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INTISARI

Fasya Colection merupakan sebuah UMKM yang bergerak di bidang kerajinan
sandal. UMKM ini sendiri berdiri pada tahun 2010 dengan pendiri bapak Agus
Supriyadi. Terdapat banyak aktivitas uang dilakukan dalam proses pembuatan
sandal, salah satunya adalah proses pemotongan material kulit.

Penelitian ini diawali dengan melakukukan wawancara kepada pemilik dan
operator di UMKM Fasya collection. Dari hasil wawancara ini diketahui bahwa
operator pada pemotongan kulit mengalami keluhan rasa sakit pada bagian
tubuh tertentu. Dari hasil wawancara tersebut maka peneliti ingin melakukan
perancangan alat pemotongan kulit yang bertujuan untuk mengurangi keluhan
rasa sakit yang dialami oleh operator pemotongan kulit.

Metode yang digunakan dalam perancangan alat pemotongan kulit adalah
metode Rasional. Langkah pertama yang dilakukan adalah melakukan analisis
mengenai kebutuhan fasilitas sesuai dengan keinginan operator. Setelah
melakukan analisis kebutuhan langkah selanjutnya adalah melakukan
pengukuran postur kerja dengan fasilitas yang ada.

Hasil dari penelitian ini adalah alat bantu pemotongan kulit yang dapat
mengurangi dan memperbaiki postur kerja operator pemotongan kulit.

Kata kunci : Alat Pemotongan Kulit, Metode Rasional, Perancangan, REBA

xiii



BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Fasya collection merupakan sebuah perusahaan yang bergerak dibidang
kerajinan pembuatan sandal. Perusahaan ini sendiri terletak di kampung
kerajinan kerapakan, Yogyakarta. Proses produksi di fasya collection dimulai dari
tahap pertama yaitu penyiapan alat dan bahan, pengecatan kulit, pembuatan dan
pemotongan pola bagian atas sandal, penjahitan, merangkai atau merakit,
penyiapan bagian bawah, asemmbly, pengepresan, dan langkah terakhir yaitu

pemotongan manual.

Jumlah operator di UMKM fasya collection berjumlah 8 orang, pada bagian
pemotongan kulit 2 orang, pembuatan pola dan pemotongan bagian atas 1
orang, penjahitan, 1 orang, merangkai 1 orang, assembly 1 orang, pengepresan
1 orang, dan bagian pemotongan akhir 1 orang. Pegawai di UMKM fasya
collection memiliki jam kerja selama 8 jam kerja mulai dari pukul 08.00 WIB
sampai dengan 17.00 WIB dengan jam istirahat selama 1 jam mulai dari pukul
12.00 WIB sampai dengan 13.00 WIB. Untuk jam lembur biasanya maksimal

sampai pukul 21.00 WIB tergantung dari banyaknya orderan dari konsumen.

Masalah yang dihadapi oleh operator dalam bekerja dapat disebabkan oleh
berbagai faktor, yaitu faktor internal dan faktor eksternal. faktor eksternal yaitu
lingkungan kerja atau suasana atau kondisi kerja yang tidak sehat, nyaman,
aman dan faktor internal berasal dari dalam diri operator tersebut yaitu
keterampilan usaha, konsistensi kerja, metode kerja dan postur seorang dalam
melakukan pekerjaannya (Widodo dan Sasmita, 2016). Dari hasil pengamatan
langsung pekerja masih melakukan pekerjaanya dalam posisi duduk dilantai,
sehingga dalam pekerja sering mengalami kesemutan pada bagian kaki apabila

melakukan pekerjaannya dalam waktu yang lama.

Adanya penambahan jam kerja yang dibebankan pada pekerja, menyebabkan
pekerja menjadi mudah lelah sehingga mengakibatkan adanya keluhan. Keluhan
kerja yang terjadi pada pekerja disebabkan sikap kerja pekerja yang seringkali
harus bekerja dengan posisi duduk statis atau berdiri pada waktu yang lama dan
fasilitas kerja yang kurang nyaman (Hendro, dkk, 2016). Apabila pesanan yang

diterima oleh perusahaan dalam jumlah yang banyak, maka menyebabkan



operator atau karyawan akan memiliki jam kerja yang lebih (lembur), hal ini juga
menyebabkan keluhan pada karyawan atau operator di UMKM fasya collection.

Selain itu faktor yang mempengaruhi operator dalam melaksanakan pekerjaanya
adalah fasilitas pendukung. Apabila fasilitas pendukung yang dimiliki tidak
memadahi maka operator akan kesulitan dalam melaksanakan aktivitas
pekerjaannya. Postur kerja yang salah sering diakibatkan oleh letak fasilitas
mengakitbakan ketidaknyamanan dalam bekerja dan dapat menimbulkan cidera.
(Sulaiman dan Sari, 2016)

Dari hasil wawancara langsung dan kuisioner Nordic Body Map terdapat
beberapa keluhan sakit pada bagian tubuh tertentu seperti pada bagian kaki
yang sering kesemutan dikarenakan terlalu lama melakukan pekerjaannya pada
posisi duduk. Selain itu terdapat juga keluhan sakit pada bagian leher operator
dikarenakan oleh posisi leher yang membungkuk ketika melakukan proses

pemotongan.

1.2. Rumusan Masalah
Dari latar belakang diatas, maka rumusan masalah dari penelitian ini adalah
bagaimana cara mengurangi tingkat keluhan sakit pada bagian tubuh operator

pada saat melakukan aktivitas pemotongan manual pada stasiun pemotongan ?

1.3. Tujuan Penelitian

Berdasarkan pada rumusan masalah yang ada, maka tujuan penelitian ini, antara

lain:

a. Melakukan analisis mengenai keluhan-keluhan cidera yang ada pada
pekerja pemotongan kulit di fasya collection

b. Merancang alat bantu potong pada stasiun pemotongan akhir

c. Melakukan perbaikan postur kerja yang ada pada stasiun kerja pemotongan
kulit.

d. Melakukan analisis perbandingan sebelum dan sesudah perancangan alat
bantu potong pada stasiun pemotongan kulit dengan menggunakan metode
REBA



1.4. Batasan Masalah

Batasan masalah dalam penelitian ini, antara lain :

a.

Penelitian dilakukan di kerajinan sandal Fasya Collection bagian
pemotongan manual.

Penelitian dilakukan mulai dari bulan Agustus 2019 — April 2020

Metode yang digunakan dalam perancangan alat bantu potong ini adalah
metode rasional, REBA, dan Pendekatan Antropometri

Identifikasi keluhan awal menggunakan kuisioner Nordic Body Map



BAB 2
TINJAUAN PUSTAKA DAN DASAR TEORI

2.1. Tinjauan Pustaka
Pada subbab ini akan dibahas mengenai penelitian terdahulu yang akan menjadi
pendukung penelitian sekarang.

2.1.1. Penelitian Terdahulu

(Asih dan Oesman, 2011) melakukan penelitian mengenai usulan perancangan
fasilitas kerja yang ergonomis guna meningkatkan kinerja pekerja di Industri kecil
Mozaik. Penelitian dilatarbelakangi oleh belum diterapkannya prinsip ergonomi
baik dari segi fasilitas kerja maupun posisi kerja karyawannya. Pada penelitian
kali ini untuk mengetahui keluhan dan kelelahan yang dialami oleh para pekerja
dengan cara menyebar kuisioner Nordic Body Map (NBM), sedangkan untuk
perancangan fasilitas kerja menggunakan prinsip ergonomi dan pendekatan
antropometri. Hasil penelitian ini yaitu berhasil menciptakan meja, kursi dan

wadah lem yang ergonomis.

(Kristanto dan Widodo, 2015) melakukan penelitian mngenai perancangan ulang
alat perontok padi yang tidak ergonomis untuk meningkatkan kualitas
porduktivitas. Lata belakang dari penelitian ini dikarenakan oleh alat perontok
padi saat ini yang tidak ergonomis, dimana proses penggunaan alat perontok
padi berdiri pada satu kaki dan kaki yang lain mengayuh pedal; perontok. Hal ini
mengakibatkan ketidaknyaman, seperti pegal pada punggung, kaki, leher,
pinggang, bahu, dan lain sebagainya. Tujuan dari penelitian ini sendiri adalah
melakukan perancangan ulang alat perontok padi yang ergonomis guna
meningkatkan produvititas dan kualitas kebersihan padi. Metode yang digunakan
oleh peneliti dalam melakukan penelitian ini adalah dengan menggunakan
pendekatan antropometri dan data denyut jantung untuk menghitung konsumsi
energi. Hasil penelitian menunjukkan bahwa dengan pendekatan ergonomic
dihasilkan rancangan alat perontok padi yang lebih sesuai dengan dimensi tubuh

manusia dan dapat menurunkan keluhan-keluhan yang dirasakan oleh operator.

(Nofirza dan Syahputra, 2012) melakukan penelitanmengenai perancangan alat
pemotongan nenas yang ergonomis untuk meningkatkan produktivitas. Tujuan
dari penelitian ini adalah untuk merancang alat pemotong nenas yang efisien dan

efektif. Metode yang digunakan dalam penelitian kali adalah dengan



menggunakan pendekatan antropometri. Hasil penelitian ini  berhasil
menciptakan sebuah alat pemotong nenas yang dapat meningkatkan
produktivitas.

(Mujiono, 2013) melakukan penelitian mengenai perancangan alat pembuatan
kotak akrdus yang ergonomis. Metode yang digunakan dalam penelitian ini
adalah dengan menggunakan pendekatan antropometri. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa dengan adanya alat pembuatan kotak kardus dapat
meningkatkan waktu proses menjadi lebih cepat, posisi kerja menjadi lebih

nyamanan.

Penelitian yang dilakukan (Prasetyo dan Suwandi, 2011) mengenai rancangan
kursi operator disalah satu SPBU Cimanggis. Metode yang digunakan dalam
penelitian ini adalah dengan menggunakan pendekatan antropometri dan
identifikasi awal dengan menggunakan kuisioner Nordic Body Map. Tujuan dari
penelitian ini sendiri adalah untuk memberikan solusi agar operator yang bekerja
di SPBU tidak cepat lelah dan dapat mempercepat proses pengisian bahan
bakar.Alasan utama perancangan kursi operator dikarenakan oleh konsumsi
energi yang dikeluarkan oleh operator, keluhan yang ditimbulkan, serta efisiensi

waktu dan efektivitas gerakan kerja.

2.2. Penelitian Sekarang

Penelitian sekarang dilakukan disebuah perusahaan yang bergerak di bidang
kerjanin sandal yaitu UMKM Fasya Collection yang terletak di daerah kerjanikan
kerapakan, Yogyakarta. Permasalah yang terdapat pada UMKM ini adalah
adanya keluhan rasa sakit yang dialami oleh operator selama dan sesudah
melakukan aktivitas kerja. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis keluhan
rasa sakit yang dialami oleh operator dan melakukan perbaikan postur kerja
sehingga dapat meminimalisasi rasa sakit atau cidera pada operator. Metode
yang digunakan dalam penelitian ini adalah dengan menggunakan metode REBA
dan metode Rasional. Identifikasi keluhan awal menggunakan kuisioner Nordic

Body Map.



Tabel 2.1. Perbandingan Penelitian Terdahulu dan Penelitian Sekarang

Nama Penulis
(Tahun)

Judul

Metode

Tujuan

Endang Widuri Asih

Usulan Perancangan Fasilitas Kerja

Kuisioner Nordic Body

Untuk melakukan perancangan

Map, Pendekatan | fasilitas kerja yang ergomonis
dan Titin Isna | Yang Ergonomis Guna Meningkatkan Ergonomi, dan | guna meningkatkan kinerja para
Oesman (2011) Kinerja Pekerja Industri Kecil Mozaik pendekatan pekerja dan menurunkan tingkat

antropometri keluhan rasa sakit yang dialami

oleh para pekerja
Agung Kristanto dan | Perancangan Ulang Alat Perontok Pendekatan Melakukan perancangan ulang
Slamet Cahyo I\P/Iaeiiir\lfglgftkirngonomis EA Antropometri dan | alat perontok padi yang
Widodo (2015) Produktivitas Dan Kualitas Kebersihan | Denyut Jantung ergonomis untuk meningkatkan
Pad produktivitas dan kualitas
kebersihan padi
Nofirza dan Dedy Perancangan Alat Pemotong Nenas Pendekatan Melakukan perancangan alat
Syahputra (2012) Yang ErgUN iRt Mening Sy Antropometri pemotongan nenas yang efisien

Produktivitas

dan efektif guna meningkatkan

produktivitas.

Mujiono (2013

Perancangan Alat Pembuatan Kotak
Kardus Yang Ergonomis Berdasarkan

Kuisoner Nordic Body

Map dan Pendekatan

Untuk mengetahui postur kerja

pada operator yang dapat




Ukuran Antropometri Antropometri mengurangi tingka cidera saat
bekerja dan memperbaiki postur
kerja operator

Yonathan Layuk Perancangan Alat Bantu Pemotongan | Antropometri, Nordic | Untuk menganalisis  keluhan-
(sekarang) Kulit Kerajinageiggl §asyg Body Map, Metode | keluhan cidera yang dialami

Collection

Rasional, REBA

pekerja di UMKM fasya collection
dan memberikan usulan

perbaikan postur kerja




2.2. Dasar Teori

2.2.1. Ergonomi

Menurut Tarwaka dkk (2004) Ergonomi berasal dari bahasa Yunani yang terdiri
dari dua kata, yaitu ergon berarti kerja dan nomos berarti aturan atau hukum.
Ergonomi mempunyai berbagai batasan arti, di Indonesia disepakati bahwa
Ergonomi adalah ilmu serta penerapannya yang berusaha untuk menyerasikan
pekerjaan dan lingkungan terhadap orang atau sebaliknya dengan tujuan
tercapainya produktifitas dan efisiensi yang setinggi-tingginya melalui

pemanfaatan manusia seoptimal mungkin.

Menurut Sutalaksana (1979), egonomi adalah suatu cabang ilmu yang sistematis
untuk memanfaatkan informasi-informasi mengenai sifat, kemampuan dan
keterbatasan manusia untuk merancang suatu sistem kerja sehingga orang
dapat hidup dan bekerja pada sistem itu dengan baik, yaitu mencapai tujuan

yang diinginkan melalui pekerjaan itu dengan efektif, aman, dan nyaman.

Secara umum tujuan dari ergonomi, antara lain :

1. Meningkatkan kesejahteraan fisik dan mental melalui upaya pencegahan
cedera dan penyakit akibat kerja, menurunkan beban kerja baik beban kerja
fisik maupun beban kerja mental.

2. Meningkatkan kesejahteraan sosial melalui peningkatan kualitas kontak
sosial, mengelola dan mengkoordinir kerja secara tepat guna dan
meningkatkan jaminan sosial baik selama waktu produktif maupun setelah
tidak produlktif.

3. Menciptakan keseimbangan rasional antara berbagai aspek yaitu aspek
teknis, ekonomis, antropologis dan budaya dari semua sitem kerja sehingga

menciptakan kualitas kerja dan kualitas hidup yang tinggi

2.2.2. Antropometri

Menurut Wignjosoebroto (2000) antropometri berasal dari kata “antro” yang
berarti manusia dan “metri” yang berarti ukuran. Secara definitif antropometri
dapat dinyatakan sebagai suatu studi yang berkaitan dengan pengukuran
dimensi tubuh manusia. Manusia pada dasarnya mempunyai bentuk, ukuran
(tinggi, berat, dan sebagainya) yang berbeda satu dengan yang lainnya.
Antropometri secara luas akan digunakan sebagai pertimbangan-pertimbangan

ergonimi dan memerlukan interaksi manusia. Untuk mendapatkan data



antropometri maka dilakukan pengukuran dimensi tubuh manusia, untuk itu
terdapat dua cara melakukan pengukuran yaitu:

a. Antropometri dinamis

Antropometri dinamis berhubungan dengan pengukuran keadaan dan cirri-ciri
fisik manusia dalam keadaan bergerak atau memperhatikan gerakan-gerakan
yang mungkin terjadi saat pekerja melaksanakan kegiatannya. Antropometri
dinamis disebut juga dengan pengukuran dimensi tubuh (fungtional body

dimension).

Terdapat 3 kelas pengukura dinamis yaitu:
i. Pengukuran tingkat keterampilan sebagai pendekatan untuk mengerti
keadaan mekanis dari suatu aktivitas, misalnya mempelajari performansi

atlet.

ii. Pengukuran jangkauan ruangan yang dibutuhkan saat bekerja, misalnya:
jangkauan dari gerakan tangan dan kaki efektif pada saat bekerja yang

dilakukan dengan berdiri atau duduk.

iii. Pengukuran variabilitas kerja, misalnya analisa kinetika dan kemampuan jari-

jari tangan dari seorang juru ketik atau operator computer.

b. Antropometri statis
Antropometri statis berhubungan dengan pengukuran keadaan dan ciri-ciri fisik
manusia dalam keadaan diam atau dalam posisi standar (tetap tegak sempurna).

Antropometri statis disebut juga denga pengukuran dimensi struktur tubuh.

Dimensi tubuh yang diukur dengan posisi tetap antara lain berat badan, tinggi
tubuh dalam posisi duduk ataupun berdiri, ukuran kepala, tinggi/panjang lutut
pada saat berdiri/duduk, panjang jangkauan tangan dan sebagainya. Selain
faktor-faktor tersebut masih ada faktor lain yang mempengaruhi variabilitas
ukuran tubuh manusia. Dimensi atau ukuran tubuh tiap manusia berbeda-beda,
adapun faktor-faktor yang mempengaruhi dimensi tubuh manusia antara

lain:

i. Keacakan/Random

Walaupun telah terdapat dalam satu kelompok populasi yang sudah jelas sama
jenis kelamin, suku bangsa, kelompok usia dan pekerjaannya namun masih
terdapat perbedaan yang cukup signifikan antara individu yang satu dengan yang
lain. Distribusi frekuensi secara statistik dari dimensi kelompok anggota

masyarakat jelas dapat diperkirakan menggunakan distribusi normal.
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ii. Jenis Kelamin

Pada umumnya laki-laki memiliki dimensi tubuh yang lebih besar, kecuali pada
bagian dada dan pinggul. Selain itu pria dianggap lebih panjang dimensi segmen
badannya dibandingkan wanita.

iii. Suku Bangsa
Variasi dimensi tubuh terjadi karena pengaruh etnis. Meningkatnya jumlah
migrasi dari suatu negara ke negara lain juga akan mempengaruhi antropometri

secara nasional.

iv. Usia

Pada umumnya bertambahnya umur manusia akan menyebabkan semakin
berkembangnya ukuran tubuh. Ukuran tubuh berkembang dari saat lahir sampai
umur £ 20 tahun untuk pria dan = 17 tahun untuk wanita. Dimensi tubuh manusia
akan berkurang setelah umur 60 tahun. Setelah menginjak usia dewasa, tinggi
badan manusia memiliki kecenderungan untuk menurun yang disebabkan oleh

berkurangnya elastisitas tulang belakang dan gerakan tangan dan kaki.

v. Pakaian

Karena terjadinya perbedaan iklim/musim menyebabkan manusia memakai
pakaian tertentu sehingga mengubah dimensi tubuh, misalnya pada waktu
musim dingin menyebabkan orang memakai pakaian tebal dan ukuran relatif

besar.

vi. Cacat tubuh secara fisik

Suatu perkembangan yang menggembirakan akhir-akhir ini yaitu dengan
diberikannya sekala prioritas pada rancang bangun fasilitas untuk para penderita
cacat tubuh secara fisik sehingga mereka dapat ikut serta merasakan kesamaan
dalam penggunaan jasa dari hasil ilmu ergonomi dalam pelayanan untuk

masyarakat

10



24

-~ W wlb v

Gambar 2.1. Antropometri tubuh manusia

Keterangan gambar 2.1. dapat dilihat sebagai berikut :

1.

ok 0N

10.
11.
12.
13.
14.

15.
16.
17.

Dimensi tinggi tubuh dalam posisi tegak (dari lantai s/d ujung kepala )
Tinggi mata dalam posisi berdiri tegak

Tinggi bahu dalam posisi berdiri tegak

Tinggi siku dalam posisi berdiri tegak (siku tegak lurus)

Tinggi kepalan tangan yang terjulur lepas dalam posisi berdiri tegak (dalam
gambar tidak ditunjukkan ).

Tinggi tubuh dalam posisi duduk (diukur dari alas tempat duduk/pantat
sampai dengan kepala ).

Tinggi mata dalam posisi duduk.

Tinggi bahu dalam posisi duduk

Tinggi siku dalam posisi duduk ( siku tegak lurus )

Tebal atau lebar paha.

Panjang paha yang diukur dari pantat s/d ujung lutut.

Panjang paha yang diukur dari pantat s/d bagian belakang dari lutut/betis.
Tinggi lutut yang bisa diukur baik dalam posisi berdiri ataupun duduk.
Tinggi tubuh dalam posisi duduk yang diukur dari lantai sampai dengan
paha.

Lebar dari bahu (bisa diukur dalam posisi berdiri ataupun duduk )

Lebar pinggul/pantat

Lebar dari dada dalam keadaan membusung (tidak tampak ditunjukkan dim

gambar).
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18. Lebar perut

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

20. Lebar kepala.

21. Panjang tangan diukur dari pergelangan sampai dengan ujung jari.

22. Lebar telapak tangan.

23. Lebar tangan dalam posisi tangan terbentang lebar-lebar kesamping Kkiri-
kanan (tidak ditunjukkan dalam gambar ).

24. Tinggi jangkauan tangan dalam posisi berdiri tegak, diukur dari lantai
sampai dengan telapak tangan yang terjangkau lurus keatas (vertikal).

25. Tinggi jangkauan tangan dalam posisi duduk tegak, diukur seperti halnya
no 24 tetapi dalam posisi duduk ( tidak ditunjukkan dalam gambar ).

26. Jarak jangkauan tangan yang terjulur kedepan diukur dari bahu sampai

ujung jari tangan.

Berikut ini merupakan tahapan dalam pengolahan data antropometri, antara lain :
a. Uji Kenormalan Data
Uji kenormalan data bertujuan mengetahui data yang telah diperoleh dari
pengukuran, apakah terdistribusi normal atau tidak terdistribusi normal
b. Uji Keseragaman Data (masukin rumus)
Uji keseragaman data bertujuan mengetahui homogenitas data, apakah data
berasal dari suatu populasi yang sama atau tidak. Data yang berada di luar batas
tidak perlu disertakan dalam perhitungan (dieliminir). Berikut ini merupakan
langkah-langkah dalam melakukan uji keseragaman data, antara lain :
i.  Menghitung banyak sub grup
K=1+3,3log N
Keterangan :
K= banyaknya jumlah sub group
N= Jumlah data yang diamati
i. Melakukan pengelompokan data kedalam masing-masing sub grup
iii.  Menghitung nilai rata-rata masing-masing sub grup
- xi
Keterangan:
X, =rata-rata sub grup ke-k

Xi=data pengamatan
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n=jumlah data tiap sub grup

iv.  Menghitung rata-rata dari rata-rata sub grup

v.  Menghitung Standar Deviasi

vi.  Menghitung standar deviasi dari distribusi rata-rata subgrup

vii.  Menentukan batas kendali atas dan batas kendali bawah
C. Uji Kecukupan Data
Uji Kecukupan Data bertujuan mengetahui apakah data yang kita miliki sudah
cukup jumlahnya atau belum cukup. Jumlah pengukuran dikatakan cukup bila N’
(jumlah data yang diperlukan sesuai tingkat keyakinan dan tingkat ketelitian yang
telah ditentukan) lebih kecil atau sama dengan N (jumlah data dari pengukuran
waktu sebelumnya). Uji kecukupan data berdasar pada rumus berikut:

NI{Z,INZXZ(Z x)2 JZ

- 3 x (2.1)
Keterangan:
N’ = Nilai Jumlah Data Pengamatan
k = Konstanta dari tingkat keyakinan
s = Tingkat ketelitian
Xi = Data pengamatan

Nilai K untuk tingkat keyakinan tertentu dapat dilihat pada tabel

Tabel 2.2. Nilai K Tingkat Keyakinan

Tingkat Keyakinan Mg
<68 % 1
68 % <K <95% 2
95 % <K <99% 3
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Nilai s untuk tingkat ketelitian dapat dilihat pada tabel

Tabel 2.3. Nilai s Tingkat Ketelitian

Tingkat ketelitian Nilai S
5% 0,05
10% 0,10

2.2.3. Metode Perancangan

Metode perancangan suatu produk/fasilitas adalah suatu metode yang
mencangkup tentang prosedur, teknik, alat bantu yang mempresentasikan
sejumlah aktivitas yang digunakan oleh perancang dalam proses perancangan
secara keseluruhan. Terdapat 2 metode perancangan yaitu metode kreatif dan
metode rasional (Cross, 2005).

a. Metode Kreatif

Metode kreatif adalah metode perancangan yang bertujuan untuk membantu
menstimulasi pemikiran kreatif dengan cara meningkatkan gagasan, menyisihkan
hambatan mental terhadap kreativias atau dengan cara memperluas area

pencarian solusi.metode ini terdiri dari 2 tahap, yaitu brainstorming dan sinektik.

i. Brainstorming

Metode ini bertujuan untuk merangsang pemikiran sekelompok orang untuk
memunculan gagasan dengan cepat. Perancang yang terlibat harus mengerti
persoalan yang dihadapi dan diharapkan tiap orang memunculkan gagasan
sebanyak-banyaknya. Kegiatan ini disarankan untuk berlangsung tidak lebih dari

30 menit.

ii. Synectic

Sinektik yang berarti strategi mempertembukan berbagai macam unsur untuk
didapatkan satu pandangan baru. Metode ini biasa digunakan untuk
mengembangkan kreativitas. Salah satu ciri dalam menggunaan metode ini
adalah pembangkitan analogi. Dalam perancangan, metode sinektik berarti
metode untuk mengombinasikan dan mengembangkan kumpulan ide-ide untuk
menjadikannya satu solusi yang kreatif terhadap permasalahan dalam

perancangannya.
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iii. Removing Mental Blocks (Memperluas ruang pencarian)

Pembatasan dalam mencari ide-ide kreatif akan menjadi penghambat dalam
merancang dan sulit mencari solusi yang tepat. Perlu dilakukan perluasan untuk
memperoleh hasil yang optimal. Beberapa metode dalam perluasan pencarian
adalah transformasi, input acak, why?why?why?, counter planning.

b.  Metode Rasional

Metode rasional adalan metode perancangan yang menggunakan sumber
ide/gagasan berdasarkan hasil konsep produk pada metode kreatif. Metode ini
menekankan pada pendekatan sistematik pada perancangan. Hampir sama
dengan metode kreatif, metode rasional juga memperluas ruang pencarian dan
memperoleh solusi yang tepat. Tujuan dalam metode ini adalah untuk
meningkatkan kualitas perancangan dan produk akhir. Biasanya metode ini
menggunakan 2 metode, yaitu menggunakan checklist untuk daftar pertanyaan
mengenai apa saja yang harus dilakukan perancang dan menggunakan 7
tahapan perancangan. Proses perancangan dalam metode rasional yang paling
relevan dapat diuraikan pada 7 tahapan berikut:

i. Klarifikasi Tujuan (Clarifying Objectives)

Tahapan pertama pada metode rasional adalah klarifikasi tujuan. Pada tahap ini,
perancang dituntut untuk memperjelas tujuan perancangan. Kumpulan tujuan
yang sudah dijelaskan nantinya akan diklarifikasikan dan dihubungkan satu sama
lain. Tahap ini menggunakan metode bantuan untuk mengklarifikasikan tujuan
yang ada yaitu pohon tujuan  (Objective Tree). Adapun prosedur dalam

pembuatan pohon tujuan adalah sebagai berikut:

1. Menyiapkan daftar rancangan tujuan Rancangan tujuan diambil dari tujuan
tujuan yang sudah terkumpul, baik dari observasi, pertanyaan pelanggan
dan diskusi dalam anggota perancang.

2. Mengurutkan daftar rancangan secara objektif dari level tertinggi ke level
terendah 16 Pengelompokan daftar tujuan dan sub tujuan dikelompokkan
dalam tingkat hierarki

3. Menggambar diagram pohon tujuan Pohon tujuan yang digambar akan
dihubungkan berdasarkan keterkaitannya. Akar dalam diagram
menunjukkan keterkaitan dalam mencapai tujuan. Berikut adalah contoh

dari pohon diagram:
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ii. Penetapan Fungsi (Establishing Functions)

Gambar 2.2. Pohon Diagram ( Cross, 2005)

Many Standard and
Bought-out parts

Quick Exchange Of
Test Connection

Good Accestibilty Of
Measuring system

Setelah seluruh tujuan diklarifikasikan, langkah berikutnya adalah menetapkan

fungsi. Penetapan fungsi bertujuan untuk menetapkan batasan-batasan dalam

merancang produk yang baru. Metode yang relevan untuk tahap ini adalah

analisis fungsional. Metode ini akan dijelaskan pada tahapan berikut:

1. Menentukan fungsi perancangan dalam perubahan input menjadi output

(Black Box)

Membagi fungsi kebeberapa sub fungsi

Menggambar block diagram yang menjelaskan keterkaitan antar sub fungsi

(Transparent box) .

4. Menentukan batasan sistem
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5. Mencari kompnen yang tepat untuk setiap sub fungsi yang saling berkaitan.

Clean Clothes

Soiled Clothes I
—— Washer
+

Dirt Outputs

Input Function

Gambar 2.3. Black Box (Cross,2005)
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I
. |
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Clothes || (a4d water | | Separate Dirt| | Remove Dirt Dry Clothes Clothes
And (agitate) (rinse) LG (Tumble) o >
i Detergent) 9 (Spin) (Press)
I
I
I
I
TT 77777777777777777777777 I 7777777777 I 77777
Water Detergens Water Hot Air

Gambar 2.4. Transaparant Box (Cross,2005)
iii. Penetapan Spesifikasi (Setting Requirements)
Tahapan ini bertujuan untuk membuat spesifikasi kinerja yang akurat dari suatu
solusi rancangan yang diperlukan. Adapun tahapan dalam penetapan spesifikasi
sebagai berikut:
1. Mempertimbangkan perbedaan tingkat generalisasi solusi yang dapat
diterapkan
Menentukan tingkat generalisasi yang dilakukan
Identifiasi atribut kinerja yang diperlukan
Menyatakan secara ringkas spesifikasi yang diperlukan untuk tiap atribut
(diharapkan spesifikasi yang sudah dinyatakan berupa kuantitatif)
iv. Penentuan Karakteristik (Determining Characteristics)
Tahapan ke empat ini adalah tahapan dimana perancang akan menetapkan
target teknis yang akan dicapai oleh karakteristik teknis suatu produk sehingga
produk dapat memenuhi kebutuhan konsumen. Metode yang relevan pada
tahapan ini adalah QFD (Quality Function 18 Deployment). Berikut akan
dijelaskan prosedur dalam pembuatan QFD suatu produk :
1. Identifikasi kebutuhan pelanggan (Voice of Customer) dalam hal atribut

produk.
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Menentukan tingkatan kepentingan relatif pada atribut yang ada. Metode
yang digunakan biasanya rank-ordering/ point-allocation.

Evaluasi setiap atribut terhadap produk.

Menggambar matriks atribut produk terhadap karakteristik teknik. Dalam
prosedur ini, semua karakteristik tersebut dinyatakan dalam satuan terukur.
Identifikasi hubungan antara karakteristik teknik dengan atribut produk.
Biasanya menggunakan simbol (+),(++),dan (-) .

Identifikasi interaksi yang relevan diantara karakteristik teknik. Dilakukan
pada bagian atas (atap) House of Quality.

Menetapkan target ukuran yang akan dicapai oleh karakteristik teknik.
Prosedur ini biasanya menggunakan perbandingan dengan produk

kompetitor.
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Gambar 2.5. Contoh House Of Quality Pintu Mobil ( Cross, 2005)
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V.

Pembangkitan Alternatif (Generating Alternatives)

Tahapan ini bertujuan untuk membangkitkan solusi-solusi rancangan alternatif

dan memperluas pencarian terhadap solusi yang lebih berpotensi. Metode yang

relevan untuk tahapan ini adalah peta porfologi. Berikut prosedur untuk tahapan

pembangkitan alternatif :

1.

Menyusun daftar fungsi esensial produk. Daftar dibuat dengan singkat

tetapi harus menyangkup fungsi produk secara koprehensif.

Menyusun daftar yang mungkin dapat digunakan.

Menggambarkan peta yang berisi solusi dan sub solusi yang
memungkinkan.

Identifikasi kombinasi sub-solusi yang mungkin.

Tabel 2.6. Contoh Peta Morfologi pada Perancangan Produk Forklift Truck

Vi.

dengan Menghasilkan Sebuah Solusi (Cross, 2005)
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Evaluasi Alternatif (Evaluating Alternatives)

Tahapan ini digunakan untuk membandingkan nilai guna dari berbagai alternatif

berdasarkan kinerja terhadap tujuan-tujuan yang telah terbobot. Metode yang
digunakan adalah Pembobotan Tujuan (Weighted Objectives). Prosedur pada

tahapan ini adalah sebagai berikut :

1.

Menyusun daftar tujuan atau kriteria desain. Pada tahap ini bisa
menggunakan tujuan dari diagram pohon.

Membuat ranking dari daftar tujuan/kriteria. (menggunakan pair-wise
comparison).

Memberi bobot relatif untuk setiap tujuan. (menggunakan skala 1,0)
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Tabel 2.7. Contoh Pair-wise Comparison (Cross, 2005)

Row
Objextives A B C D E

Total
A - 0 0 0 1 1
B 1 - 1 4
C 1 0 - 1 1 3
D 1 0 - 1 2
E 0 0 1 - 0

4. Membuat parameter kinerja atau nilai guna untuk masing-masing tujuan.
Tabel 2.8.Contoh Skala 11 titik dan 5 titik (Cross, 2005)

P(I)Eilr?;/gggle Meaning Five-point scale Meaning
0 Totally useless solutions
: 0 Indequate
1 Indequate solution
2 Very poor solution
3 Poor solution 1 Weak
4 Tolerable solution
5 Adequate solution :
6 Satisfactory solution 2 Ry i§factory
7 Good solution
8 Very good solution < good
9 Excellent solution 4 sxcellent
10 Perfect or ideal solution

5. Menghitung dan membandingkan nilai utilitas relatif dari masingmasing
altenatif rancangan. Tahapan menghitung dijelaskan dibawah ini :
I Mengalikan masing-masing skor dengan nilai bobot
Il. Skor evaluasi terbesar akan menjadi alternatif terbaik
Tabel 2.9. Contoh Evaluasi Alternatif pada Pintu Mobil (Cross, 2005)
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Vii. Penyempurnaan Rancangan (Improving Details)
Tahapan terakhir dari 7 tahapan dari metode rasional ini bertujuan untuk
meningkatkan/mempertahankan nilai produk bagi target pengguna sementara
dengan mengurangi biaya bagi perancang. Prosedur yang digunakan adalah
sebagai berikut :
1. Menyusun daftar komponen terpisah dari produk dan identifikasi fungsi
yang dimiliki masing-masing komponen
Menentukan nilai dari fungsi yang sudah diidentifikasi
Menentukan biaya komponen tersebut
Mencari cara untuk mereduksi biaya tersebut tanpa mereduksi nilai atau
menambah nilai tanpa menambah biaya

5. Evaluasi alternatif dan pemilihan perbaikan

2.2.4. REBA

Rapid Entire Body Assessment (REBA) adalah sebuah metode yang
dikembangkan dalam bidang ergonomi dan dapat digunakan secara cepat untuk
menilai posisi kerja atau postur leher, punggung, lengan pergelangan tangan dan
kaki seorang operator. Selain itu metode ini juga dipengaruhi faktor coupling,
beban eksternal yang ditopang oleh tubuh serta aktifitas pekerja. Penilaian
dengan menggunakan. REBA tidak membutuhkan waktu yang lama untuk
melengkapi dan melakukan scoring general pada daftar aktivitas yang
mengindikasikan perlu adanya pengurangan resiko yang diakibatkan postur kerja

operator (Hignett dan Mc Atamney, 2000)..

Berikut ini merupakan lembar penilaian REBA yang dapa dilihat pada gambar
2.6.
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REBA Employee Assessment Worksheet [ — e~

A. Neck, Trunk and Leg Analysis SCORES B. Arm and Wrist Analysis

Neck Step 7- Locate Upper Arm Positios
3 = ~

Tadle A

Step 2: Locate Trank Position
T e pE

.7) +:>\/_} {‘;}M’_ + /:f—’;l.,
RNV

ok-up Posture Sc
from siaps 13 above. locats scare &

2z
PN P ) Y I P Y Y Y Y ) Y

I E—

TaleCSeore, - halvity Seore

2]

n
812 10 = high rsk, investigale and impiement change Final REBA Score
11+ = very high rsk, impiement change
Task name: Reviewer. Date PR r———
Thes oot s proviin — e e i ket (816) #44-1687

Gambar 2.10. Lembar Penilaian REBA
(McAtameny & Hignett, 2000)

Berikut ini merupakan cara pengisian lembar penilaian REBA, antara lain :

a. Grup A (Analisis Bagian Leher, Punggung, dan Kaki)

i Leher
Step 1: Locate Neck Position
10-20° +2 2/0%\. n extension
S Neck Score
Vi
Step 1a: Adjust...
If neck is twisted: +1
If neck is side bending: +1
Gambar 2.11. Postur Leher
Tabel 2.1. Panduan Pengisian Skor Leher
Pergerakan Skor | Skor Perubahan
Menunduk 10-20° +1 Leher dalam keadaan
Menunduk 20° +2 berputar / posisi leher
Mengarah Kebelakang +2 miring kesamping +1
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il. Punggung

Step 2: Locate Trunk Position
ension

W ( - J7 /Mr_/ N
@Q& & ?(/’;)33 //j‘;;'

Step 2a: Adjust.
If trunk is twisted: +1

If trunk is side bending: +1 Trunk Score

Gambar 2.12. Postur Punggung

Tabel 2.2. Panduan Pengisian Skor Punggung

Pergerakan Skor Skor Perubahan
Keadaan Normal (Tegak) +1 Posisi Badan dalam
Mengarah Kebelakang +2 keadaan berputar / posisi
Membungkuk antara 0-20° +2 badan membungkuk
Membungkuk 20-60° +3 kesamping+1
Membungkuk lebih dari 60° +4

iil. Kaki

Step 3: Legs ;s

\ ) ‘ Adjust: | | \i)

/| VD 30-60° )2 >50‘/? ) Leg Score

[+ (L +2  Eiadd+1 /L add+2

Gambar 2.13. Postur Kaki
Tabel 2.3. Panduan Pengisian Skor Kaki

Pergerakan Skor Skor Perubahan
Posisi Normal +1 Sudut lutut 30-60° maka
Bertumpu pada 1 kaki +2 +1, Sudut lutut > 60°
Membungkuk antara 0-20° +2 maka +2
Membungkuk 20-60° +3
Membungkuk lebih dari 60° | +4

Setelah mendapatkan skor untuk bagian leher, punggung, dan kaki

langkah selanjutnya adalah memplot setiap skor kedalam tabel A seperti

pada tabel 2.4.
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Tabel 2.4. Skor Grup A

| MNeck

Table A 1 2 3
OS2 ala 1 [2[2]4[1]2]3]4
1 [1]2]3(2]1]2]3|2|2|2|5]6
Trunk | 2 1213]4|5|3]4]5]6]4]|5]6|7
Posture| 3 |2|4|5|6|4|5|6|7|5|6|7|8
Score | 4 [3(5|6|7|5|6|7]|6|6|7]|8|9
5 |4(6]7|8|6|7]8|a|7]|8|9|9

Total keseluruhan untuk skor grup A didapat dari skor Tabel A ditambah

dengan skor pembebanan seperti pada tabel 2.5.
Tabel 2.5. Skor Berat Beban

Berat Beban Skor | Skor Perubahan

Beban < 11 Ibs ( <5kg) 0 +1 jika ada

Beban 11-22 Ibs (5-10kg) |1 penambahan bebabn

Beban > 22 Lbs (>10kg) 2 secara tiba-tiba atau
cepat

b.  Grup Atas ( Analisis Tangan dan Pergelangan Tangan)

i. Lengan Atas

Step 7: Locate Upper Arm Position:
= —~

:t‘,f‘l +2‘J, F:Q

(P \ (o —
Y | \\‘\\ \ | 45-90¢
MR in extensi rf | ?\_, ( II

ANV N Vo3

20° 20° 20° 20-45°

Step 7a: Adjust...
If shoulder is raised: +1
If upper arm is abducted: +1

If arm is supported or person is leaning: -1
Upper

Gambar 2.14. Postur Lengan

Arm Score

Atas

Tabel 2.6. Panduan Pengisian Skor Lengan Atas

Pergerakan Skor Skor Perubahan

20° (Kedepan dan | +1 +1 jika bahu terangkat
Kebelakang) atau lengan atas
>20° kebelakang +2 terabduksi, -1 jika
20-45° +2 lengan disangga atau
45-90° +3 pekerja bersandar

>90° +4
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il. Lengan Bawah

Step 8: Locate Lower Arm Position:

(1) h}‘,___:

1 J'SJIW'
’}\\?\E ( .,w
\ \ VY

Lower Arm Score

Gambar 2.15. Postur Lengan Bawah

Tabel 2.7. Panduan Pengisian Skor Lengan Bawah

Pergerakan Skor Skor Perubahan

60-100° +1 Posisi Badan dalam

<60° +2 keadaan berputar / posisi

>100° +2 badan membungkuk
kesamping+1

iii. Pergelangan Tangan

Step 9: Locate Wrist Position:
15 Y
—g v =
150 l /]

Step 9a: Adjust...
If wrist is bent from midline or twisted : Add +1

Wrist Score

Gambar 2.16. Postur Pergelangan Tangan

Tabel 2.12. Panduan Pengisian Skor Pergelangan Tangan

Pergerakan Skor Skor Perubahan

0-15° (Keatas dan kebawah) | +1 +1 jika pergelangan

>15° (Keatas dan Kebawah) | +2 tangan menyimpang
atau berputar

Setelah mendapatkan skor untuk lengan atas, lengan bawah, dan pergelangan
tangan langkah selanjutnya adalah memasukkan skor tersebut kedalam tabel
2.9.
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Tabel 2.9. Skor Grup B

Tahle Lower Arm

B 1 2
VT2 731 (2 [3
1 |1]2]2]1]2]3
2 [1]2{al21]3]4

UEFEfa 34|54 5|5

m

Seorel 2 |4 [5[5]5[6]7
5 |6|7|8|7 |88
6 |7|8|8|8 |90

Total keseluruhan untuk skor grup B didapat dari skor Tabel B ditambah
dengan skor coupling (genggaman) seperti pada tabel 2.10.
Tabel 2.10. Skor Penilaian Genggaman

Pergerakan Skor Skor Perubahan

Kondisi Baik, Pegangan | O +1 jika bahu terangkat
mudah digenggam atau lengan atas
Cukup Balik, tetapi pegangan | +1 terabduksi, -1 jika lengan
tidak ideal disangga atau pekerja
Kurang Baik, pegangan tidak | +2 bersandar

baik meskipun dapat

digunakan

Tidak ada pegangan, tidak | +3

aman

Langkah selanjutnya adalah melakukan pengisian skor untuk tabel C, yaitu
dengan cara memplot skor Tabel A dengan Skor Tabel B. Berikut ini merupakan
Tabel skor C pada tabel 2.6.
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Tabel 2.11. Tabel Skor C

- Table C
[score from
tabie A Score B, (tabie B valwe +coupling score)
+oadforce
score)
123455?3|91D|1112
1 111 |2|a|al4|s5|e|T|7|7T
2 1223 lalals|s]ls|7]|7ls8
3 2(3|l3|3lals|el7]|7le]la]|s
4 al4|4|4|s|6|7|8la|a]|ala
5 4lala|s|6|7|8|la|9|2]|9]|9
6 glgles|7lalals|g]|10]10]10]10
7 777 |alala|a|i0]10f11]11] 11
8 gls|s|9|10010/1010]10[11]11] 11
g ool g (1010010111111 ]12]12[ 12
10 1o)10]10 111111zl ]1z2f12] 12
11 11111 [11]12) 121212121212 ] 12
12 12|92 12 12|12 1212|1212 |12 12| 12

Langkah selanjutnya adalah melakukan perhitungan Final Score REBA, dmana

final score REBA didapat dari Tabel Skor C ditambah dengan skor activity,

berikut ini merupakan tabel skor activity yang dapat dilihat pada tabel 2.12.

Tabel 2.12. Skor Penilaian Akt

ivitas

Pergerakan

Skor

Satu atau lebih bagian tubuh diam

selama lebih dari 1 menit (statis)

1

Aktivitas berulang (lebih dari 4x

tiap menit)

Aktivitas menyebabkan perubahan
cepat dan berulang terhadap

postur atau tidak stabil

Setelah mendapatkan skor final REBA, langkah selanjutnya adalah melihat level

resiko REBA, berikut ini merupakan tabel level resiko REBA pada tabel 2.13.

Tabel 2.13. Level Resiko REBA

Level Aksi | Skor REBA | Level Resiko Tindakan Perbaikan
0 1 Resiko Minimum Tidak Perlu
1 2 atau 3 Resiko Kecll Mungkin Perlu
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2 4-7 Resiko Medium Perlu
3 8-10 Resiko tinggi Perlu segera
Resiko Sangat Perlu saat ini juga
4 11+ o
Tinggi

2.2.5. Nordic Body Map

Kuesioner Nordic Body Map (NBM) digunakan untuk mengetahui keluhan yang

dirasakan oleh pekerja saat melakukan aktivitas kerja. Melalui Nordic Body Map

(NBM) dapat diketahui bagian-bagian otot yang mengalami keluhan dengan

tingkat keluhan mulai dari rasa tidak nyaman, sampai sangat sakit. Dengan

menganalisis dan melihat peta Nordic Body Map maka dapat diestimasi tingkat

dan jenis keluhan skeletal yang dirasakan oleh pekerja. Kuisioner Nordic Body

Map merupakan kuisioner yang bersifat subjektifitas yang tinggi (Tarwaka, Bakri,

& Sudiajeng, 2004). Lembar data Nordic Body Map dapat dilihat pada gambar

2.18.

Stakan beri tanda centang () pada salah satu kotak untuk setiap pertanyaan berikut.

‘Apaicah dalam 12 bulan terakhir Anda pemah sa.mnu-‘-nh apakah | Apakah dalam 7 harl terakhir Anda
Tubxh memilii masalsh (sakit, nyeri, Sidak nysman) dalam menjaleman | pemah memdihi masalsh (sskit,
Bagiar pads bagian tubuh in? mmwmm fyesi, tidsk nyaman) pads bagisn
tersebut tubuh ini? tubuh in?
Tidak permah B'ﬁﬂ.p‘m‘! Tidak peman
LEHER Ev. Ya Bv-
Tidak permah Bmm Tidak pernah
Ya, pada bahy kanan Ya Ya, pada bahu kanan
Ya, pada baty kifi Ya, pada bahu ki
BAMU Ya, pada kedua bah kanan dan ki Ya, pada kedua bahu kanan dan
wirt
Brmpcmh Bmm Bmu—m
PUNGGUNG ATAs | L Ya ] Xe
Tudak permah Tidak pemah Tidak pemah
Ya, pada siku kanan Ya Ya. pads sk kanan
SIKU Ya, pada siku kiri Ya, pada sku kit
[0 Ya, pada kedua siku kanan dan kirl [0 Ya. pada kedus sku kanan dan
wint
Tidak pemah Tidak pemah Tidak pemah
puncouns [ H 72 g% H%
Tidak pernah Tidak pemah Bmm
Ya, pada pergelangan tangan kanan Ya Ya, pada pergstangan tangan
PERGELANGAN Ya, pada pergelangan tangan ki wanan
TANGAN Ya, mmmmmmwm Bva pada pergslangan tangan kiri
Ya, pada kedua pergelangan
Kanan dan kil
Ya, nmboﬁmnlnn Ya Ya. pada bokong/paha kanan
Ya, pada Bvl.pd-wm
v mmww & karan dan Ya. pada kedus bokong/paha
Kanan dan kiri
Tidak pemah Tidak peman Tidaw peman
Ya, pada kot kanan Ya Ya, pads it kansn
LuTUT Ya, pada ktut ki Ya, pada haut kiri
Ya, pada kedua kit kanan dan kit Ya, pada kedua kit kanan dan
it
[J Tedak permah [ Ticak pemah [ Tidak pemah
Ya, pada pergelangan kaki kanan Ova DVI pada pergelangan ki
PERGELANGAN Ya, pada paselangan kaki kirt
XA ummmmww upmwmm
Ya, www‘w-w
Kk kanan dan ki

Gambar 2.17. Kusioner Nordic Body Map
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2.2.6. Pengetahuan Bahan

Studi literasi yang berhubungan dengan pengetahuan bahan bertujuan untuk
mengetahui bahan-bahan apa saja yang diperlukan dalam perancangan kali ini.
Berikut ini merupakan bahan-bahan yang biasa digunakan dalam perancangan
alat potong , antara lain :

a. Kulit

Kulit merupakan bahan utama yang digunakan dalam pembuatan sandal di
UMKM Fasya Collection. Kulit yang digunakan dalam pembuatan sandal adalah
kulit sapi. Menurut (Li, Paudecerf, & Yang, 2009) massa jenis kulit sapi kurang
lebih sebesar 0,94 hingga 1,06 g/cm3. Tegangan geser kulit sapi sebesar 0,0392
kg/mm2.

b. Kaca

i. Kaca Bening (float glass)

Kaca bening merupakan kaca yang sangat sering dijumpai dalam kehidupan
sehari-hari. Kaca bening sering digunakan pada perabotan rumah tangga, seperti

gelas, jendela, aquarium, lemari kaca dan banyak lainnya.

Material  This is a highly chemically resistant borosilicate glass with a low thermal expansion. BOROFLOAT® replaced TEMPAX®, a drawn flat borosilicate glass for Schott. The high quality resulting from the float glass process opens up new
Notes: applications for borosilicate flat glass in laboratories, chemical process plants and in the home appliance and lighting indusiries

BOROFLOAT® flal glass s highly resistant te water, neutral, acidic and saline solutions; as well as to chiorine, bromine, iodine and organic substances. Even over long periods of time and at high temperatures that exceed 100°C,
BOROFLOAT® exceeds the chemical resistance of most metals and other materials.

Information provided by SCHOTT North America.

Vendors:  No vendors are listed for this material. Please dlick here if you are a supplier and would like information on how to add your listing to this material

& o Dl s s B

[ T p—— 0
Physical Properties Metric English Comments
Density 223 gicc 0.0806 Ib/in*

Mechanical Properties Metric English Comments
Hardness, Knoop 480 480 HK 0.1/20; E DINASO 9385
Modulus of Elasticity 63.0 GPa 9140 ksi

Poissons Ratio 020 020

Shear Modulus 26.3GPa 3810 ksi Calculated
Electrical Properties. Metric English Comments

Volume Resistivity [1] 3.10e+6 ohm-cm

Dielectric Constant

Dielectric Strength
Dissipation Factor

50Hz

Gambar 2.18. Spesifikasi Kaca Bening
(Anonim, 2020)

ii. Kaca Rayben

Kaca rayben merupakan kaca yang terbuat dari kaca bening yang kemudian
ditambah dengan campuran dari senyawa logam. Warna kaca jenis ini sangat
bermacam-macam, seperti hitam, biru, emas, hijau, dan lain-lain. Kaca rayben
ini memiliki dua jenis, yaitu : transparan dan pekat. Kaca rayben ini sendiri
banyak digunakan dalam material bangunan, seperti jendela, pintu, dan langit-
langit pada rumah dikarenakan oleh jenis kaca ini mampu untuk meredam panas.

ii. Kaca laminasi

29



Kaca laminasi merupakan jenis kaca yang memiliki tingkat ketahanan diantara
jenis kaca yang lainnya. Kaca ini dapat tahan terhadap benturan 3 sampai 5 kali
dari jenis kaca biasa karena kaca laminasi ini dibuat dari lebaran kaca yang
dipanaskan dan didinginkan secara mendadak. Contoh penggunaan kaca
laminasi adalah lantai balkon, dinding lift, ralling eskalator dan masih banyak
lainnya. Selain itu kaca laminasi juga lebih aman digunakan pada bagian rumah
karena jika pecah kaca ini tidak setajam jenis kaca yang lainnya.

c. Besi

i. BesiHollow

Besi hollow merupakan besi dengan ciri-ciri berbentuk pipa kotak. Besi hollow
yang biasanya dijumpai di pasaran merupakan besi holow dengan kode ASTM A
500. Besi hollow ini merupakan besi yang terbuat dari bahan besi baja karbon
rendah. Besi hollow ini sendiri biasnya digunakan dalam pemasangan
plafon,rangka mesin, ataupun partisi rumah. Alasan penggunaan besi hollow ini
dikarenakan oleh besi ini dapat ditemukan dengan mudah, harga yang
terjangkau, kekuatan tarik yang tinggi dan kekakuan dari besi hollow ini sendiri.
Bentuk dari besi hollow ini yang berupa pipa besi menjadikan hasil rancangan

terlihat kokoh dan estestis. Spesifikasi mengenai besi hollow dapat dilihat pada

tabel
Tabel 2.15. Spesifikasi Besi ASTM A 500
Spesifikasi Besi Hollow ASTM A 500

Density 7,85 glcc (7850 kg/m®)
Tensile Strenght 45000 psi (31,02640776 N/m?)
Yield Strenght 39000 psi (268895534,6 N/m?)
Thermal Conductivity 0,2556 W/(m.K)
Sepcific Heat 1386 J/(kg.K)
Maximum Deflectio 0,10668 mm

ii. BesiUNP

Besi UNP merupakan besi yang berbentuk lengkung seperti huruf U. Biasanya
besi UNP ini digunakan dalam bidang kontruksi. Besi UNP sendiri biasanya
dikenal dengan sebutan besi kanal U, U-U chanel, dan profil U. Besi ini
merupakan besi yang terbuat dari baja yang kuat dan kokoh. Selain itu, besi UNP
ini memiliki sifat yang kuat, ringan, dan sangat tahan terhadap asam basa.

Sedangkan untuk kelmahan dari besi UNP ini sendiri adalah mudah mengalamai
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lengkukan pada setiap sisinya. Spesifikasi mengenai besi UNP dapat dilihat pada
gambar.

[ASTM A537 Carbon Steel, Class 2

Categories: M Stes} Carbon Stesf Low Carban Siesl

Eng
0.282 lbiin® Typical of ASTH

70300 - 39900 ps;

11800 k=

0.0000170 ohm-om 0.0000170 ohm-om

Gambar 2.19. Spesifikasi Besi UNP
(Anonim, 2020)
ii. BesiProfil L (ASTM A23)
Besi profil L atau yang lebih dikenal dengan nama besi siku ini berbentu L atau
siku memanjang. Besi L biasanya digunakan dalam pembuatan rak,tower,rangka
mesin, dan konstruksi tangga. Kekurangan dari besi L adalah tidak kuat untuk
menahan beban yang besar, sehingga besi L kurang cocok apabila digunakan
dalam konstruksi beban berat. Hal ini dapat membuat konstruksi tesebut dapat

mengalami tekukan. Spesifikasi mengenai besi L dapat dilihat pada gambar.

[ASTM A283 Steel, grade D
T 5 Steel

Categori

for graces A,5,C. and D includs: Manus| Shisided Mstal-Aro low hydhagen walding &lectotes (AIWS AB.1 or A5 5) E80us. ET0x Submergas 2re (AAS A5.17 or A5.23 Féx-Execq Gas matal-are (AWS A5.13)

Gambar 2.20. Spesifikasi Besi Profil L

2.2.7. SolidWork

Software yang digunakan dalam perancangan alat pemotongan kulit sendal ini
adalah solidwork. Solidwork merupakan salah satu software CAD (Computer
Aided Design) yang dibuat oleh Dassault Systems. Solidwork pada dasarnya
digunakan untuk proses merancang part mesin atau susunan part mesin yang
berupa assembling dengan bentuk atau tampilan 3D untuk merepresentasikan
part sebelum real part dibuat. Solidwork sendiri pertamakali diperkenalkan pada
tahu 1995. Solidwork corporation didirikan pada tahun 1993 oleh John Hirstick.
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BAB 5

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

5.1. Analisisi Fasilitas Pemotongan Sekarang

Dari hasil observasi awal yang telah dilakukan dengan menggunakan kuisioner
Nordic Body Map (NBM) dapat diketahui bahwa pekerja pada stasiun operator
pemotongan manual mengalami beberapa keluhan pada bagian tubuh. Adapun
keluhan yang dialami oleh pekerja, antara lain : kaki, leher, dan punggung.
Sedangkan untuk wanwacara secara langsung kepada pekerja stasiun
pemotongan manual dapat diketahui bahwa saat ini pemotongan kulit dilakukan
secara manual. Pemotongan kulit dilakukan di lantai dengan tahap awal
membentuk pola kemudian dilakukan proses pemotongan menggunakan gunting
atau cutter.

Dari hasil wawancara juga dapat diketahui bahwa pekerja mengingkan alat
pemotongan kulit sendal yang lebih mudah untuk digunakan dan dapat
mengurangi rasa sakit pada bagian kaki karena terlalu lama duduk serta

menghasilkan potongan kulit sendal yang lebih rapi.

5.2.  Perancangan Alat Pemotongan Kulit

Dalam melakukan proses perancangan alat pemotongan kulit metode yang
digunakan adalah metode rasional. Tujuan dari metode rasional ini sendiri adalah
untuk mendapatkan detail informasi mengenai produk yang akan dirancang.
Dalam metode rasional terdapat 7 tahapan, antara lain : klarifikasi tujuan,
penetapan fungsi, penetapan spesifikasi, penentuan karakteristik, pembangkitan
alternativ, evaluasi alternativ, dan penyempurnaan rancangan.

5.2.1. Tahap 1 (Klarifikasi Tujuan)

Tahap pertama dalam metode rasional adalah klarifikasi tujuan. Tahap pertama
ini bertujuan untuk menjelaskan mengenai hal yang ingin dicapai dari alat yang
dihasilkan. Berikut ini merupakan Klarifiasi tujuan yang diperoleh dari hasil

wawancara dengan pekerja yang dapat dilihat pada gambar 5.1.
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—> Aman 5| Tidak menimbulkan
cidera saat digunakan
> Nyaman _| Meminimasi gangguan
muskoloskeletal

Tidak mempersulit
pekerja dalam
melakukan proses
pemotongan kulit

Fasilitas Pemotongan
Kulit Sandal

_| Dapat membentuk pola
dengan lebih mudah

Mudah Digunakan

A 4

Tidak pelrlu untuk
—» memberikan ukuran
secara manual

Proses pemotongan
> Efektiv »  kulit lebih cepat dan
tujuan tercapai

| Hasil pemotongan kulit
yang lebih rapi

— Kualitas

Gambar 5.1. Pohon Tujuan Fasilitas Pemotongan Kulit Sendal
5.2.2. Tahap 2 ( Penetapan Fungsi)
Pada tahap penetapan fungsi ini bertujuan untuk menjelaskan mengenai
fungsional dari alat pemotongan kulit sendal supaya sesuai dengan kebutuhan
pekerja. Penetapan fungsional untuk perancangan alat pemotongan kulit
menggunakan blackbox dan transparant box.

a. Black box

Kulit sendal yang telah
terpotong dengan hasil
yang sesuai dengan
keinginan

Proses pemotongan kulit
sendal menggunakan alat
pemotongan kulit

Kulit Sendal yang belum
terpotong

A4

Gambar 5.2. Black Box Alat Pemotongan Sendal

46



b. Transparant box

Setting kulit lembaran
—>| pada mesin
pemotongan kulit

}

Setting limit switch
Material Kulit yang sesuai kebutuhan
belum terpotong » agar pemotongan
sempurna

—>| Proses Punch —>| >

!

Setting penejepitan
sistem penarik dan
atur limit switch

Gambar 5.3. Transparant Box Alat pemotongan Sendal

5.2.3. Tahap 3 ( Penetapan Spesifikasi)

Tahap selanjutnya adalah penetapan spesifikasi dari alat pemotongan Kkulit

sendal tersebut. Tujuan dari penetapan spesikasi ini adalah untuk mendapatkan

kriteria-kriteria yang sesuai

dengan spesikifikasi

kinerja alat yang akan

dirancang. Penetapan spesikasi untuk perancangan alat pemotongan kulit sendal
dapat dilihat pada tabel 5.1.
Tabel 5.1. Penetapan Spesifikasi Alat Pemotongan Kulit Sendal

No

Tujuan

Spesifikasi

Aman

Mesin hasil rancangan tidak
mencederai pengguna

Nyaman

Meminimasi gangguan muskoloskeletal
Menggunakan dimensi antropometri
sebagai dasar perancangan alat
pemotongan kulit

Panjang meja hasil rancangan
menggunakan dimensi antropometri
panjang rentang tangan

Lebar meja menggunakan dimensi
antropometri jangkauan tangan yang
ditambahkan nilai kelonggran sesuai
dengan panjang material kulit

Mudah Digunakan

Alat mudah dikendalikan

Proses pemotongan menggunakan

metode press sehingga kulit dengan
mudah terpotong

Terdapat pola yang langsung dapat
memotong kulit dengan mudah

Efektiv

Ukuran luas alat potong juga
memperhatikan panjang material kulit
awal

Kualitas

Mesin dapat memotong material sesuai
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Kulit yang telah
Kulit ditarik sesuai Kulit ditarik seperti terpotong sesuai
dengan setting awal pada langkah awal dengan pola yang

ditentukan




dengan pola yang ditentukan sehingga
hasil pemotongan menjadi lebih rapi

5.2.4. Tahap 4 (Penentuan Karakteristik)
Tahap ke empat merupakan tahapan dimana perancang akan menetapkan target
teknis yang akan dicapai oleh karakteristik teknis suatu produk sehingga produk
dapat memenuhi kebutuhan konsumen. Metode yang digunakan pada tahapan
ke empat ini adalah metode Quality Function Diagram (QFD). Berikut ini
merupakan tahapan yang dilakukan, antara lain :
a. Identifikasi Kebutuhan Pengguna Terhadap Alat Pemotongan Kulit
Atribut alat pemotongan kulit sendal diperoleh dengan cara melakukan
wawancara terhadap pengguna alat pemotongan sendal, berikut ini merupakan
hasil wawancara dengan operator pemotongan kulit, antara lain :

Tabel 5.2. Tinjuan Atribut

No Atribut

Tidak menimbulkan cidera saat digunakan

Meminimasi gangguan muskoloskeletal

Alat pemotongan mudah digunakan

Proses pemotongan kulit lebih cepat

gl | W N| B~

Hasil pemotongan yang lebih rapi

6 | Alat pemotongan awet

b. Penentuan Tingkat Kepentingan Atribut
Tujuan dari menentukan bobot tiap atribut adalah untuk mengetahui atribut
mana yang memiliki tingkat kepentingan paling tinggi. Hasil pembobotan tiap
atribut dapat dilihat pada tabel 5.3.
Tabel 5.3. Bobot Hasil Kuisioner Atribut

No Atribut Total Bobot
1 Tidak menimbulkan cidera saat digunakan 5 18,52%
2 Meminimasi gangguan muskoloskeletal 5 18,52%
3 | Alat pemotongan mudah digunakan 4 14,81%
4 Proses pemotongan kulit lebih cepat 4 14,81%
5 Hasil pemotongan yang lebih rapi 5 18,52%
6 Alat pemotongan awet 4 14,81%
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Total 27 100%

c. Evaluasi Atribut Terhadap Produk
Evaluasi atribut terhadap produk bertujuan untuk membandingkan atribut
yang terdapat pada alat pemotongan kulit sendal yang dibuat dengan alat
pemotongan kulit sendal yang lainnya.

5.2.5. Tahap 5 ( Pembangkitan Alternativ)

Tujuan dari pembangkitan alternative adalah untuk menghasilkan solusi-solusi
dari rancangan alternatif. Metode yang biasanya digunakan dalam pembangkitan
laternativ adalah dengan menggunakan peta morfologi. Metode ini sendiri dapat
membantu untuk mencari kombinasi-kombinasi dalam memperluas solusi-solusi

yang baru.

a. Material Rangka Utama

Material utama yang sering dijadikan rangka dalam alat potong adalah besi.
Alasan pemilihan besi sebagai rangka dikarenakan oleh besi memiliki tingkat
kekuatan yang tinggi dan besi juga dianggap dapat menopang benda-beda yang
berada pada alat potong tersebut. Adapun jenis besi yang sering digunakan

sebagai rangka alat potong adalah besi hollow dan besi UNP.

b. Sistem Potong
Dalam peracangan alat kali ini terdapat dua jenis pemotongan yaitu sistem press
dan potong. Dua metode ini dianggap sebagai metode yang paling sering

dijumpai dalam hal pemotongan.

C. Motor penggerak
Motor penggerak merupakan alat yang digunakan untuk melakukan proses
jalannya mesin pemotongan kulit. Adapaun jenis motor penggerak yang

digunakan adalah motor standart.

d. Plate
Jenis plate yang digunakan dalam perancangan alat pemotongan kulit sendal
adalah plate stainlees dan plate S45C. Penentuan plate tergantung pada plate

pada bagian mesin.
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Tabel 5.4. Peta Morfologi
Kriteria Alternativ
1 2 3
Material Rangka Utama Besi Hollow Besi UNP -
Sistem Pemotongan Press Potong -
Motor Penggerak Motor Standart | - -
Plate Mesin Stainless S45C -
Tabel 5.5. Generating Alternatives
Alternative Material Sistem Motor Plate Mesin
Rangka Pemotongan | Penggerak
Utama
1 Besi Hollow Press Motor Standar | Stainless
2 Besi Hollow Potong Motor S45c
Standart
3 Besi Hollow Press Motor Stainless
Standart
4 Besi UNP Potong Motor S45C
Standart
5 Besi UNP Press Motor Standar | Stainless
6 Besi UNP Potong Motor S45C
Standart
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Tahap pembangkitan alternatif dilakukan bertujuan untuk menghasilkan solusi
dari rancangan alternatif. Metode yang digunakan dalam pembangkitan alternativ
adalah dengan menggunakan peta morfologi. Peta morfologi dapat membantu
dalam mengidentifikasi kombinasi antar elemen yang baru sehingga menambah
solusi yang baru.

5.2.6. Tahap 6 (Evaluasi Alternativ)

evaluasi alternative merupakan tahap ke enam pada metode rasional. Tujuan
dari evaluasi alternatif sendiri adalah untuk memperoleh solusi-solusi yang lebih
tepat untuk diterapkan pada perancangan. Tahap evaluasi alternative
menggunakan metode weighted objectives. Proses pembobotan atribut
dilakukan dengan cara melakukan diskusi dengan operator pemotongan kulit.
Proses diskusi didasarkan pada pohon tujuan. Dalam proses diskusi
menggunakan metode zero-one. Metode zero-one digunakan untuk menentukan
bobot kriteria yang ada dengan cara perbandingan berpasangan dengan
ketentuan yang penting diberi angka 1 dan yang kurang atau tidak terlalu penting
diberi angka 0. Berikut ini merupakan hasil pembobotan yang dapat dilihat pada
tabel 5.6.
Tabel 5.6. Pembobotan Zero-One

No Tujuan 1 2 3 4 5 6 Jumlah | Bobot
1 Aman (tidak 1 1 1 1 1 5 35,7%
mencederai )
2 Nyaman 0 1 1 1 1 4 26,7%
(Mengurangi
keluhan)
3 Mudah 0 0 1 0 1 2 13,3%
digunakan
4 Efektiv 0 0 0 1 0 1 6,67%
(Pemotongan
lebih cepat)
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5 Kualitas 0 0 1 0 0 1 6,67%
(Hasil
pemotongan
lebih rapi)

6. Alat 0 0 0 1 1 6,67%
Pemotongan
Awet

Dari tabel 5.6. dapat dpat diketahui bahwa atribut nyaman merupakan atribut
yang memiliki bobot terbesar dengan nilai 40%. Hal ini disebabkan oleh operator
pemotongan kulit yang merasa tidak nyaman dapat mengakibatkan hasil
pemotongan yang memakan waktu lebih lama dan hasil pemotongan yang
menjadi tidak rapi. Tahap selanjutnya dari metode rasional ini adalah dengan
melakukan perhitungan weight objectives untuk mendapatkan alternavite yang
paling baik berdasarkan pada nilai tertinggi yang diperoleh. Parameter yang

digunakan berdasarkan pada skala 5 titik.

Dari tabel 5.6. dapat dpat diketahui bahwa atribut nyaman merupakan atribut
yang memiliki bobot terbesar dengan nilai 40%. Hal ini disebabkan oleh operator
pemotongan kulit yang merasa tidak nyaman dapat mengakibatkan hasil
pemotongan yang memakan waktu lebih lama dan hasil pemotongan yang
menjadi tidak rapi. Tahap selanjutnya dari metode rasional ini adalah dengan
melakukan perhitungan weight objectives untuk mendapatkan alternavite yang
paling baik berdasarkan pada nilai tertinggi yang diperoleh. Parameter yang

digunakan berdasarkan pada skala 5 titik.

Tabel 5.7. Deskripsi Skala 5 Titik

N | Tujuan Skala

1 2 3 4 5

1| Aman Terdapat 1 | Terdapat2 | Terdapat 3 | Terdapat4 | Terdapat 5
elemen elemen elemen elemen elemen

pengaman | pengaman | pengaman | pengaman | pengaman
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2 | Nyama Tidak Mempertim | Mempertim | Mempertim | Mempertim
n mempertim | bangkan 1 | bangkan 3 | bangkan5 | bangkan 7
bangkan dimensi dimensi dimensi dimensi
data antropomet | antropomet | antropomet | antropomet
antropomet ri ri ri ri
ri
3 | Mudah | Dikendalika | Pengendali | Pengendali | Pengendali | Pengendali
diguna n oleh an an an an otomatis
kan 2/lebih mengguna | mengguna | mengguna
orang kan dua kan dua kan satu
tangan dan tangan tangan
satu kaki
4 | Hasil >15cm 10-15cm 5-10cm 1-5cm Sesuai
pemoto pola
ngan
lebih
rapi
5 | Pemot >60 45-60 30-45 detik | 15-30 detik <15
orbAn detik detik detik
lebih
cepat
6 | Alat <5 5-10 tahun 10-15 15—20 >20tah
pemoto tahun tahun tahun un
ngan
awet

Hasil evaluasi alternativ menggunakan metode Weighted Objectives dapat dilihat
pada tabel 5.8.




Tabel 5.8. Weight Objective Evaluation

Alternative 2

Tujuan| Bobot Paramete Parameter [Skor Nilai
r
1] 35,7)Jumlah elemen pengaman 4 elemen 4 142,8]
2| 26,7|Jumlah Dimensi Antropometri 3 dimensi 3 80,1
3| 13,3|Cara Pengendalian otomatis 5 66,5
4 6,67|[Maximal Toleransi pemotongan 1-5cm 4 26,68,
5 6,67|Lama Waktu pemotongan (Detik) 15-30 detik 4 26,68,
6] 6,67|Lama Waktu bertahan mesin (tahun) 10-15 tahun 3 20,01
Jumlah 100 362,77

Alternative 4

Alternative 6

Parameter |Skor Nilai Parameter |Skor Nilai
3 elemen 3 107,1] 4 elemen 4 142,8
4 dimensi 4 106,8 3 dimensi 3 80,1
otomatis 5 66,5] pengendali 4 53,2
sesuai pola| 5 2-5 cm 4 26,68|
<15 detik 5 <15cm 5 33,35
10-15 3 10-15 3 20,01
tahun tahun

367,11 356,14

Dari hasil perhitungan weight objectives maka alternative yang dpilih adalah

alternative 3 dengan total nilai yaitu 451,85. Alternatif 3 dapat dilihat pada tabel

5.9

Tabel 5.9. Alternative terpilih (alternative 3)

Material Rangka | Jenis Motor Penggerak | Plat
Utama Pemotongan Mesin
Besi Hollow Press Motor Standart Stainless
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5.2.7. Tahap 7 (Penyempurnaan Rancangan)

Tahap akhir dari pernacangan adalam proses penyempurnaan hasil rancangan.
Metode yang sering kali digunakan dalam tahap penyempurnaan hasil
rancangan adalah metode rekasaya nilai. Metode Rekayasa nilai dapat dilakukan
dengan cara melakukan identifikasi pada kompomen-komponen alat yang
dirancang, berikut ini merupakan hasil rancangan mesin pemotongan kulit yang
dapat dilihat pada gambar 5.4

Gambar 5.4. Hasil Rancangan Alat Pemotongan Kulit

5.3. Cara Penggunaaan Mesin

Berikut ini merupakan cara kerja mesin pemotongan kulit yang dapat dilihat pada
gambar
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Langkah setting pertama:
Setting kulit lembaran pada mesin

Langkah setting kedua:
Setting limit switch sesuai kebutuhan
agar punch memotong sempurna

Langkah setting ketiga:

Setting penjepitan sistem penarik dan
atur limit switch sesuai kebutuhan

-2~ 10|

SIKLUS OTOMATIS

-25

Langkah ketiga:
Kembali ke
langkah pertama,
kulit dibawa/ditarik
oleh sistem penarik

Langkah pertama:

Kulit akan di bawa/ditarik

sesuai setting awal

Langkah kedua:
Proses punch
dimana motor
berputar
menggerakan tuas
untuk menurunkan
stripper plate
sehingga punch
memproses
pemotongan
dengan die
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Sistem penarik:
dengan tuas
dan stopper
dimana setiap
stopper di beri
limit switch
untuk system
siklus nya

[~ g

Gambar 5.5 Cara Kerja mesin Pemotongan



BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN
6.1. Kesimpulan

Hasil perancangan menunjukkan bahwa terjadi penurunan keluhan pada
operator yang dapat dilihat dari skor REBA sebelum dan sesusah perancangan
alat pemotongan sendal.

6.2. Saran

a. Alat yang dirancang hanya memperhatikan satu ukuran sendal saja untuk
saat ini, diharapkan kedepannya perancangan lebih baik dan dapat
memperhatikan ukuran sendal yang lainnya.

b. Penelitian saat ini masih banyak memiliki kekurangan dikarenakan oleh
penelitian saat ini hanya sampai pada tahapan usulan perbaikan, diharapkan
pada peneleitian selanjutnya penelitian ini dapat sampai pada tahap
implementasi.
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Lampiran 1. Kuisioner Nordic Body Map

Lampiran 2. Hasil Wawancara
Berikut ini merupakan hasil wawancara dengan operator pemotongan kulit di
UMKM Fasya collection:

Layuk : Selamat pagi pak, perkenalkan nama saya Yonathan Layuk yang
sedang melakukan penelitian tugas akhir di UMKM ini. Boleh minta waktunya

sebentar pak untuk wawancara?
Agus : Ya, Silahkan.
Layuk : Kalau boleh tau proses pemotongan kulit itu seperti apa ya pak?

Agus : Jadi proses pemotongan kulit itu merupakan tahap awal pada proses
pembuatan sandal. Dimana kulit sendal dalam ukuran besar di potong dalam
bentuk yang lebih kecil. Prsoes pemotongan kulit biasanya dilakukan di lantai
karena ukuran kulit dalam bahan mentahan meiliki ukuran yang besar sehingga

proses pemotongan kulit sulit untuk dilakukan di atas meja.

Layuk : oh begitu ya pak, berarti proses pemotongan dilakukan dalam posisi
duduk di lantai pak?

Agus : lya mas, proses pemotongan dilakukan dalam posisi duduk dan jongkok

mas.

59



Layuk : apakah tidak merasakan sakit pak kalau bekerja dalam posisi duduk dan
jongkok?

Agus : Kadang saya merasakan sakit sih mas pada bagian betis kaki, jadi
kadang-kadang kaki ssaya keram kalau lagi melakukan proses pemotongan kulit.

Layuk : apakah cuma pada bagian betis pak?

Agus : bagian lain juga iya sih mas, kayak belakang leher, pantat, dan

punggung mas.

Layuk : lalu apa yang dilakukan pak kalau sedang merasakan sakit pada bagian
tadi pak?

Agus : biasanya saya berhenti dulu mas melakukan proses pemotongannya.

Saya kasih balsem dulu mas biar rasa sakitnya hilang.

Layuk : oh begitu ya pak, terus kalau alat yang digunakan dalam proses

pemotongan apa aja ya pak?

Agus : kalau alat sih standar mas, paling pakai gunting, cutter, sama penggaris

mas buat ngasih ukuran.

Layuk : kalau seperti itu apakah proses pemotongan kulit bisa dilakukan dengan

cepat pak?

Agus : kalau dibilang cepat ya tidak juga mas. Kadang bisa cepat kalau tidak

ada kendala seperti sakit tadi itu mas

Lampiran 3. Kuisioner Atribut

KUISIONER PERANCANGAN ALAT PEMOTONGAN SENDAL

A. Pengantar Penelitian

Sehubungan dengan tugas akhir Saya yang berjudul “PERANCANGAN
PERANCANGAN ALAT BANTU PEMOTONGAN KULIT KERAJINAN SANDAL
FASYA COLLECTION” maka saya :

Nama : Yonathan Layuk

NPM : 130607583
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Prodi

Unive

: Teknik Industri

rsitas - Atma Jaya Yogyakarta

Membutuhkan bantuan saudara untuk mengisi kuisioner yang Saya berikan.

Tujual

n dari penelitian ini adalah untuk merancang alat pemotongan kulit guna

memperbaiki postur kerja dan mengurangi keluhan rasa sakit. Atas perhatiannya

Saya ucapkan terimakasih.

B. Identitas Responden

Mohon mengisikan identitas sesuai dengan yang telah disediakan berikut ini :
Nama 00000000000 ooNooooos Mo SeaR Ao

Jenis Kelamin @ ...

Usia S R . ...

Tinggi Badan : ...,

Lama Bekerja & .....cccceevveiiiiiiiiiieeee

C. Petunjuk Pengisian Kuisioner Atribut

Hasil dari pengisian kuisioner atribut ini akan digunakan sebagai faktor penting

dalam melakukan perancangan alat pemotongan kulit. Berikut ini merupakan

cara pengisian kuisioner atribut, antara lain :

1.

Apabila anda merasa sangat tidak penting terhadap faktor peracangan
alat pemotongan kulit.

Apabila anda merasa tidak penting terhadap faktor peracangan alat
pemotongan Kkulit.

Apabila anda merasa cukup penting terhadap faktor peracangan alat
pemotongan Kkulit.

Apabila anda merasa penting terhadap faktor peracangan alat
pemtonogan Kkulit.

Apabila anda merasa sangat penting terhadap faktor peracangan alat

pemotongan Kkulit.

Berikut ini merupakan contoh pengisian kuisoner atribut :

No

Atribut Skor

Mesin Pemotongan Kulit Mudah Digunakan X
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D. Kuisioner Atribut Perancangan
Berilah tanda (x) pada pertanyaan sesuai dengan kebutuhan alat bantu
bantu pemotongan kulit :

1 2 3 4 5

1 Tidak menimbulkan cidera saat
digunakan

) Meminimasi gangguan
muskoloskeletal

3 Alat pemotongan mudah
digunakan

4 Proses pemotongan kulit lebih
cepat

. Hasil pemotongan yang lebih
rapi

6 | Alat pemotongan awet

Lampiran 4. Hasil Kuisioner Atribut




LAMPIRAN 5 . Uji Normal

UJI DATA ALAT PEMOTONGAN KULIT SENDAL
 Keterangan:  JKT

Keterangan % Nilai
Tingkat keyakinan 95 2
Tingkat ketelitian 5 0,05

K/S 40

Tabel Perhitungan Harga Rata - rata Subgroup
Jumlah Subgroup =1+ 3.3logn

Jumlah data (n) = 30
Jumlah Subgroup = 5,8745 » 6
1 70 73,8 61 73,6 76,5 70,98 seragam
2 70,5 68 70,8 81,2 76,5 73,4 seragam
3 77 71,7 70,6 73 79,1 74,28 seragam
4 69,3 74 69,6 70,7 75,4 71,8 seragam
5 78,2 79,5 67,1 78,7 65,9 73,88 seragam
6 69,7 66,8 73,3 75,2 75,6 72,12 seragam
Jumlah Rata - Rata Subgroup 436,46
Total Xi 2182,3
Total Xi? 4762433,29
Harga Rata - Rata Subgroup 72,74
Standard Deviasi 4,65
(Xi)?

4900| 5446,44 3721| 5416,96| 5852,25
4970,25 4624| 5012,64| 6593,44| 5852,25
5929( 5140,89| 4984,36 5329| 6256,81
4802,49 5476| 4844,16| 4998,49| 5685,16
6115,24( 6320,25| 4502,41| 6193,69| 4342,81
4858,09| 4462,24| 5372,89| 5655,04( 5715,36

Total (Xi)? 159373,6
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UJI KESERAGAMAN DATA

Std rata2 2,07752
Batas Kendali Bawah 66,5108
Batas Kendali Atas 78,9759

NILAI PERCENTIL

Percentil 5 66,305
Percentil 95 79,32
Percentil 50 73
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Nilai N Hitungan 6,307703262



Keterangan % Nilai
Tingkat keyakinan 95 2
Tingkat ketelitian 5 0,05

KIS 40

Tabel Perhitungan Harga Rata - rata Subgroup
Jumlah Subgroup =1+ 3.3log n

Jumlah data (n) = 30
Jumlah Subgroup = 5,8745 » 6
[subgroud ~  Daa()  Reratarateterangan]
1 165 156,4 150,8 172,2 175,3 163,94 seragam
2 156,5 162,5 165,7 165,9 176,5 165,42| seragam
3 183 146,8 159 166,1 178,1 166,6( seragam
4 157 172,6 147,3 157,2 157,7 158,36( seragam
5 169,3 182,9 164,5 175,2 159,5 170,28 seragam
6 155,3 156,9 161 178 174,3 165,1| seragam
Jumlah Rata - Rata Subgroup 989,7
Total Xi 4948 5
Total Xi? 24487652
Harga Rata - Rata Subgroup 164,95
Standard Deviasi 10,11
(Xi)?

27225| 24461| 22740,6( 29652,8| 30730,1
24492 3| 26406,3| 27456,5| 27522,8| 31152,3
33489 21550,2| 25281 27589,2| 31719,6
24649| 29790,8| 21697,3| 24711,8| 24869,3
28662,5| 33452,4| 27060,3| 30695| 25440,3
24118,1| 24617,6| 25921| 31684| 30380,5

Total (Xi)? 819218,5
UJI KESERAGAMAN DATA UJI KECUKUPAN DATA
Std rata2 4,52074
Batas Kendali Bawah 151,388 Nilai N Hitungan 5,808723

Batas Kendali Atas 178,512 _

NILAI PERCENTIL

Percentil 5 148,875
Percentil 95 180,74
Percentil 50 164,5
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Keterangan % Nilai
Tingkat keyakinan 95 2
Tingkat ketelitian 5 0,05

K/S 40

Tabel Perhitungan Harga Rata - rata Subgroup
Jumlah Subgroup =1+ 3.3log n

Jumlah data (n) = 30
Jumlah Subgroup = 5,8745 » 6
[Subgroul  Datahy | Reratarata [ Keterangan |
1 115,5 99 109,2 97,5 121,5 108,54 seragam
2 155,2 107 98,8 109,5 119,5 118| seragam
3 115 109,1 119,2 121,3 115,2 115,96 seragam
4 119,4 111 120,3 109,3 118,1 115,62 seragam
5 111,7 112 97,4 108,2 114,5 108,76/ seragam
6 118,5 111,5 117,8 115,5 112 115,06| seragam
Jumlah Rata - Rata Subgroup 681,94
Total Xi 3409,7
Total Xi? 11626054,09
Harga Rata - Rata Subgroup 113,66
Standard Deviasi 10,49
(Xi)?

13340,3 9801| 11924,6| 9506,25| 14762,3
24087(  11449| 9761,44| 11990,3| 14280,3
13225| 11902,8| 14208,6( 14713,7| 13271

14256,4| 12321| 14472,1| 11946,5| 13947,6

12476,9| 12544| 9486,76| 11707,2| 13110,3

14042,3| 12432,3| 13876,8| 13340,3| 12544

Total (Xi)? 390727,8
UJI KESERAGAMAN DATA UJI KECUKUPAN DATA
Std rata2 4,6924
Batas Kendali Bawah 99,5795 Nilai N Hitungan 13,1815399
Batas Kendali Atas 127,734

NILAI PERCENTIL

Percentil 5 98,085
Percentil 95 121,41
Percentil 50 1145

66



Keterangan % Nilai
Tingkat keyakinan 95 2
Tingkat ketelitian 5 0,05

K/S 40

Tabel Perhitungan Harga Rata - rata Subgroup
Jumlah Subgroup =1+ 3.3logn

Jumlah data (n) = 30
Jumlah Subgroup = 5,8745 » 6
Subgroup Data (Xi) erata-ratg§ Keterangan
1 98 79,2 83,9 91,2 88,3 88,12 seragam
2 88 89,5 91 87,5 86 88,4 seragam
3 93 78,8 71,8 83,5 88,3 83,08 seragam
4 87 97 73,5 72 68,5 79,6 seragam
5 86,5 94,9 84,5 88,3 89 88,64 seragam
6 84 75,4 94,4 103 95,8 90,52 seragam
Jumlah Rata - Rata Subgroup 518,36
Total Xi 2591,8
Total Xi? 6717427
Harga Rata - Rata Subgroup 86,39
Standard Deviasi 8,36

(Xi)®
9604| 6272,64| 7039,21| 8317,44( 7796,89
7744| 8010,25 8281| 7656,25 7396
8649| 6209,44| 5155,24| 6972,25( 7796,89
7569 9409( 5402,25 5184| 4692,25
7482,25| 9006,01| 7140,25| 7796,89 7921
7056| 5685,16| 8911,36| 10609| 9177,64

Total (Xi)? 2259426
UJI KESERAGAMAN DATA UJI KECUKUPAN DATA
Std rata2 3,74011
Batas Kendali Bawah 75,173 Nilai N Hitungan 14,49353934

NILAI PERCENTIL

Percentil 5 71,89
Percentil 95 97,55
Percentil 50 87,5
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Keterangan % Nilai
Tingkat keyakinan 95 2
Tingkat ketelitian 5 0,05

KIS 40

Tabel Perhitungan Harga Rata - rata Subgroup
Jumlah Subgroup =1+ 3.3logn

Jumlah data (n) = 30
Jumlah Subgroup = 5,8745 » 6
Subgroup Data (Xi) erata-ratg Keterangan
1 8 6,1 6,1 7,1 7,8 7,02 seragam
2 6,5 7,4 7,1 6,8 7,2 7| seragam
3 5,8 8,6 6,4 5,8 5,8 6,48 seragam
4 7,1 7,7 6,4 6,4 7,4 7| seragam
5 7,5 8,9 9,1 6,5 7,8] seragam
6 7,2 7,4 8,5 8,5 7,72| seragam
Jumlah Rata - Rata Subgroup 43,02
Total Xi 215,1
Total Xi? 46268,01
Harga Rata - Rata Subgroup 7,17
Standard Deviasi 0,92
(Xi)?

64 37,21 37,21 50,41 60,84
42,25 54,76 50,41 46,24 51,84
33,64 73,96 40,96 33,64 33,64
50,41 59,29 40,96 40,96 54,76

49 56,25 79,21 82,81 42,25

49 51,84 54,76 72,25 72,25

Total (Xi)? 1567,01
UJI KESERAGAMAN DATA UJI KECUKUPAN DATA
Std rata2 0,41309
Batas Kendali Bawah 5,93074 Nilai N Hitungan 25,66922589

Batas Kendali Atas 8,40926 Keterangan:  Data Cukup

NILAI PERCENTIL

Percentil 5 58
Percentil 95 8,765
Percentil 50 7,1
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Keterangan % Nilai
Tingkat keyakinan 95 2
Tingkat ketelitian 5 0,05

K/S 40

Tabel Perhitungan Harga Rata - rata Subgroup
Jumlah Subgroup =1+ 3.3log n

Jumlah data (n) = 30
Jumlah Subgroup = 5,8745 » 6
[Subgroul  Data) feratarai] Keterangan |
1 8 6 7,1 8,3 8,2 7,52 seragam
2 6,5 7,1 8,4 8,5 9 7,9 seragam
3 8 6,7 7,3 7,5 8,2 7,54 seragam
4 7,6 8,2 6 7 6,2 7 seragam
5 7,7 7,2 7,1 7,8 7 7,36 seragam
6 7 7,1 8,4 9,4 8,7 8,12 seragam
Jumlah Rata - Rata Subgroup 45,44
Total Xi 227,2
Total Xi? 51619,84
Harga Rata - Rata Subgroup 7,57
Standard Deviasi 0,87
(Xi)?
64 36 50,41 68,89 67,24
42,25 50,41 70,56 72,25 81
64 44,89 53,29 56,25 67,24
57,76 67,24 36 49 38,44
59,29 51,84 50,41 60,84 49
49 50,41 70,56 88,36 75,69
Total (Xi)? 1742,52
UJI KESERAGAMAN DATA UJI KECUKUPAN DATA
Std rata2 0,38826
Batas Kendali Bawah 6,40854 Nilai N Hitungan 20,32582821

NILAI PERCENTIL

Percentil 5 6,09
Percentil 95 8,865
Percentil 50 7,5
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LAMPIRAN 6. Nilai Persentil

PRIA WANITA
DIMENST 5 T750m | 95k 50, | 5t | 50k | 95| 6.0,
1. Parjang Tangan 163 176 | 189 8 LE5 (3 181 El
92 Parjang Telapak Tangan 92 | 100 | 10§ 3 87 e | 10l 4
8. Funang Thu Jan “5 L Ll 1 2 47 5 18 d
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19 [.t]'ﬁ' Tflifll‘ Tan@n 71 !1 ‘a 4 “ 73 ’8 5
(Musiorpal)
13. Letat Telopal Tangan 85| s8| 8| & s2| 88 6| 4
(sampasl (b Jan)
L celaion g 6| | sa| 4 &| 59 4| s
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15, Tebal Telapak Tangm
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16. Tebal Telapab Tangan =
(oampei Thu Jash) 41 4k 47 2 41 s &7 2
17. Du Ca
TR G 8| 48| s 2| 48] 4« | 2
1& Lebar Maksimuu [Tbu
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snainibo Jart ke Jarl ) 122 152 142 ] 113 123 134 o
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LAMPIRAN 7. Desain Hasil Perancangan

a. GAMBAR 2D

8 7

b. GAMBAR 3D

Sytem Lifter Penari
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Lampiran 8. Lembar Data REBA Setelah Perbaikan
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LAMPIRAN 9. Hasil Check Turnitin

PERANCANGAN ALAT BANTU PEMOTONGAN KULIT
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