24.34 persen.
Kemudian diikuti oleh parut gergaji baja dengan rendemen 21.79%, parut chainsaw
yang telah dimodifikasi dengan rendemen sebesar 21.101% dan parut chainsaw yang
umum digunakan oleh pengolah sagu sebesar 19.31%. dapat disimpulkan bahwa untuk
meningkatkan rendemen pengolahan pati sagu dapat dilakukan dengan menggunakan
parut tipe mata jarum dengan teknik parutan vertikal tegak lurus arah panjang serat
empulur. Perbaikan mutu tepung sagu dapat dilakukan dengan menggunakan larutan
natrium chlorida dan dengan pengeringan di dalam oven, dibandingkan dengan
pengeringan menggunakan sungkup atau penjemuran langsung.

Pada penelitian yang dilakukan Mochyidin et al., (2011) yang berjudul rekayasa
ulang proses bisnis pada departemen penjualan, logistic, dan akunting (studi kasus:
PT. Grama Bazita) penelitian ini bertuujuan untuk membantu perusahaan dalam
meningkatkan efisiensi dari proses-proses yang ada sehingga pada akhirnya akan
mengurangi biaya dan watu. Dari penilitian ini diperoleh bahwa teknologi informasi
merupakan salah satu faktor pendorong dilakukannya rekayasa ulang, selain karena
kebutuhan bisnis untuk meningkatkan daya saing.

Pada penelitian yang dilakukan Servert et al., (2014) aplikasi Quality Function
Deployment (QFD) selain dalam memuaskan kebutuhan konsumen juga dapat
digunakan untuk indikator pengambilan keputusan yang juga melibatkan konsumen.
Sebuah penelitian menggunakan analisis Quality Function Deployment (QFD)
dilakukan di Chili Utara untuk memilih empat aplikasi solusi energi matahari yang
digunakan untuk industri penambangan skala medium hingga skala besar, yang
kemudian aplikasi dari metode QFD digunakan untuk menerjemahkan evaluasi teknis

menjadi hasil yang berorientasi kepada konsumen yaitu masyarakat yang terkena
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dampak secara tidak langsung dari proyek tersebut dilihat dari berbagai aspek meliputi
teknologi, sosial, resiko, sumber daya, pasar, ekonomi dan lingkungan.

Pada penelitian yang dilakukan oleh Effendi, R. & Zulpanri (2015) yang berjudul
Perancangan Mesin Pengolah Sagu Portable Dengan Kapasitas Empulur Sagu 350
kg/jam. Tujuan penelitian ini adalah untuk mengefisienkan proses pemarutan empulur
sagu dengan menggunakan mesin pemarut yang tepat guna, serta menambahkan fitur
bak pencucian hasil parutan. Sistem pencucian dan pengendapan mengguanakan dua
pompa Sanyo PWH 13, pompa pertama menarik air dari sumber mata air ke dalam bak
pencucian dan pompa yang kedua memindahkan hasil pencucian ke dalam bak
pengendapan. Hasil parutan empulur sagu yang didapatkan dari perancangan ini
adalah 6,125 kg/menit (dibulatkan menjadi 350 kg/jam) dan untuk lebar parutan 40
cm.

Penelitian yang dilakukan oleh Santosa et al., (2015) yang berjudul Rancang
Bangun Alat Pencacah dan Pemarut Sagu dengan Sumber Penggerak Motor Listrik.
Tujuan dari penelitian ini untuk membuat alat pencacah-pemarut sagu dengan
kapasitas kerja yang tinggi. Proses penelitian ini meliputi pembuatan alat pencacah -
pemarut sagu serta melakukan uji fungsional. Penelitian ini menghasilkan alat dwi
fungsi yaitu pencacah dan pemarut sagu yang bekerja secara mekanis dengan sistem
optional (silindernya bisa diganti sesuai kebutuhan). Hasil dari pengujian alat ini
adalah (1) rata - rata frekuensi putar pencacah dan pemarut masing-masing 732,20 +
1,81 RPM dan 732,57 £ 0,35 RPM, (2) rata-rata tingkat kebisingan alat pencacah dan
pemarut berada pada kisaran 81 dB — 109 dB, (3) kapasitas kerja rata-rata dari
pencacah dan pemarut, masing-masing 471,59 + 29,25 kg/jam dan 299,83 + 20,95
kg/jam, dan (4) rendemen rata-rata dari proses pencacahan dan pemarutan, masing-
masing adalah 95,7 £ 0,58 % dan 92,7 + 0,58 %.

Pada penelitian yang dilakukan Darma et al., (2017) yang berjudul Pengembangan
Sagu Jenis Silinder Mesin Rasping Menggunakan Gigi Pointed. Tujuan dari penelitian
ini adalah untuk mengembangkan mesin sagu jenis silinder untuk meningkatkan
kinerjanya. Dalam percobaan tersebut, tiga putaran kecepatan silinder serak (1500
rpm, 2250 rpm, 3000 rpm) dan tiga tingkat kerapatan gigi silinder (2,2 cm x 4 cm, 2,2
cm x 3.cm, dan 2,2 x 2 cm) diperiksa. Kapasitas serapan tertinggi (1009 kg/jam) dan
hasil pati tertinggi (476 kg) dicapai pada kondisi percobaan pada kerapatan gigi 2,2

cm x 4 cm dengan kecepatan putaran silinder 2250 rpm. Sedangkan persentase pati
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tertinggi (50,517%) diperoleh pada kondisi percobaan pada kerapatan gigi 2,2 cm x 4
cm dengan kecepatan putaran silinder 3000 rpm. Kondisi optimum untuk mencapai
Kinerja serak tertinggi adalah kerapatan gigi 2,2 cm x 4 cm dengan kecepatan putaran
silinder 2250 rpm.

Pada penelitian yang di lakukan Indra, A & Sutanto, A (2016) yang berjudul alat
pemarut batang sagu portable bertujuan untuk membuat alat pemarut batang sagu
portable dan melakukan analisa ongkos produksi penggunaan alat pemarut batang
sagu portable. Dari hasil penelitian diperoleh waktu rata-rata pemarutan tual batang
sagu sebesar 4,14 menit dengan biaya sebesar Rp. 226,79/kg.

Pada penelitian yang dilakukan Reniana et al., (2017) yang berjudul Prototype
Mesin Parut Empulur Sagu Tipe Silinder Bertenaga Motor Bakar. Tujuan penelitian
ini adalah untuk merancang mesin parut sagu tipe silinder bertenaga motor bakar dan
menguji kinerjanya. Dari hasil penelitian menunjukkan bahwa prototype mesin sagu
ini memiliki konstruksi sederhana serta mudah dalam pengoprasinya dan perawatan.
Hasil pengujian didapatkan kapasitas efektif pemarutan 322.52 kg/jam dan rendaman
pati 37.44%.

Pada penelitian yang dilakukan Thoriq dan Sampurno (2016) yang berjudul
analisis ekonomi aplikasi mesin pemarut sagu di Kabupaten Teluk Bintuni Papua Barat
bertujuan mengetahui analisis ekonomi untuk mengetahui manfaat dan
keuntungannya. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah analisis ekonomi
yang meliputi biaya produksi, harga pokok produksi dan titik impas, serta kelayakan
usaha yang meliputi Net Present Value (NPV), Benefit Cost Ratio Analysis (BC Rasio),
internal Rate of Return (IRR), dan Payback Period Analysis (PBP). Hasil penelitian
menunjukkan mesin pemarut kapasitas efektif 649,38 kg/jam biaya pokok produksi
sagu adalah Rp 852.12/kg, dengan titik impas produksi 7367 kg/bulan, BC rasio
sebesar 1.22, NPV sebesar Rp 363884510, IRR sebesar 38.97% dan payback period
selama dua bulan, maka dapat disimpulkan bahwa penggunaan mesin pemarut sagu
layak digunakan.

Pada penelitian yang dilakukan Bolar et al., (2017) menyadari pentingnya
pengguna sebagai tolak ukur untuk pengembangan dan pemeliharaan suatu produk,
maka penting tidak hanya terfokus dengan area yang berhubungan langsung dengan
produk tetapi juga juga dilakukan area fokus penelitian didasarkan pada parameter

keberlanjutannya, yaitu mencakup aspek ekonomi, sosial, efisiensi, kondisi
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lingkungan, dan aspek lainnya. Dengan adanya penelitian yang kebersinambungan
terhadap indikator-indikator yang mempengaruhi persepsi pelanggan maka diharapkan
dinamika harapan pelanggan yang berubah-ubah dapat diatasi dengan survey berulang
dan komunikasi konstan dengan menggunakan integrasi model QFD dan Hidden
Markov Model (HMM).

2.2 Kajian Deduktif

Kajian deduktif merupakan cara analisis dari kesimpulan umum yang diuraikan
menjadi contoh-contoh kongkrit untuk menjelaskan kesimpulan umum tersebut pada
saat penelitian berangkat dari sebuah teori yang kemudian dibuktikan dengan

pencarian fakta.

2.2.1 Business Process Reengineering

Business Process Reengineering menjadi suatu konsep yang populer bagi organisasi-
organisasi pada masa kini untuk meningkatkan seluruh cara mereka menjalankan
bisnis dengan perhatian utama pada proses yang berjalan diorganisasi. Menurut
Hammer dan Champy (1993) dalam Kibaara (2000, 122) Business Process
Reengineering adalah pemikiran kembali secara fundamental dan mendesain ulang
secara radika sebuah proses bisnis organisasi yang membawa atau menuntun
organisasi untuk mencapai perbaikan secara dramatic dalam performance bisnis.
Menurut Hugh Mcdonald (dalam Peppard dan Rowldan, L997:13), saat ini Business
Process Reengineering berada dalam tahap naik daun dimana banyak konsultan yang
memperkenalkan Business Prccess Reengineering dalam cakupan jasa yang mereka
tawarkan kepada klien. Banyak pakar mengklaim Business Process Reengineering
sebagai panasea atau obat mujarab yang dinanti-nanti oleh dunia bisnis. Pendekatan
manajemen ini mulai muncul pada awal tahun 1990 an, disebabkan: Pertama, berbagai
program perbaikan antara lain Total Quality Management, Simultaneous Engineering,
Concurrent Engineering, Just in Time telah gagal memberikan tingkat perbaikan yang
diharapkan. Ke-dua, perubahan lingkungan yang sangat cepat juga berarti bahwa
betapapun suksesnya inisiatif, masa lalu tetap membutuhkan perbaikan lebih lanjut.
Ke tiga, semakin meningkatnya tekanan persaingan, resesi ekonomi dunia dan
pencarian cara untuk mewujudkan manfaat teknologi informasi (Peppard dan
Rowldan, 1997). Pendekatan Business Process Reengineering didasarkan pada premis

bahwa tambahan kemajuan yang terus-menerus tidak mampu untuk menemukan
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tantangan dari pasar global (Kibaara dan Darokah, 2000, 2). Untuk sukses, perusahaan
perlu pemecahan utama pada kinerjanya dan juga mampu melewati pesaingnya.
Namun yang perlu dicatat, pendekatan Business Process Reengineering tidak memiliki
resep bagaimana sebuah organisasi harus bekerja dari hari ke hari, tetapi lebih
berkaitan dengan bagaimana organisasi dapat merubah kinerjanya berdasarkan
peralihan dari cara kerja yang satu ke cara yang lainnya. Dalam menentukan apakah
Business Process Reengineering tepat untuk diterapkan dalam organisasi atau tidak,
tergantung pada sejumlah factor dan ada manfaatnya bila menggunakan suatu
kerangka seperti yang dikembangkan oleh Nolan Nofton dan Company. Kerangka ini
menggambarkan kebutuhan bisnis akan reengineering dan kesiapan organisasi untuk
berubah, sebagai berikut (Peppard dan Rowldan, 1997:46):

Risk zone | Strike zone
- _
Tlr:gg: Kuadran I: Survival Kuadran II: Launch
- Meluncurkan kampanye -Meluncurkan BPR segera
sekarang - Melakukan investasi dalam
- Mengelola resiko kapabilitas
- Memaksimumkan
komitmen
Kebutuhan Critical z.
Bisnis e
Kuadran III: Reconsider Kuadran IV: Advantage m,::gea
- Berfokus pada perbaikan - Menemukan paradigma baru
berkesinambungan - Berfokus pada kasus bisnis
- Meluncurkan program - Membangkitkan kapabilitas
kesadaran
Rendah
Rendah —> Tinggi

Gambar 2.1 Kebutuhan Bisnis Akan Reengineering dan Kesiapan Organisasi Untuk
Berubah
Sumber: (Peppard dan Rowldan, 1997:46)

Kuadran | dan Il merupakan suatu Critical Zone dimana usaha Business Process
Reengineering perlu diluncurkan secepat mungkin. Kuadran Il dan IV merupakan
managed zone, dimana desain ulang proses bisnis tidak terlalu mendesak dan langkah
apapun harus dilakukan secara hati-hati. Kuadran | dan 111 merupakan Risk Zone,
kuadran 1l dan IV merupakan Strike Zone, dimana pelaksanaan Business Process
Reengineering memiliki probabilitas tinggi untuk menghasilkan keunggulan startegis.
Keterangan gambar: (Peppard dan Rowldan, 1997:46)

1. Kuadran I, Survival, menunjukkan bahwa perlu dilakukan upaya perbaikan
kinerja bisnis secepat mungkin. Usaha-usaha pada kuadran | beresiko tinggi dan
membutuhkan komitmen dukungan maksimum.

2. Kuadran 11, Launch, menunjukkan bahwa perlu dilakukan perbaikan kinerja

bisnis, karena hanya mengandung resiko moderat untuk terlibat dalam Business
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Process Reengineering. Maka perusahaan akan meraih manfaat dari investasi
pengembangan kapabilitas Business Process Reengineering dan pelaksanaan
usahanya dengan segera.

3. Kuadran I11, Reconsider, menunjukkan bahwa perusahaan sehat dan tidak terlalu
memerlukan perbaikan dramatis pada saat ini. Perusahaan pada kuadran ini juga
tidak terlalu cocok bila dilengkapi dengan Business Process Reengineering.
Perusahaan seperti ini harus mempertimbangkan kembali pelaksanaa Business
Process Reengineering dan sebaiknya berfokus pada perbaikan
berkesinambungan.

4. Kuadran 1V, Advantage, menunjukkan bahwa meskipun tidak ada kebutuhan
mendesak akan perbaikan dramatis, akan ada keunggulan strategis dalam
pelaksanaa inisiatif Business Process Reengineering. Perusahaan pada kuadran ini

siap untuk melaksanakan.

2.2.2 Desain Produk

Proses desain pada umumnya memperhitungkan aspek fungsi, estetik dan berbagai
macam aspek lainnya, yang biasanya datanya didapatkan dari riset, pemikiran,
brainstorming, maupun dari desain yang sudah ada sebelumnya. Dewasa ini, proses
(secara umum) juga dianggap sebagai produk dari desain, sehingga muncul istilah
"perancangan proses”. Menurut Alwi (2007) dalam Kamus Besar Bahasa Indonesia
kata desain memiliki arti rancangan bentuk, kerangka, pola, motif, dan corak. Istilah
desain secara etimologi berasal dari beberapa serapan bahasa, yaitu kata "designo™
(Itali) yang secara gramatikal berarti gambar dan bermakna membuat sketsa awal,
perencanaan dan pelaksanaan, dan juga untuk perencanaan dalam pikiran. Sedangkan
dari bahasa latin “designare” yang bermakna menyusun bagian, detail, warna, bentuk,
dan sebagainya untuk menghasilkan suatu produk, dan sebuah rencana, skema,
ataupun proyek. Sedangkan definisi produk adalah segala sesuatu yang ditawarkan
kepada suatu pasar untuk memenuhi keinginan atau kebutuhan konsumen. Segala
sesuatu yang termasuk kedalamnya adalah baik berwujud barang, jasa, events, tempat,
organisasi, ide atau pun kombinasi antara keenamnya. Sutojo & Aldridge (2005)
mengemukakan bahwa ada beberapa faktor penting yang wajib diperhatikan
perusahaan dalam menyusun strategi pengembangan produk, diantaranya:

1. Strategi pemilihan segmen pasar

2. Pengertian tentang hakekat produk di mata pembeli
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3. Strategi produk pada tingkat kombinasi produk secara individual, pada tingkat seri
produk dan pada tingkat kombinasi produk secara keseluruhan.

4. Titik berat strategi pemasaran pada tiap tahap siklus kehidupan produk.

Menurut Ulrich dan Epingger (2004) desain produk merupakan skema dimana
elemen-elemen fungsional dan produk disusun menjadi beberapa kumpulan komponen
yang berbentuk fisik. Pendesainan ditetapkan selama fase pengembangan konsep dan
perancangan tingkatan sistem. Beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam melakukan
desain ketika mengembangkan produk sebagai lima tujuan penting menurut Dreyfuss
(1967), yaitu:

1. Kegunaan: hasil produksi manusia harus selalu aman, mudah digunakan dan
intuitif. Setiap cirri dibentuk sedemikian rupa untuk mempermudah pemakai
mengetahui fungsinya.

2. Penampilan: bentuk, garis, proporsi dan warna digunakan dalam menyatukan
produk menjadi satu produk yang menyenangkan.

3. Kemudahan pemeliharaan: produk harus juga didesain untuk memberitahukan
bagaimana mereka dapat dirawat dan diperbaiki.

4. Biaya-biaya rendah: bentuk dan cirri memegang peranan besar dalam biaya
peralatan dan produksi.

5. Komunikasi: desain produk harus dapat mewakili filsofi desain perusahaan dan

misi perusahaan melalui visualisasi kualitas produk.

2.2.3 Quality Fuction Deployment

Quality Function Deployment (QFD) adalah sebuah metode dalam proses perancangan
dan pengembangan produk atau layanan yang mampu mengintegrasikan suara
pelanggan ke dalam proses perancangannya. QFD sebenarnya adalah merupakan suatu
jalan bagi perusahaan untuk mengidentifikasi dan memenuhi kebutuhan serta
keinginan konsumen terhadap produk atau jasa yang diharapkan (Mahaptra dan
Mohanty, 2013). Tujuan utama menerapkan QFD adalah memprioritaskan keinginan
dan kebutuhan pelanggan yang tak terucap, menerjemahkan kebutuhan tersebut ke
dalam karakteristik dan spesifikasi teknis, membangun dan memberikan kualitas
produk atau pelayanan yang berorientasi terhadap kepuasan pelanggan. Menurut
Ginting (2010) QFD adalah suatu cara untuk meningkatkan kualitas barang atau jasa

dengan memahami kebutuhan konsumen kemudian menghubungkannya dengan
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ketentuan teknis untuk menghasilkan suatu barang atau jasa pada setiap tahap

pembuatan barang atau jasa yang dihasilkan. Penyebaran fungsi mutu Quality

Function Deployment adalah alat perancangan yang digunakan untuk membantu bisnis

memusatkan perhatian pada kebutuhan para pelanggan mereka ketika menyusun

spesifikasi desain dan pabrikasi. Menurut Daetz et al. (1995) manfaat dari QFD antara

lain:

1. Rancangan produk dapat diutamakan dan dipusatkan pada kebutuhan dan keinginan
konsumen sehingga menjadi lebih mudah untuk dipahami.

2. Menganalisa kinerja perusahaan terhadap pesaingnya.

3. Memusatkan upaya rancangan keseluruhan sehingga akan mengurangi waktu
proses perencanaan suatu produk/ jasa yang baru.

4. Mengurangi frekuensi perubahan suatu desain sehingga dapat mengurangi biaya.

5. Mendorong adanya suatu tim kerjasama.

6. Cara atau dasar yang cukup baik dalam pengambilan keputusan.

Dari beberapa kelebihan QFD, ada beberapa masalah yang sering muncul dari

penggunaan QFD. Masalah utama tentang implementasi QFD menurut She et al.

(2000) adalah sebagai berikut:

1. Pengerjaan yang kompleks dan membutuhkan waktu cukup lama.

2. Ukuran matriks cukup besar.

3. Sulit membedakan beragam kebutuhan pelanggan yang bertentangan.

4. Sulit untuk mencapai kesepakatan persyaratan teknis yang saling bertentangan.

5. Sulit memenuhi kebutuhan pelanggan yang berbeda kelompok atau segmen.

Cohen (1995) mengungkapkan ada 4 tahap perencanaan dan pengembangan melalui

matriks yaitu:

1. Matriks perencanaan produk (House of Quality)

2. Matriks perencanaan part (Part Deployment)

3. Matriks perencanaan proses (Process Planning)

4. Matriks perencanaan manufakturing/proses (Manufacturing/Production Planning)

Konsumen adalah target dan sumber inspirasi pengembangan produk karena
konsumen tidak saja memanfaatkan dan menggunakan produk akan tetapi sekaligus
mereka akan menentukan apakah produk tersebut baik atau buruk dari kacamata

industri (Widodo, 2005). Proses identifikasi kebutuhan konsumen merupakan bagian
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yang integral dari proses pengembangan produk (Ulrich dan Epingger, 2004). House
of Quality (HOQ) merupakan voice of customer yang perlu didengar perusahaan
karena voice of customer merupakan cara sistematis untuk masuk dalam desain, proses
dan produksi bahkan sampai pelayanan. HOQ merupakan suatu organisasi dalam arti
inter-departernental atau inter-function planning yang berawal dari atribut pelanggan
yang menggambarkan suatu bentuk produk, proses, dan karakteristik. Matriks House

of Quality menurut Cohen (1995) adalah sebagai berikut:

E

Technical Corrolations

L Technical Responso

.y [ B
Plamnnimg
Custormer FRolaticnsships ona td' :1:
Mood=s and {dmpact of Tochnical Rosponso on . . )
B.onaifits Custbomor Mood=s and Bomofits) wEaarch a

Strabogic
Flanning)

Technical Matrix
(Technical RRosponsos Frioritios,
Competitive Technical Benchimarikcs,
Techmnical Targots)

Gambar 2.2 Matriks House of Quality
Sumber : Cohen, 1995

Tabel 2.1 Penjelasan House of Quality

Bagian Isi Penjelasan

Input Voice of Customer (VoC) untuk
mengidentifikasi kebutuhan dan
kepentingan konsumen. VoC harus
_ Customer needs  mewakili kebutuhan konsumen yang
Bagian A ) ) o )
and benefits diperoleh dari hasil wawancara atau survei.
Dari hasil VoC dapat diketahui nilai produk,
jasa, proses dan diubah ke dalam tabel

matrik kebutuhan pelanggan.
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Bagian

Isi

Penjelasan

Bagian B

Planning matrix

Menyusun pilihan strategis untuk mencapai
nilai kepuasan konsumen yang disebut
atribut kualitas produk. Planning matrix
terdiri dari beberapa pembahasan yaitu:
Importance to customer, yang berisi tentang
tingkat kepentingan masing-masing
kebutuhan dan manfaat bagi konsumen
yang sebelumnya telah ditetapkan. Current
satisfaction performance, berisi persepsi
konsumen tentang bagaimana kinerja
produk yang dikembangkan dapat
memenuhi kepuasan konsumen.
Competitive satisfaction performance, berisi
bagaimana kinerja produk pesaing dalam
memuaskan kebutuhan konsumen sehingga
tim pengembang dapat merancang produk
yang dapat bersaing dengan produk lain.
Goal and improvement ratio, berisi tentang
seberapa besar performansi yang ingin
dicapai perusahaan dalam mengembangkan
produk.

Bagian C

Technical response

Mendeskripsikan kebutuhan konsumen ke
dalam perencanaan produk atau jasa secara
manufaktur sehingga produk dapat
dikembangkan sesuai harapan konsumen.

Bagian D

Relationship

Merupakan hubungan antara setiap elemen
dari technical response dengan keinginan
dan kebutuhan konsumen. Hubungan ini
dituliskan dengan memberikan bobot
penilaian pada kolom relationship. Nilai 1

menunjukkan hubungan yang lemabh, nilai 3
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Bagian Isi Penjelasan

menggambarkan hubungan sedang, dan

nilai 9 menunjukkan hubungan yang kuat.

) Technical Menetapkan implementasi hubungan antara
Bagian E ) ) ]
correlations elemen dari technical response.
Mengandung informasi yang terkait dengan
_ ) ) urutan peringkat dari technical response,
Bagian F Technical matrix

informasi perbandingan dengan kinerja
teknis, dan target kinerja.

2.2.4 Morphological Chart

Morphological Chart merupakan suatu daftar/ringkasan dari analisa perubahan bentuk
yang tersusun secara sistematis untuk mengetahui baagaimana bentuk dari suatu
produk akan dibuat (Yuliarty, 2013). Dalam chart ini dibuat kombinasi dari berbagai
kemungkinan/alternatif solusi untuk membentuk produk-produk yang berbeda atau
bervariasi. Kombinasi yang berbeda merupakan solusi baru untuk merancaang suatu
produk yang lebih bervariatif. Morphological chart berisi elemen-elemen serta
komponen-komponen atau sub-sub yang lengkap yang dapat dikombinasikan. Tujuan
utama dari metode Morphological Chart untuk memperluas penelitian terhadap solusi
baru dalam perancangan suatu produk (Yuliarty, 2013). Framework dari
Morphological Chart telah disajikan pada tabel 2.2.

Tabel 2.2 Tabel Morphological Chart
Sumber: Richardson, Summers, & Mocko, 2011

Function Means
F1 M1.1 M1.2 M1.3 M1.4 M1.m
F2 M2.1 M2.2 M2.3 M2.4 M2.m
F3 M3.1 M3.2 M3.3 M3.4 M3.m

Fn Mn.1 Mn.2 Mn.3 Mn.4 Mn.m
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2.2.5 Tanaman Sagu (Metroxylon sp.)

Sagu merupakan salah satu tanaman sumber karbohidrat (Ruddle et all., 1978). Batang
sagu yang merupakan bagian terpenting dalam tanaman sagu adalah tempat
penyimpanan cadangan makanan (karbohidrat) yang dapat menghasilkan pati sagu.
Batang sagu berbentuk silinder dan berdiameter 35 — 60 cm (McClatchey et al., 2004).
Batang sagu terdiri dari lapisan kulit bagian luar batang yang keras dan bagian dalam
yang mengandung pati dan serat. Tebal kulit luar yang keras sekitar 3-5cm. secara
makroskopis, struktur batang sagu dari arah luar terdiri dari sisa-sisa pelepah daun,
lapisan kulit luar tipis yang bewarna kemerah-merahan, lapisan kulit dalam yang keras
padat dan bewarna coklat, lapisan serat dan empulur (Haryanto dan Pangloli, 1992).
Batang sagu mempunyai pusat yang lunak bewarna pale pink yang merupakan tepat
terakumulasinya sebagian besar pati. Pusat yang lunak (empulur) ini dilindungi oleh
suatu lapisan kurang lebih 2 cm berupa serat-serat kulit kayu (Cecil et al., 1982).
Tanaman sagu tumbuh di daerah-daerah rawa yang berair tawar atau daerah yang
bergambut dan daerah sepanjang aliran sungai, sekitar sumber air atau di hutan-hutan
rawa yang mengandung garam yang tidak terlalu tinggi (Haryanto dan Pangloli, 1992).
Persyaratan ekologis untuk pertumbuhan tanaman sagu adalah pada ketinggian O-
700meter diatas permukaan laut, jumlah curah hujan antara 2000-4000 mm per tahun
yang tersebar merata sepanjang tahun (Restiwati, 1996).
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Gambar 2.3 Penampang Memanjang Batang Sagu

Pohon sagu (metoxylon sp.) merupakan tanaman yang berkembangbiak melalui tunas
akar sehingga tumbuh berkelompok atau dengan bijinya. Di Maluku dan Papua, pohon
sagu tumbuh secara alami tanpa adanya budidaya. Haryanto dan pangloli (1992)
menyatakan bahwa pohon sagu termasuk:

Divisio: Spermathophyta

Ordo: Spadicflorae
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Kelas: Angiospermae

Subklas: Monocotyledoneae

Famili: Palmae

Genus: Metroxylon
Batang tanaman sagu adalah bagian terpenting karena merupakan tempat
penyimpanan pati atau karbohidrat yang lingkup pemanfaatannya dalam industry
sangat luas. Pati hasil pengolahan dari batang sagu ini dimanfaatkan dalam industri
pangan, pakan, dan sorbitol. Batang tanaman sagu berbentuk silinder dengan diameter
sekitar 50 cm, bahkan dapat mencapai 80-90 cm. Ukuran batang tanaman sagu
berbeda-beda tergantung dari jenis, umur, dan lingkungan habitat pertumbuhannya.
Pada umur 3-11 tahun tinggi batang bebas daun sekitar 3-16 m, bahkan dapat mencapai
20 m. Menurut Haryanto dan Pangloli (1992), tanaman sagu dapat di panen untuk
diambil patinya pada umur 11 tahun keatas. Ukuran batang sagu serta pati yang
terkandung didalamnya tergantung pada jenis sagu, umur, dan habitat
pertumbuhannya. Makin tua umur tanaman sagu, kandungan pati di dalam empulur
makin besar. Kandungan pati yang terdapat pada empulur batang ketika sagu berumur
3 — 5 tahun, jumlahnya belum terlalu banyak. Namun ketika sagu berumur sekitar 11
tahun keatas empulur sagu mengandung pati sekitar 15 — 20%. Pada umumnya ciri-
ciri pohon sagu siap panen dilihat dari perubahan yang terjadi pada daun, duri, pucuk,
dan batang. Tanaman sagu siap panen menjelang primordial bunga atau kuncup bunga
sudah muncul tetapi belum mekar. Pada saat tersebut daun-daun terakhir yang keluar
mempunyai jarak yang berbeda dengan daun sebelumnya dan daun terakhir juga agak
berbeda, yaitu lebih tegak dan ukurannya kecil. Perubahan lain adalah pucuk menjadi
agak menggelembung, duri semakin berkurang, serta pelepah daun menjadi lebih licin
dibandingkan dengan pohon yang masih muda (Haryanto dan Pangloli, 1992). Daun
merupakan bagian tanaman sagu yang peranannya sangat penting karena merupakan
tempat pembentukan pati melalui proses fotosintesis. Apabila pertumbuhan dan
perkembangan daun berlangsung dengan baik, maka secara keseluruhan pertumbuhan
dan perkembangan organ lain seperti batang, kulit, dan empulur, akan berlangsung
dengan baik pula serta pembentukan pati dari daun yang kemudian di simpan dalam
batang tanaman sagu akan berlansung secara optimal (Haryanto dan Pangloli, 1992).
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Gambar 2.4 Pohon Sagu (Metroxylon sp.)

2.2.6 Pati Sagu

Pati merupakan cadangan makanan yangterdapat didalam biji-bijian atau umbi-
umbian. Pati atau karbohidrat secara umum merupakan bahan organik yang dapat
diproduksi dari udara dan air dari tanah pada suatu proses fotosintesis dengan
menggunakan energi radiasi sinar matahari. Secara mikroskopik, gramula pati sagu
terkonsetrasi pada empulur batang sagu. Empelur batang sagu mengandung 20,2-29%
pati, 50-60% air, dan 13,8-21,3% bahan lain atau ampas. Dihitung dari berat kering
batang sagu mengandung 54-60% pati dan 40-46% ampas. Untuk mengekstrak pati
dari jaringan empulur maka dinding selharus dipecahkan. Hal ini dapat dilakukan
dengan pemarutan sehingga gramula pati akan terbebaskan dan dapat dipisahkan
dengan cara pemberian air secara berlebihan sebelum pengendapan. Dalam
pengolahan untuk mendapatkan pati sagu biasanya akan dipisahkan menjadi 3 bagian.
Bagian pertama merupakan pati yang akan diendapkan, kedua adalah dinding sel, dan
ketiga adalah jaringan-jaringan pembulu yang akan menjadi bahan kering (Flach,
1997). Komposisi kimia yang terkandung dalam 100g pati sagu dapat dilihat pada tabel
berikut ini:

Tabel 2.3  Komposisi Tepung Sagu

Komposisi Jumlah
Air (g) 14
Protein (g) 0,7

Karbohidrat (g) 84,7
Serat kasar (g) -
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Komposisi Jumlah
Lemak (Q) 0,2
Abu (9) -
Fosfor (mg) 13
Kalsium (mg) 11
Besi (mg) 1,5

Kalori (kkal) 353
Sumber: Depkes RI

Pati sagu mengandung 27% amilosa dan 73% amilopektin. Perbandingan amilosa dan
amilopektin akan mempengaruhi sifat kelarutan dan derajat gelatinisasi pati (Flach,
1997). Pati juga memiliki suhu gelatinisasi yang cukup tinggi yaitu sekitar 69°C (Cecil
etal., 1982).

2.2.7 Proses Pemarutan Dan Alat Pemarut Sagu

Pemarutan (grating rasping) merupakan salah satu proses pengecilan ukuran
(reducing size). Menurut Henderson dan Perry (1975) dalam Darma (2000),
pengecilan ukuran mencakup proses pemotongan, pemecahan, pengilasan dan
penggilingan. Proses pengecilan ukuran bahan lazimnya dilakukan secara mekanis
tanpa merubah sifat kimia bahan. Bahan yang diperkecil ukurannya digolongkan
dalam tiga kelas berdasarkan derajat kehalusannya, yaitu: (1) kisaran dimensi, yaitu
butiran berukuran sekitar 3.175 mm atau lebih. Kelompok ukuran ini masih dapat
dapat diukur dengan teliti dan bentuk geometri permukaannya mudah dilihat. (2)
Kisaran saringan, yaitu butiran dengan ukuran 3.175mm sampai 0.0737 mm, dan (3)
kisaran makroskopis, yaitu butiran yang ukurannya kurang dari 0.0737 mm. jika dilihat
dari ukuran, sagu hasil parutan termasuk dalam kelompok kisaran saringan. Proses
pemarutan sagu bertujuan untuk merusak dinding sel bahan (sel-sel jaringan empulur)
agar butiran pati yang terkandung di dalamnya dengan mudah keluar. Bentuk dan
ukuran butiran bahan yang diperkecil sangat tergantung pada sifat fisik dan metode
pengecilan bahan yang digunakan (Henderson dan Perry, 1975). Karena butiran pati
yang diinginkan berada dalam sel yang berukuran mikroskopis, maka untuk
memperolehnya dalam jumlah yang maksimal hasil parutan haruslah mempunyai
derajat kehalusan tertentu agar dinding sel yang rusak sebanyak mungkin. Pemarutan
merupakan salah satu proses pemotongan dengan menggunakan banyak mata potong.
Masing-masing mata potong bekerja hanya sebagian rotasinya, selanjutnya berputar

terus pada putarannya tanpa melakukan kerja. Menurut Sitkey (1986), proses
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pemotongan bahan terdiri dari dua tahap yaitu: (1) pemampatan bahan (preliminary
compaction) sampai tekanan tertentu dicapai, dan (2) gerakan atau penetrasi mata
pisau ke dalam bahan. Ada empat metode pemotongan yang sering digunakan yaitu:
(1) countermoving blade, dimana kedua mata pisau terlibat dan bergerak dalam
pemotongan, (2) moving blade, bahan yang dipotong diam dan pisau pemotong
bergerak, (3) pemotonga lapisan yang tipis, (4) free cutting (Sitkey, 1986). Pemarutan
termasuk dalam tipe pemotongan moving blade, namun mata potong yang digunakan
tidaklah tunggal melainkan banyak (multiple blade). Proses pemotongan pada mata
pisau multiple proses pemotongannya tidak kontinyu. Alat parut sagu (sago rasper)
pada umumnya ada dua tipe yaitu disc rasper dan cylindrical rasper (Colon dan
Annoke, 1984). Di industri-industri pengolahan sagu biasanya menggunakan pemarut
sagu tipe silinder yang menggunakan motor diesel sebagai sumber tenaga. Sedangkan
penghancuran sagu secara tradisional manggunakan tokok. Tipe parut lain yang juga
telah dikenal di sebagian negara adalah tipe rotari yaitu berupa piringan yang diberi
gigi gerigi berupa paku (Ruddle et al., 1978). Karakteristik gigi parut yang digunakan
bervariasi antara satu tempat dengan tempat lainnya. Sadikin (1980) melaporkan
bahwa gigi parut yang digunakan terbuat dari jarum jahit layar berdiameter 0.1 cm,
tinggi 0.15 cm dan penyusunannya pada silinder tidak beraturan. Suhardyanto (1981)
melaporkan bahwa di daerah Sukabumi, gigi parut berdiameter 0.1 cm, tinggi 0.1 cm
dengan susunan atau kerapatan 1 cm x 0.1 cm (jarak pemasangan gigi parut yang
melintang tegak lurus poros silinder 1 cm sedangkan yang sejajar poros adalah 0.1
cm). Suhardyanto (1981) mendisain alat parut sagu tipe silinder dengan karakteristik
gigi parut yang digunakan berdiameter 0.2 cm dan tinggi mata parut 0.9 mm. Di daerah
Kedunghalang Bogor, para pengusaha pengolahan sagu menggunakan gigi parut
berdiameter 0.1 cm, tinggi 0.1 cm, kerapatan 0.8 cm x 0.4 cm dengan susunan
membentuk sudut 23° terhadap poros parut. Ermawati (1997) menggunakan alat parut
kelapa untuk memarut sagu dan hasilnya cukup bagus. Di Serawak dan Riau, para
petani menggunakan alat parut tipe piringan (rotary) dengan gigi parut terbuat dari
paku (ukuran tidak disebutkan) (Ruddle et al., 1978). Darma, (2000) merancang alat
pemarut yang dilengkapi dengan tranducer untuk menganalisis gaya dan torsi
pemarutan. Alat pemarut rancangan memakai dua susunan mata parut yang berbeda.

Silinder parut dibuat dari kayu nangka, sedangkan mata parut dibuat dari jarum jahit
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berdiameter 1 mm dan 2 mm. Jarum kemudian ditancapkan ke silinder parut. Susunan

mata parut ini dapat dilihat dari Gambar 2.5 dibawah ini:

'

2 mm

!

&8

— -

2.5 mm

Gambar 2.5 Susunan Mata Parut Rancangan Darma, (2000)
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Fokus kajian dalam penelitian ini adalah perancangan sebuah desain alat pemarut sagu

yang lebih efisien dengan menggunakan metode Quality Function Deployment (QFD).

Objek dari penelitian ini adalah pabrik pengolahan sagu bagian pemarutan dengan

subjek pengambilan sampel responden adalah orang yang ahli atau expert dalam

pemarutan sagu di desa Daleman, Tulung, Klaten, Jawa Tengah dan orang yang ahli

atau expert dalam permesinan di bengkel Indotech Cipta Mandiri JI. Taraman Raya,

Sinduharjo, Ngaglik, Sleman, Yogyakarta. Berikut ini

sistematika penelitian:

Kajian Literatur

l

v

1. Studi Produk
2. Informasi Pendukung
3. Masalah-masalah

Studi Pendahuluan:

Induktif:
- Penelitian tentang Quality Function
Deployment
Deduktif:
- Desain Produk
- Tahap Pengembangan Produk
- Quality Function Deployment
- House Of Quality

v

Fokus Kajian

v

State of The Art

|

Pengumpulan Data
1. Data Primer:
- Observasi
- Kuesioner
- Wawancara
2. Data Sekunder:
- Teknik Kepustakaan
- Teknik Dokumentasi

v

Pengolahan Data

v

Analisis Pemecahan Masalah

1. Analisis Data
2. Analisis dan Evaluasi Usulan Perancangan Desain Produk

l

Kesimpulan dan Saran

Gambar 3.1 Flowchart Sistematika Penelitian

merupakan flowchart
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Penjelasan langkah-langkah dari diagram alir penelitian pada Gambar 3.1 adalah

sebagai berikut:

1.

Kajian Literatur

Kajian literatur tentang Business Process Reengineering, Quality Function
Deployment, House of Quality, Morphological Chart, dan Alat Pemarut Sagu
telah dijelaskan dan dilakukan di bab 2, untuk selanjutnya dimulai dari sub bab
fokus kajian.

Fokus Kajian

Setelah melakukan kajian literatur, maka langkah selanjutnya melakukan diskusi
untuk memilih topik dan fokus kajian yang diamati serta mampu dilakukan yaitu
perancangan dan pengembangan alat pemarut sagu.

State of the art

Setelah mendapatkan fokus kajian, maka untuk menentukan apakah baru atau
tidak perlu ditelaah dan dibandingkan dengan kajian terdahulu. Jika hasil yang
diperoleh ternyata memberikan perbedaan dan belum dilakukan oleh peneliti lain,
maka kajian ini akan memiliki nilai kekinian kajian (state of the art) (Saleh &
Purnomo, 2013).

Pengumpulan Data

Pengumpulan data meliputi pengumpulan data primer dan sekunder. Data-data
yang dikumpulkan merupakan komponen atau variabel dari permasalahan yang
terjadi dalam proses ekstraksi sagu.

Pengolahan Data

Pengolahan data pada penelitian ini meliputi pengolahan hasil kuesioner yang
telah diperoleh, pembangunan HOQ, dan perancangan desain alat ekstraksi sagu
yang diusulkan. Pengolahan data dilakukan dengan menggunakan metode
pengembangan produk yaitu Quality Function Deployment (QFD) dan kemudian
perancangan konsep desain produk alat pemarut sagu dibuat tiga dimensi
menggunakan software SolidWork 2013.

3.2 Konseptual Model Penelitian

Pada bagian ini akan diuraikan model konseptual yang mendasari pembangunan model

dalam penelitian. Perancangan model konseptual dibangun oleh komponen-komponen

atau variabel-variabel yang terkait dalam perancangan usulan desain Alat Pemarut

Sagu. Dalam pembangunan model, sangat memungkinkan adanya penambahan jenis
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data komponen-komponen atau variabel-variabel lain. Pada pemelitian ini bertujuan
untuk merancang sebuah usulan desain Alat Pemarut Sagu yang efektif dan efisien
dengan pendekatan Quality Function Deployment (QFD) yang sesuai dengan
keinginan konsumen, dimana suara konsumen akan didapatkan dan diterjemahkan
melalui pembangunan model HOQ (House of Quality). Berikut merupakan flowchart
conceptual model dari penelitian ini:

| Identifikasi Produk |

Menentukan Customer
Requirements

Menentukan Importance
Rating

Tidak

Uji Validitas &
Realibilitas

Ya

v
Membuat Morphological Chart :
e Menentukan Technical
Requirements
e Menentukan Goals

Tahapan House of Quality :
e Menentukan Relationship
e Menentukan matriks korelasi

| Membangun matriks |
HOQ

Rancangan Alat Pemarut
Sagu 3D

| Competitive Assessment |

Uji Validitas &
Realibilitas
Tidak

Evaluasi Rancangan Alat
Pemarut Sagu 3D

Desain diterima?

\Ca

| Kesimpulan & Saran |

Gambar 3.2 Konseptual Model Penelitian
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Gambar 3.2 menjelaskan flowchart konsep berfikir penelitian. Setiap langkah pada
flowchart diatas akan dijelaskan dibawah ini:

1. Identifikasi Produk
Produk yang diteliti adalah alat pemarut sagu yang menjadi batasan dan tujuan
dalam penelitian ini.

2. Menentukan Customer Requirements
Customer requirements didapatkan dari kuesioner yang diberikan kepada
responden yang berisi tentang kebutuhan dan keinginan responden yang ahli
dalam pemarutan sagu terhadap alat pemarutan sagu yang dikembangkan.

3. Menentukan Importance Rating
Merupakan tingkat kepentingan tiap atribut dalam customer requirements.
Tingkat kepentingan ini didapatkan dari kuesioner tahap 2.

4. Uji Validitas dan Realibilitas
Uji validitas untuk mengetahui sejauh mana suatu alat ukur tepat dalam
mengukur suatu data, dengan kata lain apakah alat ukur yang dipakai memang
mengukur sesuatu yang ingin diukur. Sedangkan uji realibilitas untuk
mengetahui konsistensi data pada pengambilan data importance rating.

5. Membuat Morphological Chart
Pada tahap ini melakukan diskusi dan wawancara dengan orang yang ahli
dalam permesinan di bengkel Indotech Cipta Mandiri JI. Taraman Raya,
Sinduharjo, Ngaglik, Sleman, Yogyakarta. Sehingga dapat menentukan
technical requirements beserta goals yang sesuai dengan customer
requirements.

6. Tahap House of Quality
Pada tahap ini menentukan relationship antara customer requirements dengan
technical requirements apakah kuat (9), sedang (3), atau lemah (1). Lalu juga
menentukan matriks korelasi antar technical requirements apakah saling
berhubungan atau bertolak belakang.

7.  Membangun House of Quality
Dari variabel-variabel diatas dibuat sebuah matriks HOQ yang akan menjadi
dasar dalam perancangan dan pengembangan alat pemarut sagu.

8. Rancangan Alat Pemarut Sagu 3D
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Merupakan sebuah desain 3D alat pemarut sagu menggunakan software
SolidWorks 2013 dengan spesifikasi yang didapatkan dari QFD-HOQ dan
Morphological Chart.

Competitive Assessment

Merupakan perbandingan antara alat ekstraksi sagu sebelum dirancang dan
dikembangkan menggunakan QFD-HOQ dan Morphological Chart dengan
alat pemarut sagu yang sudah dirancang dan dikembangkan atau alat pemarut
sagu usulan.

Evaluasi Rancangan Alat Pemarut Sagu

Berdasarkan competitive assessment maka dapat dinyatakan bahwa desain
usulan sudah sesuai dengan customer requirements atau belum dan juga untuk
mengetahui lebih baik atau lebih buruk dari desain sebelumnya.

Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan berisi jawaban dan solusi dari masalah yang diteliti. Dalam hal ini,
kesimpulan berisikan usulan desain alat sebagai jawaban dari masalah yang

timbul di masyarakat.

3.3 Data yang Diperlukan

Berikut merupakan data-data yang diperlukan dalam menunjang penelitian ini:

1.

Data Primer

Data primer adalah data yang diperoleh langsung dari sumbernya. Data
primer dalam penelitian ini diperoleh dari survei lapangan langsung dengan
wawancara dan menyebarkan kuesioner kepada responden yang menjadi
subjek penelitian, data ini kemudian diolah untuk menjawab pertanyaan
penelitian.

Data Sekunder

Data sekunder adalah data yang dikumpulkan secara tidak langsung dari
sumbernya. Data sekunder dalam penelitian ini diperoleh dari berbagali

sumber seperti internet, jurnal dan artikel-artikel.

3.4 Metode Pengumpulan Data

Data-data yang diambil merupakan penunjang dalam penyusunan penelitian ini.

Dalam proses pengumpulan data, maka perlu diketahui jenis dan metode yang

digunakan adalah sebagai berikut:
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1. Pengumpulan data primer
Data primer merupakan data yang diperoleh dari pengamatan secara langsung
pada objek yang akan diteliti atau dikaji. Data primer yang dilakukan dalam
penelitian ini melalui observasi langsung, pembagian kuesioner dan
wawancara kepada responden atau melakukan Focus Group Discussion.
a. Observasi
Observasi adalah teknik pengumpulan data dengan pengamatan langsung
secara sistematis mengenai apa yang sebenarnya terjadi di lapangan. Data
diperoleh dari pengamatan langsung dengan objek dan subjek penelitian.
b. Kuesioner
Pengambilan responden kuesioner menggunakan teknik Probability
Sampling atau teknik pengambilan sampel yang memberikan peluang
yang sama kepada setiap anggota populasi untuk menjadi sampel dengan
teknik sampling Insidental. Sampling Insidental merupakan teknik
penentuan sampel secara kebetulan, atau siapa saja yang kebetulan
(insidental) bertemu dengan peneliti yang dianggap cocok dengan
karakteristik sampel yang ditentukan akan dijadikan sampel (Suharsimi,
2005). Adapun kuesioner yang digunakan dalam penelitian ini adalah:
1) Kuesioner Terbuka
Kuesioner ini disebarkan kepada operator yang mengetahui tentang
alat Alat Pemarut Sagu untuk mendapatkan atribut produk dari Alat
Pemarut Sagu yang sesuai dengan keinginan.
2) Kuesioner Tertutup
Kuesioner Tertutup merupakan kelanjutan dari kuesioner terbuka
yang akan memberikan variabel-variabel karakteristik Alat Pemarut
Sagu yang disesuaikan berdasarkan survei yang berisi tingkat
kepentingan terhadap atribut mesin tersebut. Penilaian pada kuesioner
tertutup menggunakan Skala Likert, yakni untuk melihat tingkat
kesetujuan (degree of agreeness) dari responden terhadap suatu
pertanyaan (Sinulingga, 2011).
3) Kuesioner Pengujian Produk
Pembagian kuisioner dilakukan untuk mengetahui dan menguiji

konsep yang sudah diseleksi. Survei ini dilakukan untuk mengetahui
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apakah konsumen mau membeli alat tersebut atau tidak dan seberapa
ingin konsumen membeli alat tersebut bila alat tersebut sudah berada
di pasaran.
c. Wawancara
Wawancara adalah teknik pengumpulan data dengan mengajukan
pertanyaan-pertanyaan langsung kepada responden, sehingga peneliti bisa
mendapatkan langsung informasi yang diperlukan untuk penelitian. Dalam
seleksi dan penilaian konsep menggunakan konsep Pugh, maka dapat
dilakukan dengan mensurvei sekelompok orang atau fokus grup. Fokus
grup yang dibuat berdasarkan para operator Alat Pemarut Sagu yang
mengerti dan menggunakan alat yang akan digunakan.
2. Pengumpulan data sekunder
Studi Kepustakaan diperoleh dari hasil penelitian, jurnal, internet, artikel-
artikel dan buku-buku teks yang mendukung dan teknik dokumentasi, yakni
dengan mengumpulkan data mengenai karakteristik produk serta dokumen-

dokumen yang mendukung penelitian.

3.5 Alat yang Digunakan
Penelitian ini menggunakan beberapa alat bantu untuk melakukan pengolahan data dan
usulan desain Alat Pemarut Sagu yaitu sebagai berikut:
1. Microsoft Excel
Software ini digunakan untuk membangun HOQ (House of Quality) yang
didalamnya dimulai dari merekap kuesioner, mengolah data dan membangun
model. Rumus yang digunakan adalah rumus dasar yang disediakan oleh
software ini.
2. Microsoft Visio
Software ini digunakan untuk proses pembuatan flowchart dan conceptual
model.
3. Solidwork.
Software ini digunakan untuk merancang Alat pemarut sagu dalam bentuk 3D

yang akan dibangun.



33

BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Tahapan dalam proses pengembangan produk Alat Pemarut Sagu dalam penelitian ini
dengan menggunakan metode Quality Function Deployment (QFD) dalam proses
pembentukan matriks House of Quality (HOQ) sampai dengan desain Alat Pemarut

Sagu yang diususlkan adalah sebagai berikut:

4.1 ldentifikasi Kebutuhan Konsumen

Untuk memulai penelitian ini diperlukan atribut perancangan dengan penyebaran
kuesioner terbuka kepada 30 responden yang telah ditentukan. Kuesioner terbuka
digunakan untuk mengidentifikasi customer voice atau kebutuhan para pekerja
pemarut sagu di Desa Daleman Tulung Klaten Jawa Tengah. Pada kuesioner ini para
responden diminta untuk mengisi kuesioner sesuai keinginan terhadap desain alat
pemarut sagu yang akan dikembangkan. Hasil kuesioner terbuka yang telah disebar

adalah seperti yang disajikan pada table 4.1 sebagai berikut:

Tabel 4. 1 Voice of Customer Alat Pemarut Sagu yang Dikembangkan

Voice of Customer Atribut %
Resiko kecelakaan kerja kecil
Operator nyaman saat mengoprasikan mesin Mesin Aman 87%
Getaran mesin berkurang
Kapasitas mesin besar Produktivitas
Mudah penggunaanya Mesin Tinggi ~ 73%

Tidak terlalu banyak pekerja yang digunakan
Rangka mesin tidak mudah keropos

Mesin kokoh Mesin Kuat 77%
Rumah mata parut tidak mudah pecah
Mesin tahan lama bisa lebih dari 2 tahun
Anti karat

Harga mesin terjangkau

Biaya perawatan terjangkau

Mesin Awet 83%

Harga 73%

Setelah mendapatkan data customer voice, terdapat 5 kriteria yang diinginkan konsumen

yang dijelaskan pada tabel 4.2 di bawah ini:



34

Tabel 4. 2 Hasil Customer Voice
No Kebutuhan
1. Mesin Aman
2. Produktivitas Mesin Tinggi
3. Mesin Kuat
4. Mesin Awet
5. Harga

Pada tabel 4.2 diatas dapat dilihat customer voice atau kebutuhan pelanggan yang
didapat dari penyebaran kuesioner terbuka. Customer voice tersebut akan menjadi
atribut penelitian dalam menentukan desain mesin pemarut sagu dalam meningkatkan

produktivitas pekerja.

4.1.1 Uji Validitas
Validitas mempunyai arti sejaun mana ketepatan dan kecermatan alat ukur dalam
melakukan fungsi ukurannya (Yamin & Kurniawan, 2009). Berikut ini merupakan
langkah-langkah yang dilakukan dalam pengujian validitas:
1. Menentukan Hipotesis
HO: Skor butir kuesioner valid.
H1: Skor butir kuesioner tidak valid.
2. Menentukan nilai R tabel
Tingkat signifikansi 5%.
Derajat kebebasan (df) = N-2=30-2=28
3. Mencari nilai R hitung
Nilai R hitung diperoleh dari pengolahan data dengan menggunakan
software SPSS 21.0. Nilai R hitung dapat dilihat pada output SPSS 21.0
pada kolom CORRECTED ITEM-TOTAL CORRELATION (Yamin &
Kurniawan, 2009).
4. Pengambilan Keputusan
Dasar dari pengambilan keputusan dalam uji validitas ini, yaitu: jika R
hitung >R tabel, maka butir atau item kuesioner valid (Yamin &
Kurniawan, 2009). Jika R hitung <R tabel, maka butir atau item kuesioner
tidak valid.
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Tabel 4. 3 Uji Validitas Atribut
Correlations
Aman Nyaman Kuat Awet  Modern Total
Aman Pearson .
_ 1 ,187 -,093 ,155 ,017 ,376
Correlation
Sig. (2-tailed) ,323 ,626 414 ,928 ,041
N 30 30 30 30 30 30
Produktivitas Pearson - -
o _ ,187 1 568 ,205 277 77
Mesin Tinggi Correlation
Sig. (2-tailed) ,323 ,001 278 ,139 ,000
N 30 30 30 30 30 30
Kuat Pearson - . -
_ -,093 ,568 1 ,408 ,196 , 701
Correlation
Sig. (2-tailed) ,626 ,001 ,025 299 ,000
N 30 30 30 30 30 30
Awet Pearson . -
_ ,155 ,205 ,408 1 ,270 ,638
Correlation
Sig. (2-tailed) 414 278 ,025 ,149 ,000
N 30 30 30 30 30 30
Harga Pearson -
_ ,017 277 ,196 ,270 1 ,561
Correlation
Sig. (2-tailed) ,928 ,139 ,299 ,149 ,001
N 30 30 30 30 30 30
Total Pearson . - " - -
_ ,376 77 ,701 ,638 ,561 1
Correlation
Sig. (2-tailed) ,041 ,000 ,000 ,000 ,001
N 30 30 30 30 30 30

*, Correlation is significant at the 0.05 level (2-tailed).

**_Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed).

Berdasarkan tabel 4.3 hasil uji validitas dengan menggunakan software SPSS 21.0

dapat diketahui bahwa seluruh atribut perancangan yang terdapat pada kuesioner

dinyatakan valid. Hal tersebut mengungkapkan bahwa seluruh atribut penelitian
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tersebut dapat digunakan sebagai dasar perancangan desain mesin pemarut sagu
dengan demikian seluruh atribut dapat masuk ke proses selanjutnya dari penelitian ini.

4.1.2 Uji Reliabilitas

Reliabilitas bisa diartikan sebagai keterpercayaan, keterandalan atau konsistensi hasil
suatu pengukuran dapat dipercaya apabila dalam beberapa kali pelaksanaan
pengukuran terhadap subjek yang sama diperoleh hasil yang relatif sama, artinya
mempunyai konsistensi pengukuran yang baik. Sebaliknya, apabila diperoleh suatu
hasil yang berbeda-beda dengan subjek yang sama, maka dikatakan inkonsisten
(Yamin & Kurniawan, 2009). Untuk mengetahui hasil dari perhitungan uji reliabilitas
dapat dilihat pada tabel Reliability Statistic pada kolom CRONBACH’S ALPHA
(Yamin & Kurniawan, 2009). Hasil perhitungan uji reliabilitas atribut perancangan

dengan menggunakan software SPSS 21.0 dapat dilihat pada tabel 4.4 dibawah ini:

Tabel 4. 4 Uji Reliabilitas Atribut
Reliability Statistics

Cronbach's Alpha N of Items
,599 5

4.1.3 Perancangan Desain Alat Pemarut Sagu

Quality Function Deployment merupakan metode tersistematis untuk menterjemahkan
customer voice menjadi persyaratan teknis yang digunakan sebagai tahapan proses
lanjutan perancangan alat, kemudian mendokumentasikan terjemahan tersebut ke

dalam matriks yang dinamakan House of Quality.

4.1.4 Menyusun House of Quality
A. Importance Rating (Tingkat Kepentingan)
Importance rating menunjukkan tingkat kepentingan dari masing-masing
atribut terhadap kebutuhan pelanggan. Nilai importance rating disusun
berdasarkan peringkat nilai terbesar hingga nilai terkecil untuk mengetahui
atribut mana yang paling penting bagi pelanggan dalam proses perancangan
alat. Importance rating diperoleh dari hasil perhitungan kuesioner tingkat
kepentingan yang disebarkan kepada responden dengan skala relative atau
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dengan angka yang lebih tinggi untuk mengidentifikasi tingkat kepentingan
konsumen yaitu:

Nilai 9 untuk sangat penting

Nilai 7 untuk lebih penting

Nilai 5 untuk penting

Nilai 3 untuk kurang penting

Nilai 1 untuk tidak penting

Untuk melakukan perhitungan dapat dengan menggunakan rumus:

__jumlah responden yang memilih x bobot masing—masing kepentingan

Importance Rating =

jumlah kuesioner yang disebarkan

Tabel 4.5 Importance Rating Mesin Aman
Mesin Aman

Keterangan Skala Score Jumlah
Sangat penting 9 23 207
Lebih penting 7 7 49
Penting 5 0 0
Tidak penting 3 0 0
Sangat tidak penting 1 0 0
Total 30 256
IR 8,533

Tabel 4. 6 Importance Rating Produktivitas Mesin Tinggi
Produktivitas Mesin Tinggi

Keterangan Skala Score Jumlah
Sangat penting 9 21 189
Lebih penting 7 7 49
Penting 5 2 10
Tidak penting 3 0 0
Sangat tidak penting 1 0 0
Total 30 248

IR 8,267




Tabel 4.7 Importance Rating Mesin Kuat
Mesin Kuat
Keterangan Skala Score Jumlah
Sangat penting 9 19 171
Lebih penting 7 11 77
Penting 5 0 0
Tidak penting 3 0 0
Sangat tidak penting 1 0 0
Total 30 248
IR 8,267
Tabel 4. 8 Importance Rating Mesin Awet
Mesin Awet
Keterangan Skala Score Jumlah
Sangat penting 9 21 189
Lebih penting 7 9 63
Penting 5 0 0
Tidak penting 3 0 0
Sangat tidak penting 1 0 0
Total 30 252
IR 8,40
Tabel 4.9 Importance Rating Harga
Harga
Keterangan Skala Score Jumlah
Sangat penting 9 9 81
Lebih penting 7 21 147
Penting 5 0 0
Tidak penting 3 0 0
Sangat tidak penting 1 0 0
Total 30 228

IR 7,60

38
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Hasil dari importance rating yang didapat dari hasil penyebaran kuesioner dapat
dilihat pada tabel 4.10 sebagai berikut:

Tabel 4. 10 Nilai Importance Rating Tiap Atribut

No Kebutuhan Konsumen Importance Rating
1 Mesin Aman 8,533
2 Produktivitas Mesin Tinggi 8,267
3 Mesin Kuat 8,267
4 Mesin Awet 8,40
5 Harga 7,60

Pada tabel diatas didapatkan nilai importance rating tiap atribut yang telah
didapatkan dari hasil penyebaran kuesioner. Berdasarkan nilai importance rating
tersebut diketahui bahwa nilai terbesar dimiliki atribut Mesin Aman. Hal ini
menunjukkan bahwa atribut Mesin Aman tersebut menjadi atribut yang paling
penting bagi desain mesin pemarut sagu.

Technical Response

Technical response dibuat berdasarkan customer requirement yang diminta oleh
konsumen melalui tahap penyebaran kuesioner. Dari customer requirement
tersebut ditentukan respon atau tindakan yang harus dilakukan untuk memenuhi
permintaan kebutuhan dari konsumen. Technical response yang ditentukan tidak
harus memiliki jumlah yang sama dengan customer requirement, tetapi semua
kebutuhan dan keinginan konsumen harus dapat dipenuhi oleh technical response.
Dibawah ini adalah technical response yang telah ditentukan sesui dengan
customer requirement atau customer voice yang telah disajikan pada tabel 4.11,

yaitu:

Tabel 4. 11 Technical response

No Technical response
Mesin Pemarut Tidak Terbuka

Penggunaan APD
Tidak Adanya Gesekan Antara Kaki Dengan Mata Parut
Menggurangi Efek Getaran Mesin Terhadap Operator

g B~ W N -

Meminimalisir Gerakan Tambahan Operator
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No Technical response
6 Efisiensi Waktu

7 Hasil Pemarutan Maksimal

8 Mesin Mudah Dibersihkan

9 Dudukan Mesin Lebih Kokoh

10 Mata Parut Tidak Mudah Patah

11 Rumah Mata Parut Tidak Mudah Pecah
12 Umur Alat Lebih Dari 2 Tahun

13 Biaya Maintenance Alat

14 Harga Alat

Pemilihan respon-respon diatas telah mempertimbangkan semua kebutuhan dan
keinginan pelanggan yang ada, sehingga semua keinginan pelanggan dapat
dipenuhi oleh semua respon tersebut.
C. Matriks Relationship

Fungsi dari Matriks Relationship ini adalah menghubungkan technical response
dan customer requirement yang ada. Technical response dan customer
requirement memiliki hubungan dengan tingkat kepentingan yang berbeda-beda.
Pengisian matriks relationship dimulai dengan cara menentukan tingkat
hubungan antara customer requirement dan technical response. Nilai 9
menunjukkan bahwa terdapat hubungan antara customer requirement dan
technical response yang kuat. Nilai 3 menunjukkan bahwa terdapat hubungan
antara customer requirement dan technical response yang biasa-biasa saja atau
sedang. Selanjutnya, nilai 1 menunjukkan bahwa terdapat hubungan antara
customer requirement dan technical response yang lemah. Hubungan antara
keterkaitan customer requirement dan technical response yang telah ditentukan
disajikan pada tabel 4.12 sebagai berikut:

Tabel 4. 12 Matriks Relationship

Technical Response

Customer Requirement A BCDEFGHI JKILMN

Mesin Aman 9 9 9 9 9
Produktivitas Mesin Tinggi 1 9 9 3
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Technical Response

Customer Requirement A BCDEFGHI JKLMN

Mesin Kuat 9 9 9

Mesin Awet 311 9 3

Harga 9 9 9
Keterangan:

A = Mesin Pemarut Tidak Terbuka

B = Penggunaan APD
= Tidak Adanya Gesekan Antara Kaki Dengan Mata Parut
= Menggurangi Efek Getaran Mesin Terhadap Operator

C
D
E = Meminimalisir Gerakan Tambahan Operator
F = Efisiensi Waktu
G = Hasil Pemarutan Maksimal
H = Mesin Mudah Dibersihkan
I = Dudukan Mesin Lebih Kokoh
J = Mata Parut Tidak Mudah Patah
K = Rumah Mata Parut Tidak Mudah Pecah
L = Umur Alat Lebih Dari 2 Tahun
M = Biaya Maintenance Alat
N = Harga Alat
Berdasarkan tabel 4.12 diatas diketahui keterkaitan hubungan antara customer
requirement yang bertindak sebagai atribut dengan technical response. Penentuan
nilai hubungan tersebut sesuai subjektifitas peneliti yang melihat keterkaitan
hubungan yang ada. Nilai keterkaitan hubungan pada tabel diatas menjadi acuan
dalam perhitungan prioritas technical response dalam menentukan desain alat
pemarut sagu.
D. Matriks Korelasi Technical Response
Matriks korelasi ini bertujuan untuk menggambarkan hubungan dan
ketergantungan antar masing-masing technical response yang satu dengan
karakteristik technical response yang lainya. Antar elemen karakteristik technical

response tersebut mungkin saling mempengaruhi, baik positif (saling



42

mendukung) ataupun negatif (saling bertentangan) yang disajikan pada tabel 4.13

berikut:
Tabel 4. 13 Matriks Korelasi Technical Response
Technica Technical response
I
A B C D E F G H I J K L M N
response
vV V
A Vv
vV V
\ \%
B
\ \%
Vv VvV V
C
Vv VvV V
D
V Vv
E \%
V V
F Vv
\% \%
G \%
\% \%
\% \%
H
Vv Vv
| Vv
\%
J
K
Vv Vv
L
\% \%
\% vV Vv
M
Vv vV V
Vv
N X
\%




43

Keterangan:

A = Mesin Pemarut Tidak Terbuka

B = Penggunaan APD
= Tidak Adanya Gesekan Antara Kaki Dengan Mata Parut
= Menggurangi Efek Getaran Mesin Terhadap Operator

C
D
E = Meminimalisir Gerakan Tambahan Operator
F = Efisiensi Waktu
G = Hasil Pemarutan Maksimal
H = Mesin Mudah Dibersihkan
I = Dudukan Mesin Lebih Kokoh
J = Mata Parut Tidak Mudah Patah
K = Rumah Mata Parut Tidak Mudah Pecah
L = Umur Alat Lebih Dari 2 Tahun
M = Biaya Maintenance Alat
N = Harga Alat
Berdasarkan tabel diatas didapatkan korelasi antara tiap technical response yang
ada. Tidak semua technical response memiliki korelasi dan hanya terdapat dua
jenis korelasi yang ada. Hal ini menunjukkan tiap technical response memiliki
karakteristik yang berbeda-beda dan dapat membuat komposisi desain semakin
beragam.
E. Technical Priorities
Technical priorities digunakan untuk mengetahui technical response mana yang
perlu menjadi prioritas penanganan utama dalam perancangan mesin pemarut
sagu. Technical priorities didapatkan melalui gabungan antara Importance Rating
dan nilai hubungan antara customer requirement dengan technical response. Hasil
dari perhitungan technical priorites dari technical response yang telah dilakukan

adalah sebagai berikut:

Tabel 4. 14 Nilai Technical Priorities

_ Nilai Technical
No Technical Response o
Priorities

1 Mesin Pemarut Tidak Terbuka 86,1
2  Penggunaan APD 76,8
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Nilai Technical

No Technical Response o
Priorities
3 Tidak Adanya Gesekan Antara Kaki Dengan Mata 76.8
Parut

4 Menggurangi Efek Getaran Mesin Terhadap Operator 76,8

5 Meminimalisir Gerakan Tambahan Operator 76,8

6 Efisiensi Waktu 74,4

7 Hasil Pemarutan Maksimal 74,4

8 Mesin Mudah Dibersihkan 24,8

9 Dudukan Mesin Lebih Kokoh 99,6

10 Mata Parut Tidak Mudah Patah 82,8

11 Rumah Mata Parut Tidak Mudah Pecah 82,8

12 Umur Alat Lebih Dari 2 Tahun 144

13 Biaya Maintenance Alat 68,4

14 Harga Alat 93,6
Pada tabel 4.14 diatas diketahui nilai dari technical priorities tiap technical
response yang telah didapat. Didapatkan bahwa nilai terbesar adalah nilai
technical response Umur Alat Lebih Dari 2 Tahun. Sehingga technical response
“Umur Alat Lebih Dari 2 Tahun” menjadi respon teknis yang paling diutamakan
dalam perancanagan mesin pemarut sagu.

F. Penyusunan Morphological Chart

Morphological Chart merupakan tahap lanjutan dalam desain mesin pemarut sagu
yang disesuaikan dengan technical response. Technical response yang telah
ditentukan prioritasnya diteruskan dengan Morphological Chart yang bertujuan
untuk penentuan spesifikasi sistem secara lebih detail. Technical response yang
ada akan di-breakdown secara terstruktur untuk menentukan spesifikasi dari
desain yang akan dibuat. Morphological Chart yang telah dibuat dalam
penyusunan spesifikasi desain adalah sebagai berikut:
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Tabel 4. 15 Morphological Chart
Technical _ Means
Function
Respon 1 2 3
Menambahkan
enutup pada
] P ] p-p- Ya Tidak
Mesin Pemarut bagian silinder
Tidak Terbuka parut
Bentuk _
Persegi )
pendorong pada ) Kerucut  Lainya
) Panjang
bagian hopper
Penggunaaan )
Ya Tidak
masker
Penggunaan APD
Penggunaan
% Ya Tidak
sarung tangan
Penggunaan ]
Ya Tidak
Kacamata
Tidak Adanya Meredisain teknik Desain Desain
Gesekan Antara pemarutan dengan dengan
Kaki Dengan layout layout
Mata Parut vertikal horizontal
Menggurangi Meminimalisir Desain Desain
Efek Getaran kontak langsung dengan dengan
Mesin Terhadap  antara operator layout layout
Operator dengan mesin vertikal horizontal
Meminimalisir Meredesain Desain Desain lay
gerakan tambahan layout operator layout out
operator vertikal horizontal
Efisiensi wakty Mendesain ulang Diameter Diameter  Diamet
dimensi panjang 26cm 25cm er
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Technical _ Means
No Function
Respon 1 2 3
dan diameter panjang panjang 25cm
silinder parut 40cm 28cm Panjang
40cm
Menambahkan Ya dengan
sekat penahan menggunak Tidak
pada corong an bahan  mengguna Lainya
. pengeluaran stainless kan skat
Hasil Pemarutan steal
Maksimal
Memisahkan kulit
sagu dengan Ya Tidak Lainya
empelur sagu
Bentuk mata ) )
Jarum Chainsaw  Lainya
parut
] Pemilihan Menggunak
Mesin mudah ) ) ] Mengguna )
8 o material mesin an stainless Lainya
dibersihkan kan kayu
pemarut steel
] Pemilihan Menggunak
Dudukan Mesin ) ) Mengguna )
9 _ material dudukan an besi Lainya
Lebih Kokoh ) kan kayu
mesin kanal U5
Pemilihan )
) Stainlees ) )
material mata Paku besi  Lainya
steal
) parut
10 Mata Parut Tidak
Mudah Patah Memisahkan kulit
batang sagu
dengan empelur Ya Tidak Lainya

sagu sebelum

diparut
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Technical _ Means
No Function
Respon 1 2 3
Pemilihan Menggunak Mengguna
material rumah an kan Lainya
Rumah Mata mata parut alumunium  stainless
11 Parut Tidak Memisahkan kulit
Mudah Pecah
batang sagu
dengan empelur Ya Tidak Lainya
sagu sebelum
diparut
Pemilihan Menggunak
material mesin an besi Mengguna
Umur Alat Lebih  dan rangka kanal U5 kan kayu _
12 ) ) Lainya
Dari 2 Tahun dan dan besi
stainless kanal U5
steel
Biaya <R
Biaya y P >+Rp _
13 ] Maintenance 1.000.000,0 Lainya
Maintenance Alat ) 1.000.000
Terjangkau 0
Harga Alat +Rp *Rp
14 Harga Alat Terjangkau 5.000.000,0 8.000.000, Lainya
0 00

Tabel 4.15 diatas merupakan Morphological Chart yang telah disusun
berdasarkan technical response. Tiap technical response memiliki beberapa
function yang memiliki beberapa means sebagai pilihan yang akan dipilih oleh
responden melalui kuesioner. Penentuan semua means pada tiap function
berdasarkan subjektifitas peneliti namun tetap didasarkan dengan fakta yang ada
Chart

perancangan desain alat pemarut. Selanjutnya, kuesioner morphological chart

dilapangan. Morphological telah menentukan spesifikasi dalam
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akan disebar kepada 30 responden untuk menentukan spesifikasi melalui means

yang sesui dengan kebutuhan responden, maka didapatkan hasil means pilihan

responden adalah sebagai berikut:

1.

Menambahkan penutup pada bagian silinder parut

a. Ada = 25 responden.

b. Tidak =5 responden.

Bentuk pendorong pada bagian hopper

a. Persegi Panjang = 20 responden.

b. Kerucut = 10 orang.

c. Lainnya = 0 responden.

Penggunaan masker

a. Ya=21responden.

b. Tidak =9 responden.

Penggunaan sarung tangan

a. Ya= 18 responden.

b. Tidak = 12 responden.

Penggunaan kacamata kerja

a. Ya=18 responden.

b. Tidak =12 responden.

Meredesain teknik pemarutan

a. Desain dengan layout vertical = 28 responden.

b. Desain dengan layout horizontal = 2 responden.
c. Lainnya = 0 responden.

Meminimalisir kontak langsung antara operator dengan mesin
a. Desain dengan layout vertical = 23 responden.

b. Desain dengan layout horizontal = 7 responden.
Meredesain layout operator

a. Desain dengan layout vertical = 19 reaponden.

b. Desain dengan layout horizontal = 11 responden.
Mendesain ulang dimensi panjang dan diameter silinder parut
a. Diameter 26cm panjang 40cm = 12 responden.
b. Diameter 25cm panjang 28cm = 3 responden.

c. Diameter 25cm panjang 40cm = 15 responden.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Menambahkan skat penahan pada corong pengeluaran
a. Menggunakan stainless steal = 24 responden.
b. Menggunakan fiber = 6 responden.

c. Lainnya = 0 responden.

Memisahkan kulit batang sagu dengan empulur sagu sebelum diparut
a. Ya=17 responden.

b. Tidak = 13 responden.

Bentuk Mata Parut

a. jarum = 30 responden.

b. chainsaw = 0 responden.

c. Lainnya = 0 responden.

Pemilihan material mesin pemarut

a. Menggunakan stainless steal = 25 responden.

b. Menggunakan kayu = 5 responden.

Pemilihan material dudukan mesin

a. Menggunakan besi kanal U5 = 22 responden.

b. Menggunakan kayu = 8 responden.

Pemilihan material mata parut

a. Stainlees steal = 29 responden.

b. Paku besi = 1 responden.

c. Lainnya=0.

Memisahkan kulit batang sagu dengan empelur sagu

a. Ya=20 responden.

b. Tidak = 10 tidak.

Pemilihan material rumah mata parut

a. Menggunakan stainlees steal = 25 responden.

b. Menggunakan alumunium =5 responden.

Memisahkan kulit batang sagu dengan empelur sagu

a. Ya=17 responden.

b. Tidak = 13 responden.

Pemilihan material mesin dan rangka

a. Menggunakan besi kanal U5 dan stainless steel = 24 responden.

b. Menggunakan kayu dan besi kanal U5 = 6 responden.
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c. Lainya = 0 responden.

20. Biaya maintenance terjangkau
a. <z Rp 1.000.000,00 = 0 responden.
b. >+ Rp 1.000.000,00 = 30 responden.

21. Harga Alat Terjangkau
a. *Rp 5.000.000,00 = 10 responden.
b. £Rp 8.000.000,00 = 20 responden.

Dari hasil rekapitulasi pemilihan means pada tiap function telah dilakukan, maka

didapatkan means yang akan digunakan dari tiap function pada desain alat

pemarut sagu yang sesuai keinginan pelanggan, yaitu:

Tabel 4. 16 Spesifikasi Terpilih
No Fucntion Means
1 Menambahkan penutup pada bagian silinder parut  Ada
2  Bentuk pendorong pada bagian hopper Persegi Panjang
3 Penggunaan masker Ya
4 Penggunaan sarung tangan Ya
5  Penggunaan kacamata kerja Ya
6  Meredesain teknik pemarutan Desain dengan layout vertical
7 Meminimalisir kontak langsung antara operator Desain dengan layout vertical
dengan mesin
8  Meredesain layout operator Desain dengan Layout vertical
9  Mendesain ulang dimensi panjang dan diameter Diameter 26cm panjang 40cm
silinder parut
10  Menambahkan skat penahan pada corong Ya dengan menggunakan bahan
pengeluaran stainless steel
11 Memisahkan kulit batang sagu dengan empulur Ya
sagu sebelum diparut
12 Bentuk mata parut Jarum
13 Pemilihan material mesin pemarut Menggunakan stainless steel
14 Pemilihan material dudukan mesin Menggunakan besi kanal U5
15  Pemilihan material mata parut Stainless steel
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No Fucntion Means
16  Memisahkan kulit batang sagu dengan empulur Ya
sagu sebelum diparut
17  Pemilihan material rumah mata parut Menggunakan stainless steel
18  Memisahkan kulit batang sagu dengan empulur Ya
sagu sebelum diparut
19  Pemilihan material mesin dan rangka Menggunakan besi kanal U5
dan stainless steal
20 Biaya maintenance terjangkau >+ Rp 1.000.000,00
21  Harga Alat Terjangkau +Rp 8.000.000,00

G. Menentukan Customer Competitive Evaluation (CCE)

Berdasarkan rekapitulasi kuesioner tahap 3 didapat perhitungan untuk

menentukan Customer Competitive Evaluations (CCE) yang sesuai dengan
tingkat kinerja produk pesaing dengan produk perusahaan. CCE adalah hasil
performansi yang dihasilkan dari produk perusahaan dan produk pesaing untuk
setiap kebutuhan teknis yang tujuannya untuk menguji perbandingan kemampuan
teknis untuk pengembangan produk. Berdasarkan kasus ini produk pesaing alat
pemarut sagu adalah alat yang telah digunakan oleh masyarakat di Desa Daleman
Tulung Klaten Jawa Tengah. Perhitungan CCE didapat dari total score (bobot x
jumlah responden yang memilih) yang kemudian dikalikan dengan jumlah
responden. Adapun hasil perhitungan CCE adalah sebagai berikut:

Tabel 4. 17 Total Skor Mesin Aman

Mesin Aman
Produk

Keterangan Bobot Dikembangkan Jumlah Produk Pesaing Jumlah
Sangat Baik 5 12 60 1 5
Lebih Baik 4 15 60 5 20

3 3 9 3 9
Kurang Baik 2 0 0 10 20
Tidak Baik 1 0 0 11 11

Total 30 129 30 65
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Tabel 4. 18 Total Skor Produktivitas Mesin Tinggi

Produktivitas Mesin Tinggi

Keterangan Bobot Produk Dikembangkan Jumlah Produk Pesaing Jumlah

Sangat Baik 5 14 70 3 15
Lebih Baik 4 12 48 5 20
Baik 3 4 12 12 36
Kurang Baik 2 0 0 10 20
Tidak Baik 1 0 0 0 0

Total 30 130 30 91

Tabel 4. 19 Total Skor Mesin Kuat

Mesin Kuat

Keterangan Bobot Produk Dikembangkan Jumlah Produk Pesaing Jumlah

Sangat Baik 5 8 40 4 20
Lebih Baik 4 15 60 4 16
Baik 3 7 21 5 15
Kurang Baik 2 0 0 12 24
Tidak Baik 1 0 0 5 5

Total 30 121 30 80

Tabel 4. 20 Total Skor Mesin Awet

Mesin Awet

Keterangan Bobot Produk Dikembangkan Jumlah Produk Pesaing Jumlah

Sangat Baik 5 16 80 0 0
Lebih Baik 4 11 44 6 24
Baik 3 3 9 6 18
Kurang Baik 2 0 0 4 8
Tidak Baik 1 0 0 14 14

Total 30 133 30 64
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Tabel 4. 21 Total Skor Harga

Harga

Keterangan Bobot Produk Dikembangkan Jumlah Produk Pesaing Jumlah
Sangat Baik 5 6 30 4 20
Lebih Baik 4 13 52 19 76
Baik 3 4 12 3 9
Kurang Baik 2 5 10 2 4
Tidak Baik 1 2 2 2 2

Total 30 106 30 111

Tabel 4. 22 Customer Competitive Evaluation

Produk Kami Produk Kompetitor
No Kriteria Total  Jumlah Total Jumlah
Score Responden CCE Score Responden CCE

1 Mesin Aman 129 30 4.3 91 30 3.0
2  Produktivitas Mesin Tinggi 130 30 4.3 91 30 3.0
3 Mesin Kuat 121 30 4.0 80 30 2.7
4 Mesin Awet 133 30 4.4 64 30 2.1
5 Harga 106 30 35 111 30 3.7

H. Menentukan Goal

Untuk menentukan target tingkat kepuasan konsumen, pada skala 1-5 untuk setiap
kebutuhan konsumen dalam produk baru. Sebagai contoh keinginan konsumen
“Mesin Aman” menunjukkan pencapaian produk kini dari Customer Competitive
Evaluations dengan skor 4.3, target supaya perusahaan akan mampu mencapai
target pada produk baru dengan skor 4.5.
I. Sales Point

Pada tahap ini didapatkan data berupa sales point (nilai jual) dari masing-masing
variabel produk Alat Pemarut Sagu, penentuan skala prioritas yang biasa

digunakan yaitu:
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1.0 : Diberikan pada suatu variabel kebutuhan jika variabel tersebut dianggap
tidak terlalu berpengaruh bagi peningkatan keuntungan sehingga kurang
mendapat perhatian.

1.2 . Diberikan pada suatu variabel kebutuhan jika variabel tersebut bisa
dicapai maka akan berpengaruh bagi peningkatan keuntungan.

1.5 : Diberikan pada suatu variabel kebutuhan jika variabel tersebut bisa
dicapai maka akan sangat berpengaruh bagi peningkatan keuntungan (Jack &
Revelle, 1998). Besar nilai sales point untuk setiap variabel kebutuhan dapat
dilihat pada Tabel 4.23

Tabel 4. 23 Nilai Sales Point

Kriteria Sales Point
Mesin Aman 1,5
Produktivitas Mesin Tinggi 1,5
Mesin Kuat 1,2
Mesin Awet 1,5
Harga 1,2

Penentuan sales point dipandang dari kancah industri, dimana masing-masing
kriteria pada alat yang didesain akan berpengaruh pada nilai jual kepada
konsumen (Chan & Wu, 2003). Adapun karakteristik yang dipandang suatu
kebutuhan apabila karakteristik tersebut bisa dicapai maka akan berpengaruh bagi
peningkatan keuntungan adalah Mesin Aman, Produktivitas Mesin Tinggi dan
Mesin Awet. Selebihnya kriteria yang dipandang suatu kebutuhan apabila
karakteristik tersebut bisa dicapai maka akan sangat berpengaruh bagi
peningkatan keuntungan adalah Mesin Kuat dan Harga.

Improvement Ratio

Improvement Ratio ini dihitung dengan membagi nilai “Goal’” untuk sebuah Voice
of Customer dengan nilai Customer Competitive Evaluations untuk produk
pesaing.

Goals
CCE Produk Pesaing

Improvement Ratio =
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Tabel 4. 24 Nilai Improvement Ratio

Kriteria Improvement Ratio
Mesin Aman 1,5
Produktivitas Mesin Tinggi 1,5
Mesin Kuat 1,5
Mesin Awet 2,1
Harga 1,1

K. Menentukan Row Weight
Perhitungan Row Weight atau Bobot Baris adalah perolehan nilai pada setiap
Voice of Customer dihitung dari perkalian Importance Rating, Sales Point,
Improvement Ratio.

Row Weight = Importance Rating x Sales Point x Improvement Ratio

Tabel 4. 25 Nilai Row Weight

Kriteria Row Weight
Mesin Aman 19,2
Produktivitas Mesin Tinggi 18,6
Mesin Kuat 14,7
Mesin Awet 27,0
Harga 9,9

L. Menentukan Action
Tindakan terhadap pengembangan produk/jasa baru ditentukan melalui strategi
analisis dalam House of Quality. Strategi tersebut terbagi menjadi beberapa
kategori, yaitu:
a. Kategori A
Meningkatkan kualitas produk.
b. Kategori B
Mempertahankan kualitas produk dan melakukan inovasi produk secara
kontinu.

c. Kategori C



Mempertahankan kualitas produk.
M. House of Quality
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4.1.,5 Perancangan Alat Pemarut Sagu
Pada perancangan mesin pemarut sagu telah diketahui desain yang terpilih oleh
konsumen dan akan dibuat visualisasi desain dalam menindaklanjuti rancangan desain

tersebut melalui gambar 3 dimensi menggunakan software solidwork 2013.

Gambar 4.2  Silinder Parut

Gambar 4.3  Mesin Pemarut Tampak Samping



:

Gambar 4.4  Mesin Pemarut Tampak Atas

Gambar 4.5

Mesin Pemarut Tampak Depan Belakang
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Gambar 4. 6

Mesin Pemarut Tampak Depan Belakang

Gambar 4.7  Komponen Mesin Pemarut Sagu
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Tabel 4. 26 Komponen Alat

Item No Keterangan dan Fungsi
1. Body Frame 1 berfungsi sebagai dudukan utama alat pemarut sagu
2. Motor Listrik sebagai sumber tenaga
3. Plat besi tempat motor listrik
4. Body Frame 2 berfungsi sebagai dudukan bagian silindir dan hopper alat
5. Silinder Parut berfungsi untuk memarut batang sagu
6. As sebagai penyambung silinder parut
1. Puli 1
8. Puli 2
9. Bantalan peredam
10. Cover Body Frame 2
11. Cover untuk menahan keluaran hasil parutan sagu
12. Engsel berfungsi agar cover penahan bisa bergerak fleksibel
13. Engsel
14. Pin Engsel
15. Sabuk pully (V-Belt) sebagai penyalur tenaga
16. Cover Silinder Parut
17. Cover V-Belt
18. Stang Pendorong
19. Pendorong
20. Sambungan Tuas
21. Pengait
22. Rumah baut cover pully
23. Baut untuk cover pully
24, Pengait untuk motor listrik
25. Pengait untuk peredam
26. Bearing
27. Pengait cover penahan

4.2 Fungsional Alat

Pengoprasian alat dilakukan dengan cara manual yaitu dengan memasukkan balok-

balok atau potongan empelur sagu yang telah dipisahkan kulit batangnya ke dalam
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hopper dan dijatuhkan secara gravitasi ke silinder pemarut melalui hopper untuk
diparut. Terdapat beberapa penambahan fungsional maupun perubahan produk dari
target luaran dengan hasil yang dicapai dimana hal tersebut diupayakan terkait untuk
adanya pengembangan produk yang menyesuaikan dengan customer voice.

Pada bagian atas hopper terdapat pendorong untuk empulur sagu. Pendorong ini
berfungsi memberikan gaya dorong pada potongan empulur sagu sehingga potongan
empulur terdorong kearah silinder parut. Dengan adanya tekanan pada empulur akan
mempercepat proses pemarutan. Pendorong ini sangat mudah digunakan dan sangat
membantu nantinya untuk operator. Alat parut sagu ini terdiri dari 6 bagian utama
yaitu: 1. Rangka utama, 2. Motor penggerak (berupa motor listrik 3-phase, 3. Sistem
transmisi dengan menggunakan sabuk pully, 4. Hopper, 5. Saluran pengeluaran hasil
parutan (unloading), dan 6. Silinder parut. Disamping itu juga telah dibuat mekanisme
pendorong empulur sagu yang terletak dibagian atas dari hopper sehingga dapat
meningkatkan keamanan dari pemakaian alat sehingga dapat menggurangi tingkat

kecelakaan pada waktu proses pemarutan.

4.2.1 Rangka Utama

Rangka utama (body frame 1) diperlihatkan oleh gambar 4.7 Pada bagian no 1. Rangka
terdiri dari dua bagian yaitu rangka bawah dan rangka bagian atas. Rangka bawah
terbuat dari besi kanal U5 dengan ukuran 71 x 70 x 50 cm. sedangkan rangka bagian
atas terbuat dari plat stainless steel dengan ketebalan 5mm dan dipasang pada rangka
bagian bawah menggunakan baut dan mur. Rangka ini dirancang untuk dapat menahan
berat alat terutama silinder parut, hopper, serta pendorong dan komponen lainya.
Rangka utama dibuat dengan desain melebar ke bawah sehingga berbentuk piramida
segi empat yang terpotong. Dengan konstruksi seperti ini alat akan stabil dan lebih
kuat pada saat alat dijalankan. Dudukan motor dibuat dengan menggunakan besi siku
dan besi poros dengan diameter 2 cm. Untuk bagian bawah rangka diberikan bantalan
dari karet yang ukurannya disesuaikan dengan ukuran kaki rangka yang bertujuan
untuk meredam getaran yang diakibatkan oleh mesin serta pada bagian bawah kaki
rangka diberikan kuncian agar alat bisa dimasukkan ke dalam bak truk dengan sistem

kuncian dari baut mur.
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4.2.2 Motor Listrik

Sumber tenaga yang digunakan adalah motor listrik 3 phase dengan daya 5,5 HP, 380
Volt. Kebutuhan daya dari motor yang digunakan ini adalah dari penelitian
sebelumnya, (Darma, 2000), melaporkan bahwa torsi maksimum yang dibutuhkan
untuk pemarutan sagu adalah 10,76 Nm dengan menggunakan silinder parut yang
berdiameter 12 cm. Hubungan antara daya putar (torsi) yang bekerja dan gaya yang
dapat dipindahkan (transmitted force) dirumuskan oleh (Mabie & Ocvire, 1975)
(Shingley & Mitchell, 1983) sebagai berikut:

T—d F

Sehingga gaya pemarutan sagu dapat dirumuskan:

F—2 T

2
F=—"" %107
o1z X 1076

F =179.33 Newton
Sedangkan kebutuhan daya dapat dihitung dengan persamaan:

P = 27R (%)xF

1200
P=2mx0.13x ( )x179.33

60
P =293 KW

Jika kebutuhan daya 2.93 KW atau setara dengan 3.91 HP serta efisiensi motor listrik
yang digunakan adalah 80% maka didapatkan daya motor yang dibutuhkan adalah 4.88
HP. Sehingga motor yang digunakan adalah 5.5 HP sesuai dengan ketersediaan motor
yang ada dipasaran. Motor listrik dipasang pada rangka dengan menggunakan sistem
engsel. Dengan pemasangan ini bertujuan untuk memudahkan mengatur kekencangan
sabuk dengan cara menaikkan atau menurunkan bagian sisi dari motor dengan
mengatur tinggi atau rendah baut dari dudukan motor listrik pada rangka utama.

4.2.3 Silinder Parut

Silinder parut merupakan bagian fungsional dari alat pemarut sagu. Pada gambar 4.2
Telah disajikan visualisasi rancangan silinder parut. Silinder parut rencananya akan
menggunakan material stainless steel yang berdiameter 25 cm panjang silinder 40 cm
dan memiliki ketebalan 1 cm, diameter mata parut 3 mm, panjang 15 mm jarak antar

mata parut 10 mm. kapasitas memarut sebesar 649.38 kg/jam (Thorig & Sampurno,
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2016). Untuk perawatan silinder parut dapat dilakukan dengan membuka cover
silinder parut dari alat hanya tinggal diangkat bagian cover silinder parut lalu bisa

untuk dibersihkan bagian silinder parut.

4.2.4 Sistem Transmisi

Sistem penyaluran tenaga (transmission system) yang digunakan pada model alat parut
sagu tipe silinder sebagaimana yang telah disajikan pada gambar 4.7 no 7,8 dan 15
Terdiri dari pulley, V-belt dan poros silinder parut. Poros silinder dipasangkan pada
bearing yang terdapat pada bagian atas dengan menggunakan baut dan mur. Pulley
dan sabuk yang digunakan pada alat parut tipe silinder ini berukuran 5 inchi pada
motor listrik dan 6 inchi pada bagian poros silinder parut. Untuk meningkatkan
keamanan dari alat maka dibuat penutup sistem transmisi dengan menggunakan plat
stainless steel. Penutup ini dipasangkan pada rangka bagian bawah dengan
menggunakan baut dan mur. Pengaturan kekencangan sabuk dilakukan secara manual

yaitu dengan mengatur tinggi rendahnya dudukan motor pada rangka bawah.

4.2.5 Sistem Pengeluaran Hasil Parutan (unloading)

Pengeluaran hasil parutan melalui saluran pengeluaran yang langsung terdapat
dibawah silinder parut. Hasil pemarutan akan langsung jatuh kesaluran pengeluaran
untuk dikeluarkan ke tempat penampung hasil parutan. Unloading dibuat dari bahan
stainless steel karena empulur sagu mengandung air yang tinggi baik sebelum maupun
sesudah proses pemarutan. Unloading dibuat dari bahan stainless steel dengan
ketebalan 1 mm. Unloading dibuat miring sehingga bahan akan keluar secara gravitasi
dengan memanfaatkan berat dari bahan. Pada bagian atas dari unloading terdapat
penutup/skat penahan yang berfungsi untuk menahan hasil parutan dari silinder parut
agar tidak menyebar sewaktu proses pemarutan. Penutup silinder parut dipasang pada
rangka atas dengan menggunakan sistem engsel. Dengan pemasangan seperti ini akan

memudahkan untuk membersihkan alat setelah digunakan.

4.2.6 Kapasitas Efektif

Kapasitas efektif rancangan alat pemarut sagu mengacu oleh penelitian yang dilakukan
oleh (Thoriq & Sampurno, 2016) yang menyajikan hasil efektif mesin dengan
karakteristik rancangan mesin hampir sama. Berikut adalah tabel kapasitas efektif
yang disajikan:
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Tabel 4. 27 Kapasitas efektif pada putaran silinder 1400 rpm

Berat Awal Berat

(Bongkahan Waktu Empelur  Kapasitas Efisinesi

Ulangan batang Pemarutan Hasil Efektif Pemarutan
sagu) Parutan
(kg) (detik) (ka) (kg/jam) (%)
1 4.01 23.82 3.61 545.59 90.02
2 3.10 18.29 2.67 525.53 86.13
3 2.72 15.67 2.69 618.00 98.90
4 2.86 18.06 2.75 548.17 96.15
5 2.95 12.88 2.78 777.02 94.24
6 2.78 15.00 2.65 638.00 95.32
7 3.02 15.00 2.78 667.20 92.05
8 4.53 22.35 4.20 676.51 92.72
9 2.70 11.15 2.48 800.72 91.85
10 2.66 13.08 2.54 699.08 95.49
Jumlah 31.33 165.30 29.15 649.82 93.04
Total
Rata-rata 3.13 16.53 2.92 649.38 93.29

Kapasitas efektif menunjukkan kemampuan rancangan mesin dalam proses
pengolahan sagu mampu menghasilkan kapasitas sebesar 649.38 kg/jam dengan
efisiensi pemarutan sebesar 93.29 %. Dibandingkan dengan alat pemarut yang ada di
UKM pengolahan sagu di Desa Daleman Tulung Klaten Jawa Tengah yang sudah semi
otomatis dengan menggunakan mesin pemarut yang berbahan dari kayu serta
penggerak menggunakan motor solar kekuatan 2.200 rpm serta silinder parut yang
terbuat dari batang pohon nangka serta sistem kerja pemarut masih horizontal dan
harus didorong oleh operator secara manual kapasitas efektifnya bisa menghasilkan
416.67 kg/jam. Perbedaan yang cukup signifikan menunjukkan rancangan alat
pemarut sagu ini bisa menjadi solusi alternatife untuk UKM kecil di Indonesia.



4.2.7 Mesin Awet
Keawetan suatu alat salah satunya ditentukan dari ketahanan material-material

66

penyusunnya. Dalam desain ini ditentukan oleh beberapa komponen penting

penyusunnya yang didapatkan dari pihak expert permesinan, yaitu:

Tabel 4. 28 Perkiraan Material Perancangan Mesin Pemarut Sagu
Nama Part Material Daya Tahan

Body Frame 1 bagian bawah Besi Kanal U5 5 tahun
Body frame 2 bagian atas Besi Kanal U5 5 tahun
Silinder parut Grade 430 Stainless steel 8 tahun
Cover silinder parut Grade 430 Stainless steel 8 tahun
Cover sabuk pully Grade 430 Stainless steel 8 tahun
Stang pendorong Besi 5 tahun
Pendorong Besi 5 tahun
Skat Penahan Hasil Parutan ~ Grade 430 Stainless steel 8 tahun

4.2.8 Biaya Produksi Alat

Berikut adalah estimasi biaya untuk harga alat pemarut sagu rancangan yang

didapatkan dari pihak bengkel mesin yang disajikan pada tabel dibawah ini:

Tabel 4. 29 Perkiraan Harga Pembuatan Alat Mesin Pemarut Sagu

No Nama Komponen Banyak Satuan Jumlah

1 Motor Listrik 5,5 Hp 3 1 Motor Rp 2.100.000
phase

2 Stainless steel ketebalan 2 Buah Rp 2.300.000
10 mm (silinder parut)
@=26 cm

3 Stainless steal ketebalan 3 Lembar Rp 975.000
1mm (hopper)

4 Besi pahat mata parut 10 Buah Rp  50.000

5 Baut dan mur 20 Buah Rp  20.000

6 Besi Kanal U5 dan siku 10 Batang Rp 200.000

7 Bearing 2 Buah Rp 100.000

8 Besi poros @35,5 mm 1 Batang Rp 350.000
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9 Sabuk V-belt
10 Pully @ 6 inchi dan @ 5
inchi
11 Upah tukang
Total

Buah
Buah

Rp  200.000
Rp 200.000

Rp 1.200.000
Rp 7.695.000

Dengan harga alat perkiraan sekitar Rp 7.695.000 masih memungkinkan dijangkau

oleh UKM kecil dimana perkiraaan harga alat masih dibawah dengan spesifikasi harga

terjangkau yang dipilih oleh responden serta biaya maintenance kurang dari Rp

1.000.000/tahun dimana spesifikasi harga maintenance alat sebagai berikut:

Tabel 4. 30 Estimasi Biaya Maintenance Alat/tahun

No Nama Komponen Harga

1 Mata Parut Rp 300.000,00

2 Bearing Rp 100.000,00

3. Sabuk V-Belt Rp 200.000,00

4 Baut & Mur Rp 20.000,00
Total Rp 620.000,00




BAB V

PEMBAHASAN

5.1 Quality Function Development
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Proses perancangan mesin pemarut sagu yang sesuai kebutuhan konsumen

menggunakan metode Quality Function Development (QFD). Proses yang dilakukan

adalah dengan melakukan observasi, wawancara dan menyebarkan kuesioner kepada

konsumen tentang apa saja yang dibutuhkan konsumen yang berkaitan dengan

perancangan alat pemarut sagu. Untuk mendapatkan data keinginan konsumen yang

merupakan voice of customer (VOC) dengan menyebarkan kuesioner tahap 1, yang

kemudian dirangkum berdasarkan data hasil observasi dan kuesioner sehingga
didapatkan VVOC sebagai berkut:

1.

2
3
4.
5

Mesin Aman.
Produktivitas mesin tinggi.
Mesin kuat.

Mesin awet.

Harga.

Dari keinginan konsumen dari penyebaran kuesioner tahap 1 tersebut, kemudian

didefinisikan ke dalam technical respon, yaitu:

1.

© o N o g bk~ w DN

e e e
Ww N kO

Mesin Pemarut Tidak Terbuka.

Penggunaan APD.

Tidak Adanya Gesekan Antara Kaki Dengan Mata Parut.
Menggurangi Efek Getaran Mesin Terhadap Operator.
Meminimalisir Gerakan Tambahan Operator.

Efisiensi Waktu.

Hasil Pemarutan Maksimal.

Mesin Mudah dibersihkan.

Dudukan Mesin Lebih Kokoh.

. Mata Parut Tidak Mudah Patah.
. Rumah Mata Parut Tidak Mudah Pecah.
. Umur Alat Lebih Dari 2 Tahun.

. Biaya Maintenance Alat.



14. Biaya Produksi Alat.
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Berikutnya dilakukan penyebaran kuesioner tahap 2 yang fungsinya untuk

mengetahui tingkat kepentingan konsumen terhadap kebutuhan produk. Yang

menggunakan skala (9, 7, 5, 3, 1). Dari hasil rekapan kuesioner tahap 2 didapatkan

hasil Importance Rating adalah sebagai berikut:

Tabel 5.1 Importance Rating

No Kebutuhan Konsumen  Importance Rating

1 Mesin Aman 8,533
2  Produktivitas Mesin Tinggi 8,267
3 Mesin Kuat 8,267
4 Mesin Awet 8,40
5 Harga 7,60

Berikutnya Morphological Chart yang bertujuan untuk penentuan spesifikasi alat

secara lebih detail. Technical response yang ada akan di-breakdown secara terstruktur

untuk menentukan spesifikasi dari desain yang akan dibuat. Hasil dari Morphological

Chart didapatkan spesifikasi terpilih sebanyak 21 spesifikasi yang dijadikan acuan

untuk dijadikan target dalam penyusunan House of Quality yang dimana dapat dilihat

sebagai berikut:

Tabel 5.2 Spesifikasi Terpilih Morphological Chart

No Fucntion Means

1.  Menambahkan penutup pada bagian silinder parut Ada

2. Menambahkan Pendorong pada bagian hopper Persegi Panjang

3. Penggunaan Masker Ya

4. Penggunaan sarung tangan Ya

5. Penggunaan kacamata kerja Ya

6.  Meredesain mesin pemarut Desain dengan layout vertical
7. Meminimalisir kontak langsung antara operator Desain dengan layout vertical

dengan mesin
8.  Mereddesain layout operator
9. Mendesain ulang dimensi panjang dan diameter

silinder parut

Desain dengan layout vertical

Diameter 26cm panjang 40cm
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.
18.

19.

20.

21

Menambahkan skat penahan pada corong Ya dengan menggunakan
pengeluaran bahan stainless steel
Memisahkan kulit batang sagu dengan emepelur Ya

sagu sebelum diparut

Material mata parut berbentuk jarum Stainlees steal
Pemilihan material mesin pemarut Menggunakan stainless steel
Pemilihan material dudukan mesin Menggunakan besi kanal U5
Pemilihan material mata parut Stainlees steel
Memisahkan kulit batang sagu dengan empelur sagu Ya

sebelum diparut

Pemilihan material rumah mata parut Menggunakan stainlees steel

Memisahkan kulit batang sagu dengan empelur sagu Ya

sebelum diparut

Pemilihan material mesin dan rangka Menggunakan besi kanal U5
dan stainless steal

Biaya maintenance terjangkau >+ Rp 1.000.000,00

Harga alat terjangkau +Rp 8.000.000,00

Adapun penjelasan dari atribut Voice Of Customer dan Technical Response adalah

sebagai berikut:

1. Mesin Aman

Pada kriteria ini dibutuhkan bahwasanya alat pemarut sagu yang aman dimana
resiko kecelakaan kerja dan kenyamanan kerja diutamakan. Oleh karena itu,
untuk menunjang desain yang aman didalam perancangan desain alat pemarut
sagu ini dimaksimalkan agar manusia/operator sebisa mungkin tidak
bersentuhan langsung dengan mesin terutama pada bagian silinder parut
dimana kebanyakan kecelakaan kerja yang terjadi adalah akibat sentuhan
dengan mata parut yang ada dibagian silinder parut. Dengan menerapkan
teknik pemarutan secara vertical akan mengurangi sentuhan langsung operator
dengan alat, serta dengan penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) yaitu:

a. Masker yang berfungsi untuk mengantisipasi debu dari empulur sagu

yang diparut masuk ke dalam saluran pernafasan.
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b. Sarung tangan yang berfungsi untuk menghindari masuknya serat batang
sagu ke dalam kulit.
c. Kacamata kerja yang berfungi melindungi mata saat alat sedang beroprasi
dari butiran halus empulur yang sedang diparut.

2. Produktivitas Mesin Tinggi
Target kapasitas efektif rancangan alat pemarut sagu mengacu penelitian yang
dilakukan oleh (Thorig & Sampurno, 2016) yang menyajikan hasil efektif
mesin dengan karakteristik rancangan mesin hampir sama dapat memarut
empulur sagu sebesar 649.38 kg/jam dengan efisiensi pemarutan sebesar
93.29% dan menggunakan 1 operator. Sedangkan dengan alat yang biasa
digunakan industri tepung sagu yang ada didesa Daleman Tulung Klaten
hanya mampu memarut dengan Kkapasitas 416.67 kg/jam dengan
menggunakan 3 operator. Ini menunjukkan rancangan alat pemarut yang
dilakukan oleh peneliti bisa memenuhi keinginan masyarakat.

3. Mesin Kuat
Dari mesin kuat didapatkan respon teknis dudukan mesin lebih kokoh, mata
parut tidak mudah patah, serta rumah mata parut tidak mudah pecah. Untuk
menterjemahkan respon teknis tersebut dipilihlah jenis material bahan yang
digunakan menggunakan bahan yang kuat seperti Besi Kanal U5 dan Grade
430 stainless steel dimana dengan material tersebut alat akan jauh lebih kuat
dalam pengoprasianya.

4. Mesin Awet
Menurut Cruchley et al., (2016) untuk mengatakan suatu alat dapat bertahan
lama atau tidak perlu dilakukan riset mengenai masing-masing komponen
penyusun utamanya. Dari mesin awet didapatkan respon teknis umur alat lebih
dari 2 tahun dimana rata-rata alat yang digunakan dimasyarakat daleman
tulung klaten jawa tengah hanya mampu bertahan maksimal 2 tahun. Untuk
menterjemahkan respon teknis tersebut pemilihan material alat menjadi titik
berat dimana alat yang dirancang menggunakan bahan yang awet untuk jangka
panjang seperti Besi Kanal U dan Grade 430 Stainless steel yang diyakini
mampu bertahan hingga +5tahun.

5. Harga
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Dalam dunia perindustrian penentuan harga sangat menentukan posisi produk
dipasaran (Erkarslan & Yilmaz, 2011). Kaitannya dengan perancangan produk
Alat Pemarut Sagu yang diusulkan setelah didiskusikan dengan pihak bengkel
mesin rancangan alat pemarut sagu menghabiskan biaya sebesar Rp
7.695.000. Dengan harga yang masih dibawah rata-rata yang dikehendaki oleh
responden yaitu sebesar Rp 8.000.000 dengan tingkat biaya maintenance alat
per tahun sebesar Rp 620.000. dengan harga maintenance alat kurang dari Rp
1.000.000 diharapakan rancangan alat ini dapat menjadi solusi untuk

masyarakat maupun pelaku bisnis tepung sagu.

Kemudian tahap berikutnya penyebaran kuesioner tahap 3 yang bertujuan untuk
menilai hasil rancangan yang sudah dibuat dengan alat yang sudah digunakan
diindustri tepung sagu Klaten Jawa Tengah. Hasil dari kuesioner Customer
Competitive Evaluation dapat dilihat pada tabel berikut ini:

Tabel 5.3 Customer Competitive Evaluation

Produk Kami Produk Kompetitor
No Kriteria Total Jumlah Total Jumlah
CCE CCE
score  Responden score  Responden

1 Mesin Aman 129 30 4,3 91 30 3,0

Produktivitas
2 o 130 30 4,3

Mesin Tinggi 91 30 3,0
3 Mesin Kuat 121 30 4,0 80 30 2,7
4 Mesin Awet 133 30 4.4 64 30 2,1
5 Harga 106 30 3,5 111 30 3,7

Dari hasil CCE didapatkan rancangan alat yang diusulkan oleh peneliti sudah
memenuhi keinginan responden. Kriteria yang didapatkan dari customer voice
diajukan kembali kepada responden dengan menggunakan kuesioner dan didapatkan
hasil penilaian seperti tabel diatas.

5.2 Analisis Dampak Alat Usulan Terhadap Proses Bisnis Tepung Sagu
Penelitian ini adalah tentang merancang alat pemarut sagu yang mempunyai
mobilelitas tinggi dengan cara bisa dimasukkan kedalam bak truk untuk disandingkan

dengan alat-alat yang lainnya tanpa mengurangi nilai penggunaan alat, sehingga dapat
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menimbulkan dampak positif terhadap proses tepung sagu yang akan dijelaskan
sebagai berikut:

A. Pemangkasan Tenaga Kerja
Sebelumnya pada proses bisnis pengolahan sagu yang ada di Desa Daleman
Tulung Klaten pada bagian pemarutan memerlukan tenaga kerja sebanyak 3
orang dengan spesifikasi kerja sebagai berikut: 1. Operator pemarutan, 2.
Pendistribusi bagian sagu yang sudah terbelah ke pada operator pemarut, 3.
Pendistribusi hasil parutan ke bak pengendapan. Sedangkan dengan
menggunakan rancangan alat yang diusulkan hanya menggunakan 1 pekerja
yang bertugas sebagai operator pemarutan. Berikut flowchart dari proses

pemarutan yang ada diindustri tepung sagu Klaten Jawa Tengah:

Batang sagu dibelah menjadi
4-5 bagian

Satu orang sebagai operator
pemarut

Satu orang sebagai
pendistribusi batang yang
telah dibelah pada operator
pemarutan

Pemarutan batang sagu

Satu orang sebagai pegambil
hasil pemarutan dari
unloading alat

Hasil pemarutan
didistribusikan ke bak
pengendap

Gambar 5.1 Flowchart Pemarutan Diindustri Tepung Sagu Klaten

Setelah dilakukan perancangan ulang dapat dilihat pada gambar flowchart dibawah

ini:
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Batang sagu dibelah menjadi
6-8 bagian

Satu orang sebagai operator
pemarut

$»  Pemarutan batang sagu

Hasil pemarutan
didistribusikan ke bak
pengendap

Gambar 5.2 Flowchart Pemarutan Menggunakan Rancangan Yang Diusulkan

Dari perbandingan tersebut dapat terlihat adanya pemangkasan tenaga kerja dari 3
tenaga kerja dengan rancangan yang diusulkan cukup menggunakan 1 pekerja. Dengan

demikian proses pemarutan sagu bisa lebih efisien.

B. Optimalisasi Alat
Dengan mengoptimalkan rancangan alat pemarut yang telah disempurnakan
didapatkan kapasitas pemarutan yang dihasilakan sebesar 649.38 kg/jam,
dengan dibandingkan alat yang sudah digunakan oleh masyarakat yang hanya
mampu menghasilkan pemarutan rata-rata 416.67 kg/jam.
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5.3 Analisis Perancangan Produk

Gambar 5.3 Visualisasi Alat Pemarut

Pada desain alat pemarut sagu ini terdiri dari 2 body frame yang pertama adalah
frame bagian bawah untuk menopang beban serta bagian body frame atas untuk tempat
silinder parut dll. Adapun penerjemahan target-target yang diusulkan didapat dari hasil
pengolahan data dan survey lapangan sehingga keinginan konsumen dalam produk
terpenuhi. Hasil perancangan dengan mengunakan metode Quality Function
Deployment ini kemudian diintepretasikan dengan menggunakan Software SolidWork
2013 untuk menghasilkan gambar tiga dimensi yang komponen dan spesifikasinya
mengikuti keinginan konsumen. Desain yang diusulkan tidak lepas dari konsep
ekonomis dengan harapan masyarakat bisa tertarik menggunakannya dan merasakan
manfaat yang signifikan.
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BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan, analisis data dan rumusan penelitian dapat diambil

beberapa kesimpulan antara lain sebagai berikut:

1.

Kebutuhan konsumen (voice of customer/VOC) terhadap alat Pemarut Sagu
yang didapat dari hasil rekapitulasi kuesioner dengan nilai tertinggi
diantaranya: Mesin Aman, Produktivitas Mesin Tinggi, Mesin Kuat, Mesin
Awet, serta Harga dengan masing-masing karakteristik teknis meliputi: Alat
Aman dan Nyaman Saat Digunakan, Mudah Dibersihkan, Mudah
Penggunaanya, Harga Terjangkau, Kapasitas Lebih Besar, Ringan, Alat
Tahan Lama, Alat Dapat Dipindahkan serta Alat Lebih Kuat.

Konsep dari alat Pemarut Sagu yang diusulkan meliputi:

a. Alat didesain dengan aman dan nyaman dengan menambahkan fitur-fitur
tertentu serta dengan penggunaan alat pelindung diri.

b. Alat didesain mudah dalam pengoperasiannya sehingga tidak memakan
waktu lama mulai dari mempersiapkan alat sampai merapikan alat setelah
digunakan.

c. Alat memiliki material yang kuat dan ringan serta memiliki pengunci yang
bisa diaplikasikan diatas bak truk, sehingga bisa disandingkan dengan alat-
alat yang lainya.

d. Harga alat yang terjangkau untuk masyarakat maupun industri tepung
sagu.

Dampak posotif yang terjadi dengan adanya rekayasa ulang proses bisnis

terhadap bisnis pengolahan sagu adalah dapat mengurangi jumlah pekerja,

optimalisasi mesin lebih tinggi, waktu produksi yang lebih singkat,
produktivitas meningkat. Pada bagian pemarutan sendiri hasil pemarutan jauh

lebih besar dari sebelumnya yaitu 649.38 kg/jam dengan menggunakan 1

operator dan waktu pengerjaan menjadi lebih efektif dan efisien.
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6.2 Saran
Saran yang dapat diajukan antara lain sebagai berikut:

1. Untuk penelitian selanjutnya:

a. Pengaplikasian alat hingga bentuk prototype agar dapat diuji cobakan pada
konsumen.

b. Harus dilakukan penelitian lebih lanjut dalam pengembangan dan
perancangan produk dengan menggunakan metode lain agar dapat
membandingkan kelebihan dan kekurangan dengan menggunakan metode
berbeda.

c. Lokasi penelitian dilakukan selain diwilayah klaten.

2. Untuk pelaku bisnis tepung sagu:

a. Material yang digunakan lebih kuat dan ringan dengan menggunakan besi
kanal U5 dan grade 430 stainless steel, serta umur alat bisa lebih panjang
hingga 5 tahun.

b. Harga alat lebih terjangkau dan biaya maintenance alat pun terjangkau.

c. Membuat proses bisnis tepung sagu lebih efisien.
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A-KUESIONER 1

KUESIONER TAHAP PERTAMA
IDENTIFIKASI KEBUTUHAN KONSUMEN

Kepada Yth,
Bapak/Ibu/Sdr/i

Dengan Hormat,

Dalam rangka penulisan Tugas Akhir/Skripi, saya selaku mahasiswa Program Studi Teknik Industri
Universitas Islam Indonesia bermaksud mengadakan penelitian tentang “PERANCANGAN DAN
PENGEMBANGAN ALAT PEMARUT SAGU (SEBAGAI REKAYASA ULANG PROSES BISNIS)” maka
dari itu saya meminta kesediaan bapak/ibu/sdr/i untuk menjadi responden dalam penelitian ini dengan
memberikan jawaban pada daftar yang diajukan dalam kuesioner ini. Semua informasi yang telah
diberikan akan kami rahasiakan sesuai UU Statistik yang ada di Indonesia, dan hanya kami pergunakan
untuk keperluan penelitian.

Atas bantuan,ketersediaan waktu dan kerjasamanya kami ucapkan terimakasih.

No. Kuesioner: Hari / Tanggal: / / 2017

l. Profil Responden

1. Nama
2. Jenis Kelamin

a. Laki-laki b.  Perempuan
3. Pekerjaan :
a. Pemilik Usaha
b. Operator Pemarut
4. Apakah anda mengetahui proses pengolahan pohon sagu?
a. Ya
b. Tidak
5. Apakah Anda pernah mengoprasikan Alat Pemarut Sagu?
a. Ya
b. Tidak

Il Kuesioner Terbuka

Menurut Anda, bagaimana kriteria Alat Pemarut Sagu yang sesuai dengan kebutuhan/keinginan
penggunanya? (minimal 5 kriteria)

-Terimakasih Atas Partisipasi Anda-
Klaten, 15 September 2017

Dicky Bayuadi Saputro
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B-KUESIONER 2

KUESIONER TAHAP KEDUA
TINGKAT KEPENTINGAN KRITERIA

Kepada Yth,
Bapak/Ibu/Sdr/i

Dengan Hormat,

Dalam rangka penulisan Tugas Akhir/Skripi, saya selaku mahasiswa Program Studi Teknik Industri
Universitas Islam Indonesia bermaksud mengadakan penelitian tentang “PERANCANGAN DAN
PENGEMBANGAN ALAT PEMARUT SAGU (SEBAGAI REKAYASA ULANG PROSES BISNIS)” maka
dari itu saya meminta kesediaan bapak/ibu/sdr/i untuk menjadi responden dalam penelitian ini dengan
memberikan jawaban pada daftar yang diajukan dalam kuesioner ini. Semua informasi yang telah
diberikan akan kami rahasiakan sesuai UU Statistik yang ada di Indonesia, dan hanya kami pergunakan
untuk keperluan penelitian.

Atas bantuan,ketersediaan waktu dan kerjasamanya kami ucapkan terimakasih.

No. Kuesioner: Hari / Tanggal: / / 2017

Nama
Usia
Pekerjaan

PETUNJUK MENGERJAKAN

Pilihlah salah satu jawaban yang paling sesuai dengan diri Anda dengan cara memberikan tanda silang (X)
pada salah satu pilihan jawaban yang tersedia. Pilihan jawaban tersebut adalah:

5 : Sangat Penting

: Lebih Penting

: Penting

: Kurang penting

: Tidak Penting

N WS

Variabel Tingkat Kepentingan
1 2 3 4 5
Mesin Aman
Produktivitas Mesin Tinggi
Mesin Kuat
Mesin Awet
Harga
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Kuesioner Morphological Chart

Dibawah ini terdapat pertanyaan yang berhubungan dengan penentuan spesifikasi
dalam perancangan alat pemarut sagu. Berilah tanda (X) pada jawaban yang dianggap
sesuai dengan pertanyaan dibawah ini menurut opini anda.

1. Apakah perlu menambahkan penutup pada bagian silinder parut?
a. Ada
b. Tidak
2. Bagaimana bentuk pendorong pada bagian hopper?
a. Persegi Panjang
b. Kerucut

c. Lainya

w

Apakah perlu menggunakan masker?
a. Ya
b. Tidak
Apakah perlu menggunakan sarung tangan?

&

a. Ya
b. Tidak

Apakah perlu menggunakan kacamata kerja?

o

a. Ya
b. Tidak
6. Bagaimana bentuk redesain teknik pemarutan?
a. Desain dengan layout vertical
b. Desain dengan layout horizontal
7. Bagaimana meminimalisir kontak langsung antara operator dengan mesin?
a. Desain dengan layout vertical

b. Desain dengan layout horizontal

©o

Bagaiamana bentuk redesain layout operator?

a. Desain dengan layout vertical

b. Desain dengan layout horizontal

9. Berapa ukuran dimensi panjang dan diameter silinder parut?
a. Diameter 26cm panjang 40cm

b. Diameter 25cm panjang 28cm

c. Diameter 25cm panjang 40cm
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10. Apakah perlu menambahkan skat penahan pada corong pengeluaran?
a. Yamenggunakan dengan bahan grade 430 stainless steel
b. Tidak menggunakan skat
c. Lainnya
11. Apakah perlu memisahkan kulit batang sagu dengan empulur sagu sebelum
diparut?
a. Ya
b. Tidak
12. Bagaimana Bentuk Mata Parut?
a. Jarum
b. Chainsaw
c. Lainnya
13. Pemilihan material mesin pemarut yang seperti apa yang diinginkan?
a. Menggunakan grade 430 stainless steal
b. Menggunakan besi baja
14. Pemilihan material dudukan mesin yang seperti apa yang diinginkan?
a. Menggunakan besi kanal U5
b. Menggunakan kayu
c. Lainnya
15. Pemilihan material mata parut yang seperti apa yang diinginkan?
a. Grade 430 stainlees steal
b. Paku besi
c. Lainnya
16. Apakah perlu memisahkan kulit batang sagu dengan empelur sagu?
a. Ya
b. Tidak
17. Pemilihan material rumah mata parut yang seperti apa yang diinginkan?
a. Menggunakan grade 430 stainlees steal
b. Menggunakan alumunium
c. Lainnya
18. Apakah perlu memisahkan kulit batang sagu dengan empelur sagu?
a. Ya
b. Tidak



19. Pemilihan material mesin dan rangka yang seperti apa yang diinginkan?
a. Menggunakan besi kanal U5 dan grade 430 stainless steel
b. Menggunakan kayu dan besi kanal U5
c. Lainnya
20. Berapa biaya maintenance yang dikehendaki?
a. <= Rp 1.000.000,00
b. >+ Rp 1.000.000,00
21. Berapa Harga Alat yang dikehendaki?
a. *Rp 5.000.000,00
b. +Rp 8.000.000,00

89



90

C-KUESIONER 3

KUESIONER TAHAP KETIGA
PENILAIAN CUSTOMER COMPETITIVE EVALUATION

Kepada Yth,
Bapak/Ibu/Sdr/i

Dengan Hormat,

Dalam rangka penulisan Tugas Akhir/Skripi, saya selaku mahasiswa Program Studi Teknik Industri
Universitas Islam Indonesia bermaksud mengadakan penelitian tentang “PERANCANGAN DAN
PENGEMBANGAN ALAT PEMARUT SAGU (SEBAGAI REKAYASA ULANG PROSES BISNIS)” maka
dari itu saya meminta kesediaan bapak/ibu/sdr/i untuk menjadi responden dalam penelitian ini dengan
memberikan jawaban pada daftar yang diajukan dalam kuesioner ini. Semua informasi yang telah
diberikan akan kami rahasiakan sesuai UU Statistik yang ada di Indonesia, dan hanya kami pergunakan
untuk keperluan penelitian.

Atas bantuan,ketersediaan waktu dan kerjasamanya kami ucapkan terimakasih.

No. Kuesioner: Hari / Tanggal: / / 2017

Nama
Usia
Pekerjaan

PETUNJUK MENGERJAKAN

Pilihlah salah satu jawaban yang paling sesuai dengan diri Anda dengan cara memberikan tanda silang (v)
pada salah satu pilihan jawaban yang tersedia. Pilihan jawaban tersebut adalah:

5 : Sangat Baik

: Baik

: Biasa

: Tidak Baik

: Sangat Tidak Baik

N WS

Alat Pemarut Yang Sudah
Alat Pemarut Usulan

No Kebutuhan Konsumen digunakan
11213 4 5 1 2 3 4
1. | Mesin Aman
Produktivitas Mesin
2.
Tinggi
3. | Mesin Kuat
4. | Mesin Awet
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F - FORM WAWANCARA

KUESIONER WAWANCARA KARAKTERISTIK TEKNIS

Nama

Jenis Kelamin
Usia
Pekerjaan
Bagian
Jabatan

Karakteristik Teknis yang Dibutuhan untuk Memenuhi Kebutuhan Konsumen

Variabel

Karakteristik Teknis

Mesin Aman

Produktivitas Mesin Tinggi

Mesin Kuat

Mesin Awet

Harga




92

Rekapan Data Kuesioner 1

Harga

Mesin Awet

Produktivitas Mesin Tinggi  Mesin Kuat

Mesin Aman

No

D B B B e B B I IR O T IR T I IR I IR I T e T T I I B I e B I e I B I e I |

NN < N O N0 OO O A N N T 1N OO0 OO O d N NN - 1N O IN 00 O O
™ A A A A AN AN AN AN AN AN AN AN AN ANNMm

22

25

23

22

26

total
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Rekapan Data Kuesioner 2

total

Harga

Mesin Awet

Mesin Kuat

Produktivitas Mesin Tinggi

Mesin Aman

43
41
41
43
39
43
37
43
33
45
45
39
39
43
39
33
43
41
39
43
43
41
45
39
43
43
45
41
39
41

A OO OO0 OO OO N0 000NN 00000 NNNNOO OO




Rekapan Data Kuesioner 3

produk dikembangkan

n Mesin Produktivitas Mesin Mesin Mesin

o0 Aman Tinggi Kuat Awet Harga
1 5 4 4 5 2
2 5 5 4 5 5
3 5 5 5 5 5
4 5 4 4 5 5
5 4 4 3 4 4
6 5 4 3 4 2
7 3 5 4 5 3
8 4 4 4 4 2
9 5 4 4 4 5
1

0 5 5 4 4 4
1

1 4 5 5 4 4
1

2 4 5 4 4 4
1

3 3 5 4 5 4
1

4 5 4 4 4 4
1

5 5 4 4 4 4
1

6 4 4 5 4 2
1

7 4 4 5 5 4
1

8 4 5 4 3 1
1

9 4 5 4 4 4
2

0 3 3 4 5 4
2

1 4 4 5 3 5
2

2 4 4 3 5 4
2

3 4 5 4 5 1
2

4 4 3 3 5 2
2

5 4 3 3 5 4
2

6 4 5 5 5 4

94



95

N N o LN
LN LN o o
LN LN LN o
< LN LN LN

NNANOONOMmO

Produk Pesaing

harga

mesin awet

produktivitas mesin tinggi mesin kuat

no Mesin Aman

= = N = AN N < A A NN N NN

NN < N O ™0 OO0 AN N O N 00O
L T B B B B I I T I |

N N < < NN N N

20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
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