BAB 1

PENDAHUL UAN

1.1. Latar Bel akang Masal ah

Kerajinan pandan nerupakan salah satu dari
beraneka ragam kerajinan tradisional Indonesia yang
patut dil estari kan. Kerajinan pandan sendiri nmerupakan
kerajinan yang bahan bakunya berasal dari daun pandan
kering. Kerajinan dari daun pandan ini tersebar |uas d
Pul au Jawa. Daerah-daerah produksi kerajinan pandan
di antaranya vyaitu di Kecamatan Rajapol ah Kabupaten
Tasi knmal aya, Desa Grenggeng Kecanmatan Karanganyar
Kabupat en  Kebunen, Kecamatan Sri mart ani Kabupat en
Bantul Yogyakarta, dan Kecamatan Nanggul an Kabupaten

Kul on Progo Yogyakart a.

Ber bagai nmacam produk di hasil kan dari bahan dasar
daun pandan ini. Produk alat kantor diantaranya kotak
ber kas, tenpat kertas, kotak nmmjal ah, kotak CD, tenpat
pena, tenpat neno, pigura, dan kotak alat tulis. Produk
peral atan rumah tangga dan dekorasi diantaranya kursi,
nmej a, karpet, tenpat sanpah, kotak tisu, tenpat roti,
sketsel, alas piring, dan taplak neja. Produk aksesoris

di ant aranya sandal, tas, kotak kosnetik, dan kaligrafi.

I ndustri  kerajinan pandan ini banyak nenbantu
per ekonom an nmasyar akat setenpat. Seperti halnya di
Desa Tanjungharj o, Kecamatan Nanggul an, Kabupat en Kul on
Progo, yang sebagi an besar penduduknya biasa nel akukan
kegi atan nengrajin sebagai pekerjaan sanpingan. Akan
tetapi, ada juga warga yang nenjadi kannya pekerjaan
ut ama kar ena di dukung nodal dan SDM yang cukup.



Proses produksi kerajinan pandan ini biasanya
di | akukan di tenpat pengusaha kerajinan dengan jum ah
tenaga kerja tertentu. Kegi atan yang di kerjakan antara
| ai n nmenganyan tanpar dan nenbuat produk sanpai dengan
finishing. Bagian dari kerajinan ini yang |ebih banyak
menbut uhkan tenaga kerja dibanding proses yang lain
yaitu nenbuat tanpar dari daun pandan yang sebel ummya
tel ah di pot ong- potong, direbus, direndam senmal am dan
di keri ngkan. Tanpar pandan ini akan digunakan sebaga
bahan baku dari kerajinan pandan di Desa Tanjungharj o.
Penbuat an tanpar ini dikerjakan di rumah warga nasing-
masi ng. Bahan baku daun pandan tel ah disediakan ol eh
beber apa pengusaha kerajinan yang bi asa di sebut juragan
pengepul . Pekerjaan nenbuat tanpar ini tidak terikat
kontrak atau perjanjian kerja, sehingga pekerjaan ini
dapat dil akukan kapan saja di sela-sela waktu sebagai

penghasi | an tanbahan.

Kegi atan nenbuat tanpar ini sanpai sekarang nasih
nmerupakan kegi atan sanpi ngan bagi sebagi an besar
masyar akat Desa Tanjungharjo. Pengrajin diberi upah
sesuai dengan hasil yang diperoleh. Upahnya dihitung
berdasar kan berat tanpar pandan yang di hasil kan dengan
menggunakan satuan Kkilogram Pengrajin diberi upah
Rp 8.000, 00/ kg untuk tanpar pandan berdi aneter 6 nmm dan
Rp 10. 000, 00/ kg untuk tanpar pandan berdi aneter 4 nm
Semeki n kecil dianeter tanpar, nmaka senmeki n mahal upah
tenaga kerjanya karena tanpar yang dihasil kan semnakin
panj ang dan prosesnya |lebih [ama. Harga jual nya juga
berbeda yaitu Rp 12.000,00/kg untuk tanpar pandan
berdi anmeter 6 mm dan Rp 17.000,00/kg untuk tanpar
pandan berdi aneter 4 nmm



Ada beberapa usaha kerajinan yang nenjadi notor
penggerak kerajinan di Desa Tanjungharjo antara lain
Indo Seagrass, Ferry Craft, Runmput Aji, Rizky Barokah,
Kenbar Craft, Miurakabi Craft, dan Sugeng Tirta Craft.
Sebagi an besar produk jadinya diekspor ke Jepang,
Austral ia, Kanada, Spanyol, dan lain-lain. Sejak tahun
2006 sanpai sekarang, perm ntaan konsumen akan produk
kerajinan ini relatif stabil dan tergolong sangat
tinggi. Data-data perm ntaan senua usaha kerajinan di
Kecamat an Nanggulan selama 3 bulan terakhir serta
kapasitas tanpar yang manpu dihasil kan ol eh pengrajin
di Kecamatan Nanggulan dapat dilihat di l|anpiran 17.
Ber dasar kan perhitungan data-data tersebut, diketahui
perm ntaan tanpar rata-rata di Kecanmatan Nanggul an
mencapai 109. 008 kg/ bul an. Sedangkan rata-rata tanpar
yang manpu di hasi |l kan ol eh seluruh pengrajin tanpar di
Kecamat an Nanggul an hanya 76.320 kg/bulan. O eh karena
itu, produktivitas tanpar di Kecamatan Nanggul an secara
kesel uruhan masih tergolong rendah karena belum nmanpu

mencukupi kebutuhan tanpar para pengusaha kerajinan.

Pengrajin tanpar di Desa Tanjungharjo dan desa
lain di Kecamatan Nanggulan nenganbil bahan baku di
usaha-usaha kerajinan tersebut. Sel ama bahan baku masih
tersedia, maka para pengrajin boleh nenganbil bahan
baku sesuai dengan kapasitas masing-masing. Rata-rata
setiap pengrajin manpu nenghasil kan tanpar sebanyak 2
kg/ hari. Tanpar yang selalu dibuat pengrajin nmemliKi
dianeter 4 mm dan panjangnya rata-rata 50 mikat. Satu
kg tanpar setara dengan 4 ikat berarti total panjang
tanpar 200 m kg. Seorang pengrajin bisa nenghasil kan
tanmpar kurang | ebih 400 n/hari. Rata-rata proses pintal



di kerjakan pada pagi hari pukul 06.00-08.00 WB dan
sore hari pukul 16.00-17.00 WB, jadi sekitar 3 jam
kerjal/hari termasuk waktu istirahatnya. Kalau proses
pilin bisa dilakukan kapan saja dan di nmana saja,
sedangkan proses pintal tanpar hanya bisa dikerjakan
pada pagi dan sore hari karena nenerlukan area yang

| uas di hal aman rumah nmasi ng- masi ng.

Selama ini Pak Tukimn HS selaku pemlik CV. 1NDO
SEAGRASS dan Kepala Lurah Desa Tanjungharjo telah
menbent uk kel onpok usaha bernama “Bina Karya Lestari”
yang beranggotakan seluruh pengusaha kerajinan di
Kecamat an Nanggul an. Pak Tukimn HS juga dipercaya
nenj abat sebagai ketua kel onpok usaha ini. Permasal ahan
utama para pengusaha kerajinan adal ah kebutuhan akan
tanpar yang sangat tinggi. Kelonpok usaha tersebut
mencari solusi untuk kepentingan bersama dengan cara
menj al i n kerjasama dengan warga desa l|lain seperti Desa
G ripurwo, Jatimulyo, Sentolo, Salanrejo, Pendoworejo,
Si domul yo, Sendangsari, dan Pengasih untuk cadangan
tenaga apabila kebutuhan tanpar tidak manmpu di penuhi
ol eh pengrajin Kecamatan Nanggul an saja. Hal ini tentu
merupakan kerugian bagi warga Kecamatan Nanggul an
karena kapasitas produksi tanpar per harinya masih
cukup kecil sehingga peluang untuk nenerima upah yang

| ebi h besar dianbil ol eh warga desa | ain.

Rendahnya produktivitas pengrajin tanpar tidak
| ai n di karenakan proses penbuatan tanpar yang | ama dan
cukup nel el ahkan. Kel uhan para pengrajin tanpar selama
ini karena alat yang dipakai masih tradisional dan
sederhana. Para pengrajin saat ini masih nenggunakan
al at yang terbuat dari banbu yang disilang. Sedangkan



untuk pegangan tangannya nenggunakan selongsong banbu

sebagai pengendali putaran al at.
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Ganbar 1.1. Alat Pintal yang D gunakan

Proses penbuat an tanpar nenerl ukan dua tahap agar
pot ongan- pot ongan daun pandan kering dapat nenjadi
tanpar siap anyam Tahap pertama atau biasa disebut
proses leles (pilin), yaitu nenyatukan beberapa hel ai
bel ahan daun pandan kering dengan cara dipelintir dan
di sanbung. Proses ini dikerjakan dalam posisi duduk.
Tahap yang kedua atau biasa disebut proses ecrik
(pintal), yaitu nenyatukan dua gul ungan tanpar setengah
jadi tersebut (hasil dari proses pilin sebelummya)
menj adi tanpar jadi. Proses ini dilakukan dal am posi si
berdiri sanbil berjalan nmundur perlahan. Kedua proses

i ni di kerjakan nmenggunakan al at pada Ganbar 1. 1.

Ber dasarkan wawancara dan penganatan terhadap
pengrajin pandan di ketahui proses pilin memakan waktu
| ebih |ama daripada proses pintal. Pada proses pilin
bi asanya untuk nenbuat tanpar seberat 1 kg (panjangnya
kurang | ebi h 300 neter) diperlukan waktu kurang | ebih 4
jam Sedangkan hasil pilin 1 kg tersebut diproses
sel anjutnya yaitu pintal nenerlukan waktu kurang |ebih



1,5 jam Penelitian sebel ummya sudah ada yang nencoba
merancang alat pilin baru dan sudah cukup berhasil.
Sedangkan untuk al at pintal belum pernah ada penelitian

yang mencoba nerancang al at pintal baru.

Peneliti nendapatkan informasi nelalui kuesioner

D ket ahui dari 40 responden (100%, keluhan tubuh yang
di rasakan antara lain 38 orang (95% nengalam sakit d

bagi an punggung, 34 orang (85% nengalam sakit di
bagi an pi nggang, 19 orang (47,5% nengalam sakit di
bagi an bahu kanan dan kiri, 36 orang (90% nengal am
sakit di bagian pergel angan tangan kanan dan kiri, 15
orang (37,5% nengalam sakit di bagi an | eher bawah, 28
orang (70% nengalam sakit di bagian |engan bawah
kanan dan kiri, 7 orang (17,5% nengalam sakit di
bagi an | eher atas, dan 12 orang (30% nerasa sakit di
bagi an | engan atas kanan dan kiri. Dari 40 responden
di ketahui bahwa usia pengrajin 51-60 tahun sejuniah
32,5% wusia 41-50 tahun sejum ah 35% usia 31-40 tahun
sejum ah 20% dan wusia 21-30 tahun sejumah 12,5%
Peneliti nelihat banyaknya usia pengrajin yang sudah
tidak tergolong produktif |agi, maka sangat di butuhkan
alat untuk nenbantu para pengrajin dalam nelakukan
pekerj aannya. Berdasarkan kuesioner yang disebarkan,
maka di ketahui dari 40 responden sebanyak 34 responden

(85% nenyatakan perlu di buat al at pintal baru.

Pada kesenpatan tugas akhir ini, penulis akan
mencoba untuk nerancang sebuah alat pintal baru yang
menper hati kan kai dah perancangan ergonom  sehi ngga
dapat nenpercepat proses pintal tanpar pandan dan
mem ni masi kel uhan nuscul oskel etal yang dialam ol eh
pengrajin tanpar.



1.2. Perunusan Masal ah

Ber dasarkan | atar bel akang masal ah di atas, naka
perunmusan masal ah dal am penelitian ini adal ah bagai mana
merancang alat pintal tanpar pandan yang ergonom s
sehingga dapat meni ngkat kan  produktivitas proses

pintal.

1.3. Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah nerancang al at
pi ntal tanpar pandan yang efektif, aman, sehat, nyaman,
dan efisien sehingga dapat neningkatkan produktivitas

proses pintal.

1. 4. Batasan Masal ah

Bat asan nasal ah di perl ukan supaya pengurai an dan
penecahan masal ah yang dil akukan tidak mnenyi npang dari
ruang |ingkup yang ditentukan. Batasan nasal ah dal am

penul i san tugas akhir ini adal ah sebagai beri kut

a. Penelitian ini dilakukan di Desa Tanjungharj o,
Kecanmat an Nanggul an, Kabupaten Kul on Progo, Provinsi
Daerah | stinewa Yogyakarta.

b. Perancangan dianalisis dengan netode perancangan
rasi onal dan analisis anthroponetri.

c. Data pengukuran yang dianbil hanya sebatas pada
pengukuran data ant hroponetri statis.

d. Hasil perancangan al at pi nt al t anpar pandan
di eval uasi nenggunakan analisis postur dengan mnetode
REBA.

e. Analisis kekuatan jenis bahan tidak dil akukan.



1.5. Metodol ogi Penelitian

Dat a- dat a/ i nformasi yang di butuhkan dal am proses
penelitian ini diperoleh berdasarkan tekni k pengunpul an

dat a yang di bedakan nmenurut jenisnya, yaitu :

a. Data primer
Data priner nerupakan data yang diperoleh dari
pengamat an | angsung di | apangan, dil akukan dengan

1) Wawancara, berupa tanya jawab kepada pemlik
usaha kerajinan dan para pengrajin tanpar
pandan, khususnya bagi an penbuat an tanpar.

2) Kuesioner, berupa seperangkat daftar pertanyaan
yang berkaitan dengan topik penelitian kepada
para pengrajin tanmpar pandan.

3) Pengukuran | angsung, berupa pengukuran data
ant hroponetri para pengrajin, panjang tanpar,
berat tanpar, dan denyut jantung pengrajin.

b. Data sekunder

Dat a sekunder nerupakan data yang di perol eh dengan

st udi pust aka, yaitu nengunpul kan data atau

i nformasi yang di perl ukan dengan nenpel ajari buku-

buku penunjang dan jurnal yang berkaitan dengan

topi k penelitian.

Met odol ogi penelitian perancangan alat pinta
tanpar pandan dapat dilihat pada Ganbar 1.2. berikut

i ni
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Lanj utan Ganbar 1. 2.

Anal i si s
Produktivitas
Ef ektif? Efisien?

Kesi npul an dan Sar an

!
C Sel esai >

Vet odol ogi yang bai k di perl ukan untuk nendapat kan

hasi|l penelitian yang |ebih baik. Hal ini dikarenakan
penelitian itu sendiri merupakan suatu proses yang
harus di kerjakan secara benar dan cernmat, sehingga
hasi| yang diperoleh nantinya tidak nenyinpang dari

tuj uan yang ditetapkan dal am penelitian.
Tahapan penelitian yang dil akukan adal ah

a. Penganbi | an Dat a
Dat a-data atau informasi yang dibutuhkan diperoleh
dengan tekni k penganbilan data priner. Data priner
di perol eh dari pengamatan | angsung di | apangan yaitu
di Desa Tanjungharjo, Kecamatan Nanggul an, Kabupaten
Kul on Progo. Studi |apangan dil akukan dengan cara
wawancara dan kuesioner yaitu pengunpulan data
dengan nengaj ukan pertanyaan |angsung baik [|isan
maupun tertulis kepada pihak terkait dan pengamatan

| angsung terhadap objek yang diteliti.
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b. Peral atan yang D gunakan
Per al at an yang di gunakan adal ah ant hroponeter, roll
meter, dan kaliper untuk nmengukur data anthroponetri
pengrajin dan nengukur panjang tanpar. Alat lain
yang di gunakan adal ah ti nbangan untuk nengukur berat
tanpar, stopwatch untuk nmengukur waktu, tensineter
unt uk mengukur jum ah denyut jantung/nenit pengrajin
tanpar, dan kanera digital untuk nenganbil foto
serta video postur kerja.

c. Pengol ahan Dat a
Proses perancangan di gunakan netode rasional dan
data ant hroponetri diolah dengan uji statistik yaitu
dengan uji keseraganman data, uji kecukupan data, dan
uji kenormal an data sebagai syarat untuk di gunakan
dal am anal i si s perancangan dan nenentukan persenti
yang di gunakan. Langkah- 1 angkah netode rasiona

adal ah sebagai beri kut

1) A arifying Objectives
Met ode yang di gunakan adal ah Cbj ectives Tree, yang
bertuj uan untuk nenjelaskan tujuan dan sub tujuan
per ancangan dan hubungan di ant ara keduanya.

2) Establishing Functions
Met ode yang di gunakan adalah Function Analysis,
yang bertujuan untuk nenentukan fungsi-fungsi yang
di butuhkan dan batasan sistem dari perancangan
pr oduk.

3) Setting Requirenents
Met ode yang di gunakan adal ah Per f or mance
Speci fication, yang bertujuan untuk nenbuat
spesi fi kasi yang akurat dari kebutuhan pel aksanaan
suatu sol usi perancangan.
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4) Determ ning Characteristics
Met ode yang dapat di gunakan dal am tahap i ni adal ah
Quality Function Depl oynent (QFD) . Tuj uannya
adal ah untuk nenetapkan target teknis yang akan
di capai oleh karakteristik teknis produk vyang
dapat nmenenuhi kei ngi nan konsunen.

5) Cenerating Alternatives
Met ode yang di gunakan adal ah Mor phol ogi cal Chart,
yang bertujuan untuk nenbangkitkan range |engkap
dari  solusi-solusi perancangan alternatif dan
menperl uas pencarian terhadap solusi baru yang
pot ensi al .

6) Eval uating Alternatives
Met ode yang di gunakan adal ah Wei ghted Cbjecti ves,
yang bertujuan untuk nenbandingkan nilai guna
alternatif usulan perancangan dasar perfornmansi
dengan keser agaman penbobotan obj ektif.

7) Inmproving Details
Met ode yang di gunakan adal ah Val ue Engi neering,
yang bertujuan wuntuk nenbandi ngan produk |ama
dengan produk hasil rancangan secara fungsional.
Met ode ini bertujuan untuk neningkatkan nilai jual
produk baru yang jauh | ebi h unggul dari pada produk

sebel umya.

1.6. Sistemati ka Penul i san

Si stemati ka penulisan digunakan sebagai |angkah
untuk menyusun sebuah karya tulis yang terstruktur
dengan baik. Sistematika penulisan tugas akhir ini
mel i puti
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BAB 1. PENDAHULUAN
Bab ini berisi uraian nengenai |atar belakang
masal ah, perunusan masal ah, tujuan penelitian,
bat asan masal ah, netodol ogi penelitian, dan

si stemati ka penul i san.

BAB 2. TI NJAUAN PUSTAKA
Bab ini beri si urai an singkat hasil-hasil
penelitian terdahulu yang berhubungan dengan
masal ah yang di bahas dalam skripsi 1ini dan
per bandi ngan dengan penelitian yang sekarang

di | akukan.

BAB 3. LANDASAN TEOR
Bab ini berisi teori-teori dari literatur yang
mendasari dan nmendukung penyel esai an nasal ah
dal am perancangan alat pintal tanpar pandan.
Landasan teori ini dianbil dari sejum ah buku
ref erensi yang nendukung, jurnal internasional,
serta kajian ilmah lain yang nudah diperoleh

nmel al ui per pustakaan dan internet.

BAB 4. DATA

Bab ini berisi penjelasan tentang data yang
di perl ukan untuk nenyel esai kan nasal ah beserta
pener apannya dalam kasus perancangan al at
pi ntal tanpar pandan yang ergonom s. Data yang
di but uhkan neliputi proses penbuatan tanpar,
foto alat pintal tanpar pandan yang |ama, data
pengamat an produktivitas, foto postur Kkerja,
dat a kuesi oner pendahul uan, data anthroponetri,
data uji tarik hasil pintal alat |am, data
konsunsi energi operator dengan alat |ama, dan
beber apa data pendukung yang | ai n.
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BAB 5. ANALI SI S DATA DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi analisis data dan penbahasannya,
meliputi analisis postur kerja awal, analisis
proses perancangan dengan netode rasional

anal i sis data anthroponetri, dan pengujian al at
pi ntal baru nenggunakan analisis postur dengan
met ode REBA serta nenbandi ngkan perubahan dari
aspek produktivitas dan aspek ergonom yang

| ai n.

BAB 6. KESI MPULAN DAN SARAN
Bab ini beri si rangkuman/ kesi npul an  hasi |
anal i sis data dan penbahasan, serta saran-saran
yang diusulkan oleh penulis bagi peneliti
sel anjutnya untuk penyenpurnaan alat pintal

tanpar pandan ke depannya.
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