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Abstrak— PT. XYZ merupakan perusahaan yang
bergerak di bidang tekstil. Perusahaan tersebut
memproduksi produk kelambu. Dari hasil penelitian saat
proses produksi kelambu terdapat cacat yang
teridentifikasi di setiap proses nya yaitu proses knitting,
setting, dan printing. Dari data yang didapat bahwa cacat
tertinggi terdapat paad proses knitting dengan jenis cacat
yatu cacat berlubang dengan presentase sebesar 43%
yang melebihi batas toleransi cacat perusahaan yaitu 2 %.
Untuk mengetahui penyebab utama permasalah tersebut
bahwa dari beberapa akar masalah terpilihlah faktor
manusia. Tujuan dari tugas akhir ini adalah untuk
membuat rancangan alat bantu semprot lem otomatis
dengan menggunakan metode perancangan yaitu Quality
Function Deployment. Metode Quality Function
Deployment untuk membantu perusahaan agar dapat
mencegah terjadinya ketelatan yang disebabkan oleh
operator dan dapat meminimasi jenis cacat tertinggi yang
terjadi pada proses kritting. Hasil rancangan konsep alat
bantu usulan berdasarkan permasalahan yang sudah
dianalisis serta kebutuhan dan keinginan perusahaan
pada area proses knitting berdasarkan requirement untuk
menentukan desain spesifikasi rancangan konsep alat
bantu. Hasil rancangan ini adalah rancangan alat bantu
semprot otomatis yang dilengkapi dengan beberapa fitur
seperti sistem waktu penyemprotan, sehingga dapat
membantu operator dalam proses pemberian lem saat
proses produksi dan alarm suara untuk memngingatkan
operator untuk melakukan pengawasan dan dilengkapi
spesifikasi lainnya.
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I. PENDAHULUAN

Kualitas adalah segala sesuatu yang mampu memenuhi
kebutuhan pelanggan (Gasperz, 2011). Kualitas dapat
menghasilkan kepuasan konsumen, baik dalam penggunaan
produk atau pelayanannya. Salah satu dari elemen-elemen
daya saing adalah kualitas yang dapat diterima oleh pelanggan
(Yulianto, Zaqi and Faritsy, 2016). PT. XYZ merupakan
perusahaan yang terletak di Majalaya, Kabupaten Bandung
yang bergerak di bidang tekstile. Perusahaan tersebut
memproduksi salah satunya adalah produk kelambu. Dalam
memproduksi produk kelambu, terdapat CTQ yang ditetapkan
oleh perusahaan. CTQ merupakan kunci karakteristik yang
dapat diukur dari sebuah produk atau proses dengan mencapai
standard sehingga dapat memuaskan keinginan dan kebutuhan
pelanggan. Berikut merupakan Tabel CTQ produk.

TABELI 1
CTQ PRODUK
I Need Critical To Qualit
CTQ y

1 Kain memiliki hasil rajutan
Kesesuaian Fisik Produk ygrllag rapi dan sesuai dengan
(Permukaan kain tidak poa.

) ada kerusakan) Tidak terdapat lubang pada

permukaan kain.

Kesesuaian Visual
3 Produk (Warna dan hasil
seluruh kain merata)

Tidak terdapat noda pada
permukaan kain.
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Tidak terdapat warna yang
luntur.

Berdasarkan tabel 1.1, terdapat CTQ produk yang harus
dipenuhi agar perusahaan dapat menghasilkan produk sesuai
dengan spesifikasi pelanggan. Jika CTQ produk tersebut tidak
dipenuhi, maka produk tersebut dikatakan sebagai produk
cacat. Permintaan produk kelambu pada perusahaan tersebut
dengan system make to order dimana system produksi yang
dilakukan berdasarkan pesanan konsumen yang sesuai dengan
spesifikasi yang diinginkan seperti kondisi pada produk
kelambu, warna dan motif kelambu. Berikut merupakan data
jumlah produksi dan jumlah cacat pada produk kelambu pada
periode Desember 2020 - Desember 2021.

TABELI 2
DATA JUMLAH PRODUKSI DAN DEFECTIVE PRODUK KELAMBU
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yang melebihi batas toleransi yang ditetapkan oleh perusahaan
sebesar 2%.

Presentase Batas Toleransi Cacat

GAMBARI 1
Jumlah Jumlah Presentase Presentase i, | ANST CACAT
Bulan Produksi Produk Produk Toleransi Adapun jenis cacat yang teridentifikasi selama proses
(kg) Cacat (kg) Cacat Produk Cacat prOdukSi.
TABELI 3
Dec-20 23997 646 2,69% 2% JENIS CACAT
Jan-21 20938 456 2,18% 2% Jenis Cacat Deskripsi Nomor CTQ yang
tidak terpenuhi
Feb-21 18567 357 1.92% 2% Terdapat lubang
Berlubang . 1,2
pada kain
Mar-21 17694 336 1,90% 2% Terdapat benang
yang tidak terisi atau
Apr21 17754 556 3.13% 2% Kurang ply tidak sesuai dengan 1.2
pola rajut
May-21 17034 334 1,96% 2% Bernoda Terdapat kotoran 3
pada kain
Terdapat luban,
Jun-21 19201 365 1,90% 2% P g
! 7 7 Berluban{lEieuEe) akibat terlalu panas 2
Jul-21 17322 434 2,51% 2% Adanya luntur pada
L saat printing akibat
untur . 4
penempatan kain
Aug-21 17576 359 2,04% 2% tidak rata
Sep-21 19774 303 1,53% 2%
Untuk memproduksi produk kelambu terdapat beberapa
Oct-21 18957 243 1,28% 2% proses produksi. Berikut ini merupakan proses produksi pada
kelambu yang diproduksi PT. XYZ.
Nov-21 16368 354 2,16% 2%
Dec-21 14064 312 2,22% 2%
Jumlah 239246 5055 274 can sy i st
Pada Tabel 1.2 menunjukkan bahwa dapat diketahui
terdapat rata-rata jumlah produk cacat yaitu sebesar 2,11%
yang terjadi pada periode Desember 2020 - Desember 2021. Facksaing e Frting
Pada gambar 1.1 merupakan grafik presentase produk cacat
GAMBARI. 2

ALIRAN PROSES PRODUKSI KELAMBU

Pada Gambar 1.2 merupakan alur proses produksi
kelambu. Pada tahap proses awal yaitu beberapa benang
dirajut dengan mesin knitting. Setelah itu hasil rajutan dari
mesin knitting akan menghasilkan bahan yang bernama gray,
setelah menjadi gray hasil rajut tersebut selanjutnya
dimasukan ke mesin setting yang panas. Di dalam mesin
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setting yang sangat panas itu terdapat obat anti nyamuk.
Setelah keluar dari mesin setting, bahan tersebut menjadi
sedikit lebih keras dan masuk ke mesin printing untuk proses
pencetakan. Pada saat masuk ke mesin printing akan dicetak
sesuai model yang di inginkan oleh pelanggan. Setelah itu
bahan di potong sesuai dengan ukuran yang diminta oleh
pelanggan. Dan proses terakhir ke tahap pengemasan. Tabel
[.4 merupakan informasi mengenai cacat yang terjadi pada
setiap proses produksi kelambu, sebagai berikut.

TABEL 4
CACAT PRODUKSI SETIAP PROSES
Proses Jenis Cacat Jumlah Presentase

yang Terjadi Cacat Cacat
Kanitting Berlubang 2095 43%

Kurang Ply 1392 28%

Noda 888 18%
Setting Hangus 425 9%
Printing Luntur 103 2%

JENIS CACAT

W Berlubang M Kurang Ply Noda M Hangus M Luntur

GAMBARL 3
GRAFIK JENIS CACAT

Gambar 1.3 merupakan grafik jenis cacat yang teridentifikasi
pada saat proses produksi kelambu berdasarkan frekuensi
jenis cacat yaitu berlubang, kurang ply, bernoda, hangus, dan
luntur.

PRESENTASE CACAT SETIAP
PROSES

W Proses

i

A ING Sk ING FREINTING cu ING

GAMBARI. 4
DIAGRAM CACAT PROSES

Pada gambar 1.4 merupakan diagram cacat setiap proses
produksi kelambu. Setiap tahapan proses produksi kelambu,
terdapat CTQ proses yang harus dipenuhi agar CTQ produk
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dapat tercapai seperti pada proses knitting adalah proses yang
memiliki frekuensi cacat tertinggi pada saat produksi
kelambu, jika produk yang dihasilkan pada setiap proses
tidak sesuai dengan persyaratan yang telah ditentukan, maka
produk tersebut dapat dikatakan cacat.

Permasalahan utama yang paling diperhatikan pada
PT.XYZ berdasarkan hasil analisis CTQ proses dan data
historis PT.XYZ adalah proses knitting dengan jenis cacat
yang terjadi adalah kain menjadi longgar dan timbul cacat
berlubang, dimana cacat berlubang adalah jenis cacat tertinggi
pada proses knitting saat produksi kelambu yang disebabkan
oleh beberapa faktor. Untuk mengetahui akar penyebab
masalah tersebut yaitu dengan menggunakan metode 5 why’s
pada lampiran D dan juga didukung dengan hasil wawancara
bersama operator mesin knitting di PT XYZ selama penelitian
yang dapat dilihat pada lampiran E dengan menggunakan
tools yaitu fishbone diagram. Berikut merupakan fishbone
diagram cacat berlubang pada saat proses knitting produksi

kelambu:
Method I Man

Tidak ada penanda jika jaum

Operator telat saat
membetikan lem pada
kain

~

“Jarum yang sudah

|cacat berkubang pada

Tergapat Gebu dan caran yang
menempel pada jarum

usang
GAMBARIL 5
FISHBONE DIAGRAM

Adanya cacat tersebut mengakibatkan kerugian bagi PT.XYZ
dikarenakan perlu adanya waktu penambahan dan juga biaya
dalam melakukan proses rework atau perbaikan, maka dari
itu perlu dilakukannya potensi solusi agar dapat meminimasi
cacat dan meningkatkan kualitas dari produk kelambu,
sehingga produk kelambu sesuai dengan keinginan
konsumen. Berikut merupakan tabel daftar alternatif solusi.

TABELL 5
DAFTAR ALTERNATIF SOLUSI
No Faktor Akar Masalah Potensi Solusi
Rancangan alat
bantu  semprot
Operator telat | lem otomatis
saat agar dapat
. hile memberikan membantu
lem pada kain mencegah
terjadinya
human error
Perancangan
sistem
5 Machine Jarum yang | pemeliharaan
sudah usang dan perawatan
pada mesin
knitting
Tidak adanya
Perancangan
tanda saat usulan  alarm
3 Method jarum  rusak .
. penanda jarum
pada mesin
L rusak
knitting
Terdapat debu
. Perancangan
dan cairan yang .
. > | sistem
4 Environment menempel  di .
: pemeliharaan
jarum pada
. L dan perawatan
mesin knitting
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No Faktor Akar Masalah Potensi Solusi
pada mesin
knitting

Maka terpilihlah factor manusia yaitu dengan perancangan
konsep alat bantu semprot lem agar mencegah terjadinya
human error sehingga kain tidak longgar dan tidak
menimbulkan cacat berlubang berdasarkan pertimbangan dan
diskusi bersama PT.XYZ.

II. KAJIAN TEORI
A. Ergonomi

Menurut Sutalaksana (2006), ergonomi dapat dikatakan pula
sebagai suatu cabang ilmu yang sistematis untuk
memanfaatkan  informasi-informasi ~ mengenai sifat,
kemampuan dan keterbatasan manusia untuk merancang
suatu sistem kerja sehingga manusia dapat hidup dan bekerja
pada sistem itu dengan baik, yaitu dengan mencapai tujuan
yang diinginkan melalui pekerjaan itu dengan -efektif,
nyaman dan aman.

B. Antropometri

Anthropometri adalah data numerik yang berhubungan
dengan karakteristik tubuh manusia seperti ukuran, bentuk,
dan kekuatan, sehingga data tersebut digunakan untuk
penanganan masalah desain (Nurmanto,2008). Pada
perancangan produk perlu pengukuran yang tepat agar hasil
dari rancangan tersebut sesuai dengan dimensi tubuh
pengguna atau manusia (Panero dan Zelnik,2003)

C. Faktor-faktor Antropometri

1. Usia

Dimensi tubuh manusia terus mengalami pertumbuhan dari
balita hingga dewasa. Namun saat usia lanjut mulai terdapat
beberapa penurunan fungsi antropometri tubuh.

2. Jenis Kelamin

Jenis kelamin juga ikut menentukan seperti dapat kita lihat
bahwa rata-rata di usia dewasa, laki-laki pada umumnya lebih
tinggi dan lebih besar daripada wanita.

3. Ras dan Etnis

Ukuran dan proporsi tubuh sangat beragam antar ras dan etnis
yang berbeda, misalnya tinggi rata-rata orang Asia akan kalah
dengan tinggi rata-rata orang Eropa.

4. Pekerjaan dan Aktivitas
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Perbedaan pekerjaan dalam ukuran dan dimensi fisik dapat
dengan mudah kita temukan pada kumpulan orang yang
mempunyai aktivitas yang berbeda, misalnya petani di desa
yang terbiasa melakukan kerja fisik berat akan memiliki
antropometri yang berbeda dengan pegawai di kota yang
terbiasa hanya duduk di depan komputer

5. Kondisi Sosio-Ekonomi

Faktor kondisi sosio-ekonomi berdampak pada pemberian
nutrisi dan berpengaruh pada tingkat pertumbuhan badan.
Selain itu, faktor ini juga berhubungan dengan kemampuan
untuk mendapatkan pendidikan yang lebih tinggi.

D. Pengembangan Produk

Produk adalah segala sesuatu yang dapat ditawarkan untuk
diperhatikan, diminta, dibeli, digunakan, dicari atau
dikonsumsi pasar sebagai pemenuhan kebutuhan atau
keinginan pasar yang bersangkutan. Dari definisi diatas
bahwa produk adalah segala sesuatu baik dalam bentuk
barang ataupun jasa yang ditawarkan kepada konsumen yang
memiliki daya tarik untuk memuaskan keinginan atau
kebutuhan pelanggan (Fandy Tjiptono,2008)

E. Programmable Logic Controller (PLC)

Menurut (OMRON Industrial Automation Global) PLC
adalah suatu controller atau pengendali yang bekerja
berdasarkan logika atau logic tertentu yang dapat di program.
PLC merupakan perangkat cerdas yang diprogram untuk
system automasi pada industry yang digunakan untuk
mengendalikan mesin yang dapat bekerja secara otomatis
sehingga dapat meningkatkan efisieni produksi.

F. Qualit Function Deployment (QFD)

Quality Function Deployment (QFD) adalah metode
perencanaan dan pengembangan produk/jasa secara
terstruktur  yang memungkinkan tim  pengembang
mendefinisikan secara jelas kebutuhan dan harapan tersebut
dan mengevaluasi kemampuan produk atau jasa secara
sistematik untuk memenuhi kebutuhan dan harapan tersebut
(Wahyu,2003).

III. METODE

A. Sistematika Perancangan

Sistematika perancangan menggambarkan tahapan yang
dilakukan dalam mencapai tujuan tugas akhir. Dalam tugas
akhir ini, sistematika perancangan alat bantu semprot lem
terdiri tahap pendahuluan, tahap pengumpulan, tahap
pengolahan data, tahap perancangan, dan tahap verifikasi
serta validasi.
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Studi
[—

TAHAP
PENDAHULUAN

Data Primer Data Sekunder

1. Objek penelitian
2. Data alat eksisting
3. Data antropometi

TAHAP PENGUMPULAN
DATA dan PENGOLAHAN 1P elsing
2. Tahapan Prose
DATA 3. Costumer Statement

Wengidentifikasi kebutuhan
perusahaan dan spesifikas!
alat yang akan dirancang

Merancang alat bantu usulan berdasarkan Pendekatan QFD

Huoungan Persyaratan |
Teknis dan Kebutuhan ‘
user

Identifkas! kebutuban | Matriks Ly Persyaratan

TAHAP PERANGANGAN user Perencanaan Teknis

i | Matrks Korelas
Spesifikasi Akhir €=—p, - aratan Teknis IPersyaratan Teknis|

TAHAP VERIFIKASI

Verifikasi hasil rancangan
alat bantu usulan

Validasi hasil rancangan alat bantu

TAHAP VALIDASI

Rancangan alat banty
semprot lem otomalis

GAMBARIIL 1
SISTEMATIKA PERANCANGAN

HubLngan Persyaratan
Teknis dan Kebutuhan
Kansumen

-

Matriks
Perencanaan

Icentifikasi kebuiuhan
Konsumen

B. Data dan Jenis Data —

. b=
TABELIIL 1

MEKANISME PENGUMPULAN DATA

C. Tahap Perancangan

Tahap perancangan yaitu tahap dilakukan perancangan
konsep usulan alat bantu produk berdasarkan metode Quality
Function Deployment (QFD). Pada gambar III.2 merupakan
tahapan dari Quality Function Deployment (QFD)
berdasarkan House of Quality.

- - Matrik Koretas|
NO Data Jenis Data Mekanisme Spesifikasi Akhir ‘—{F’ersyar:n.ansTeknis}‘_F’ersyal?::faisTekni3
Pengumpulan
1. Data eksisting proses Primer Wawancara dan
knitting observasi GAMBAR III. 2
2. Tahapan proses Wawancara, TAHAPAN QFD (QUALITY FUNCTION DEPLOYMENT)
produksi observasi, dokumen
perusahiiy IV.HASIL DAN PEMBAHASAN
3. Costumer Statement Wawancara
4. Objek penelitian Sekunder Dokumen S
perusahaan, A. Identifikasi Kebutuhan Konsumen
observasi
5. Data alat eksisting Observasi, dokumen Pada tahap awal tahapan quality function deployment adalah
perusahaan . s . .
- > - mengidentifikasi kebutuhan konsumen berdasarkan hasil
6. Data Antropometri Observasi dan Studi L. .
Literatur costumer statement yang di interprestasikan berupa need

statement yang dikelompokkan pada dimensi kualitas
perancangan produk alat bantu semprot yang akan dibuat.

Berikut merupakan pengelompokkan need statement pada
masing-masing dimensi kualitas produk.

TABELIV. 1
NEED STATEMENT
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No Prod.uct Q?tallty Need Statement Fpecits
Dimension
Produk memiliki fitur  otomatis
menyemprot setiap waktu yang
1 Performance ditetapkan
Produk memiliki ukuran yang ideal
2 Features Produk memiliki fitur alarm suara
3 Conformance Produk mudah digunakan
4 Reliability Produk memiliki fitur on dan off
5 Durability Produk memiliki bahan yang tahan
lama
. Produk memiliki warna kombinasi
6 Aesthetics .
yang netral dan bening
7 Serviceability Produk mudah untuk diperbaiki
GAMBARIV. 1
Untuk mendefinisikan Matriks Klein Grid langkah pertama B MATRIX

adalah dengan mempersiapkan nilai Weight Average  Dari gambar diatas diketahui bahwa persebaran WAP
Performance yang sudah dihitung baik customer satisfaction didominasi pada kuadran high impact dimana kebutuhan
dan customer importance WAP, dari nilai tersebut kemudian tersebut menyebabkan tingkat kepuasan pelanggan menjadi
akan dijadikan garis tengah sumbu x dan sumbu y. Garis  semakin puas atau sangat puas jika terpenuhi dan sebaliknya

tengah sumbu x didefinisikan sebagai rata-rata dari customer  jika tidak terpenuhi makan pelanggan tidak puas atau tidak
satisfaction WAP. Berikut merupakan hasil Klein Grid  sangat puas.

Matrix. .
B. Matriks Perencanaan

Pata tahap ini adalah menyusun matriks perencanaan dengan
merekap ulang need statement. Berikut merupakan hasil
perhitungan matriks perencanaan

TABELIV. 2
PLANNING MATRIKS
8
g
g
£
NO Needs Statement L —
5 -
= £ <
= | £ ] ¢ E
i 3 8 £ &
O % O = 2
£ | 2 = =
2 %) © |5} - = o
N 5 2 £ .8 &0 8
2 £ g > & g =
B 9 15} — 2 @ g
g Z & g & ‘ 2 5
= o) =] 6] = % & 4
1 Produk memiliki fitur | HIM 3,60 3,60 3,60 1,00 1,5 5,40 0,13
otomatis  menyemprot
setiap  waktu  yang
ditetapkan
2 Produk memiliki ukuran | HIM 3,70 3,30 3,50 | 0,95 1.5 4,68 0,11
yang ideal
3 Produk memiliki fitur | HIM 3,60 3,40 3,55 0,99 1.5 5,03 0,12
baterai
4 Produk mudah | HIM 3,50 3,50 3,50 1,00 1,5 5,25 0,13
digunakan
5 Produk memiliki fitur on | HIM 3,30 3,50 3,40 1,03 1,5 541 0,13
dan off




ISSN : 2355-9365

e-Proceeding of Engineering : Vol.10, No.2 April 2023 | Page 1289

6 Produk memiliki bahan | HIM 3,40 3,60 3,50 1,03 1,5 5,56 0,13
yang tahan lama
7 Produk memiliki warna | HIM 3,50 3,40 3,45 0,99 1,5 5,03 0,12
kombinasi yang netral
dan bening
8 Produk mudah untuk | HIM 3,40 3,50 3,50 1,03 1,5 5,40 0,13
diperbaiki
TOTAL 41,76 1,00
C. Persyaratan Teknis Direciion of Ganliess B AR S e e
Pada tahap ini bertujuan untuk mengubah atribut kebutuhan wee  |e|ELE[E]0 8 AEAE
konsumen menjadi data yang bersifat teknis. Berikut IR A AR A
merupakan hasil persyaratan teknis. Needs Satement B T I B
ranci e s e i HANNENNNNEE
PERSYARATAN TEKNIS Produk memiliki ukuran yang ideal v ’
2 0 9 9 9 0 0 1 0 0 0 0
No. Needs Statement Persyaratan Teknis PT—— i B B R B B B R R
3 1 0 0 0 ) [ 0 3 1 0 0
1 Produk memiliki fitur otomatis | Ketersediaan system waktu ¢ et G
menyemprot setiap waktu yang | penyemprotan il ——— i S 0 = 7 o - I s
ditetapkan 6 Produk memiliki bahan yang tahen lama 0 o 0 0 o o 0 0 3 o s
2 Produk memiliki ukuran yang | Lebar produk 7 |frocukmemitiemsionsinasiyangnewsidnbennt | o | o | o | o | o f o | o] o) ol s | o
ideal s T T W07 s
Panjang produk DS BN 0 N T T N A
Tinggi produk
GAMBARV. 2
— - MATRIKS HUBUNGAN PERSYARATAN TEKNIS DAN NEED
3 Produk memiliki fitur alarm | Ketersediaan alarm STATEMENT
suara .
Pada gambar IV.2 merupakan hasil hubungan persyaratan
4 Produk mudah digunakan Terdapat lampu indikator teknis dan need statement dalam perancangan konsep alat
bantu usulan. Nilai pada hasil tersebut digunakan untuk
Produk memiliki pengait mengetahui seberapa lemah, sedang, dan kuat hubungan
antara persyaratan teknis dengan need statement.
5 Produk memiliki fitur on dan | Ketersediaan tombol on dan E. Korelasi Persy aratan Teknis
off off
6 Produk memiliki bahan yang | Usia Produk Pada tahap ini yaitu menilai suatu hubungan antara respon
tahan lama persyaratan teknis satu dengan teknis yang lain. Penjelasan
tentang tingkat kepentingan hubungan serta keterkaitan
7 Produk  memiliki ~ warna | Variasi warna & .g .p g.. & .
antara design requirement dijelaskan dengan symbol berikut.
kombinasi yang netral dan
bening
8 Produk mudah untuk | Jenis material yang
diperbaiki digunakan

D. Hubungan Persyaratan Teknis dan Kebutuhan Konsumen

Pada tahap ini semua atribut akan dicari hubungan atau
keterkaitan need statement dengan persyaratan teknis. Untuk
menentukan hubungan tersebut terdapat 3 penilaian yaitu
hubungan lemah, sedang, dan kuat. Berikut beberapa
penilaian suatu hubungan.

TABELIV. 4
HUBUNGAN PERSYARATAN TEKNIS DAN NEED STATEMENT



ISSN : 2355-9365

-
@
4
@
-
@
4
@
-
@
4
4
@
-
@

TB TB. TB

penyemprotan
Lebar produk
Panjang produk
Tinggi produk
Ketersediaan alarm
Terdapat lampu indikator
Produk memiliki pengait
Ketersediaan tombol on dan off
Usia Produk
Variasi warna
Jenis material yang digunakan

Ketersediaan sistem waktu

GAMBARI1V. 3
KORELASI PERSYARATAN TEKNIS

F. Matriks Persyaratan Teknis

Berikut merupakan hasil dari keputusan/nilai pada HOQ (
House Of Quality).

perfomance
Importance to customers
G
Improvement ratio
Sales point
Raw weight
Normalized raw weight

Customer s

Needs Statement

GAMBAR V. 6
HOQ

G. Konsep Seleksi

Pada tahap ini adalah tahap melakukan pertimbangan
terhadap konsep perancangan yang akan dibuat berdasarkan
spesifikasi dan kebutuhan konsumen. Terdapat 3 opsi sebagai
pertimbangan perancangan yang dapat dipilih untuk
memenuhi need statement.

TABEL V. 4
KONSEP PERANCANGAN
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Konsep
\ Konsep 1 Konsep 2 Konsep 3
Function
Ketersediaa Setiap 5 | Setiap 5 menit | Setiap 5 menit
system w. menit
penyemprotan
Lebar produk 5,6 cm 5,6 cm 5,6 cm
Panjang produk 21,7 cm 21,7cm 21,7 cm
Tinggi produk 19,5 cm 19,5 cm 19,5 cm
Ketersediaan 95dB 90dB 85dB
alarm
Jumlah lampu | 1 buah 1 buah 1 buah
indikator
Jumlah pengait 3 pengait 3 pengait 3 pengait
Jumlah tombol on | 1 buah 1 buah 1 buah
dan off
Usia Produk + 15 tahun + 10 tahun + 10 tahun
Variasi warna Silver putih Hitam silver Silver Putih
bening bening bening
Jenis material | Plastik ABS Plastik PET Plastik PP
yang digunakan
Selection Criteria terdiri dari kebutuhan pelanggan dan
kebutuhan pemangku kepentingan. Need statement

dikelompokan berdasarkan kriteria yang diinginkan. Berikut
merupakan pengelompokan need statement berdasarkan
selection criteria.

TABELIV.5
SELECTION CRITERIA

Need Statement Selection Criteria

Produk mudah untuk diperbaiki

Ergonomis
Produk memiliki ukuran yang ideal

Produk memiliki fitur on dan off
Mudah digunakan

Produk mudah digunakan

Produk memiliki bahan yang tahan
| Ketahanan material
ama

Produk memiliki fitur alarm suara

Produk memiliki fitur otomatis

Fitur tambahan produk
menyemprot setiap waktu yang
ditetapkan
Produk memiliki warna kombinasi | Produk estetik

yang netral dan bening

H. Concept Screening Matrix

Pada tahap Concept Screening yaitu melakukan penilaian
dari setiap selection criteria dan konsep-konsep produk
dengan konsep referensi. Berikut merupakan skor relatif dan
simbol untuk penilaiannya.

TABELIV. 6
RELATIVE SCORE
Relative Score Sign
Better than reference +
Same as reference 0
Worse than reference -

Berikut merupakan hasil concept screening matriks
berdasarkan selection criteria dan stakeholder needs.

TABELIV.7
CONCEPT SCREENING MATRIKS
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Selection Criteria - Km;sep i B'erdasarkan per'bandmgan dari kqnsep y.a1tu kogsep 1 dan 3
- . 5 5 didapatkan hasil total skor dari masing-masing konsep
Lennont K dengan menghitung rata-rata dari setiap konsep dari
Mudah digunakan + + + a R
Keotahanan ¥ 0 : perhitungan weight score. Konsep 1 dengan total skor 4,95 ,
Material dan konsep 3 dengan total skor 3,60. Maka konsep terpilih
Fitur tambahan + + + yang akan dilakukan perancnagan produk yaitu ranking yang
gmjulli — tertinggi dari hasil concept scoring matriks ini yaitu konsep 1
LU GCVCE = = B dengan keunggulan yaitu ketahanan material, fitur tambahan
Biaya produksi + + + > A X K
Safety ¥ ¥ + produk dan biaya produksi. Berikut merupakan konsep akhir
Manufacture perancangan alat bantu semprot.
Sum_“+” 7 5 6
R 5 > . TABELIV. 10
S 0 0 0 KONSEP AKHIR PERANCANGAN ALAT BANTU SEMPROT
Net Score 7 5 6 :
Ranking 1 3 2 Konsep Akhir
Melanjutkan? YES NO YES Ketersediaan  system  waktu | Setiap 5 menit
Setelah didapat semua nilai tersebut lalu menghitung net penyemprotan
T masing masing kon ngan hasil nilai i
score pada masing masing konsep dengan has a sebaga' Lebar produk 56om
berikut: konsep 1 =7, konsep 2 = 5, dan konsep 3 = 6. dari :
nilai-nilai tersebut didapat bahwa ranking tertinggi dari hasil Panjang produk 21,7 cm
matriks concept screening yaitu konsep 1 dan 3. Tinggi produk 19,5 cm
I. Concept Scoring Matriks Weizreilzon dam 95dB
Terdapat lampu indikator 1 buah
Pada tahap concept scoring matriks adalah menghitung Produk memiliki pengait 3 pengait
persentase bobot untuk setiap selection criteria, kemudian Ketorsediaan tombol on dan off | 1buah
meringkas presentase bobot masing-masing selection criteria
: Tai vats Usia Produk + 15 tahun
sesuai dengan need statement dengan menentukan nilai rating
tertentu pada setiap Selection Criteria yaitu dengan skala Variasi warna Silver putih bening
pada nilai rating adalah 1-5 dan masing - masing skala Jenis material yang digunakan Plastik ABS

ditentukan dari Relative Performance

TABELIV. 8
RATING CONCEPT SCORING MATRIKS

Relative Performance Rating

Much worse than reference

Worse than reference
Same as reference
Better than reference

N[N

Much better than reference

TABELIV.9
CONCEPT SCORING MATRIKS
R ; Konsep 1 Konsep 3
Criteria Reichy Rating Weighted Rating Weighted
Score Score
Ergonomis 1957% | 4 0,78 4 0,78
Mudah 20.14% |4 0.81 4 0,81
digunakan
Ketahanan 10,36% |5 0,52 4 0,41
Material
Fitur 20.14% |4 0.81 3 0,60
tambahan
produk
Produk 9.,78% 4 0,39 4 0,39
aesthetic
Biaya 15,00% |4 0,60 3 0.45
produksi
Safety 5,00% 3 0,15 3 0,15
Manufacture
Total Score 4,05 3,60
Ranking 1 2
Melanjutkan? YA TIDAK

J. Hasil Rancangan

Hasil rancangan dari tugas akhir yaitu hasil desain dan cara
kerja sistem rancangan usulan alat bantu semprot lem
otomatis pada area proses knitting.

Lubang

suara
L= alarm

<
)\ = Tombol on
. — Y o
Lubang o
Lty ot
Sempro > Lampu indikator
e
Tutup botol / 3/ Lubang udara

cairan

Pengait

Botol
cairan

GAMBARIV. 1
HASIL RANCANGAN ALAT BANTU SEMPROT OTOMATIS

Berikut merupakan penjelasan cara kerja alat semprot dengan
menggunakan sistem otomatisasi menggunakan PLC dengan
simulasi CX-Programmer , berikut merupakan flowchart
sistem kerja alat semprot otomatis.
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Tekan tombol

power

Sistem berhenti
menyemprot dan alarm
Sistem beroperasi mati

dan lampu indikator

menyala

Menunggu 5 Waktu proses

menit nitting selesai?
Tidak

Ya

Sistem menyemprot Tekan tombol

selama 3 detik power

it ti
alarm bersuara saat Alat semprot mat

sistem menyemprot

(5 End

GAMBARIV. 2
FLOWCHART SISTEM KERJA ALAT SEMPROT OTOMATIS

V. KESIMPULAN

Perancangan alat bantu semprot otomatis untuk membantu
operator dalam proses pemberian lem pada kain yang
digunakan pada proses knitting sesuai dengan spesifikasi yaitu
ketersediaan sistem waktu penyemprotan setiap 5 menit,
memiliki ukuran produk yaitu lebar 5,6 cm, panjang 20,33 cm,
tinggi 19,5 cm, terdapat lampu indikatorserta terdapat pengait
pada alat tersebut dengan ketersediaan alarm suara sebesar
95dB. Material yang digunakan pada alat tersebut sesuai
dengan konsep yang terpilih yaitu menggunakan plastik ABS
berkualitas sehingga alat tersebut tahan lama dan awet. Alat
bantu semprot otomatis ini diharapkan dapat membantu
operator agar lebih efisien dalam segi waktu dan juga efektif
sehingga tidak perlu membawa pengingat waktu dikarenakan
alat usulan terdapat system waktu yang membantu operator
agar tidak sering telat saat memberikan lem sehingga tidak
menimbulkan cacat lubang pada saat proses kntiing dan alarm
suara yang dapat mengingatkan operator bahwa alat tersebut
sedang melakukan penyemprotan pada kain, sehingga
operator tetap mengontrol dan tidak perlu berulang kali
melakukan pemberian lem disetiap waktunya hanya
mengoperasikan di awal proses dan melakukan pengawasan
jika alat tersebut sedang beroperasi dan terdapat kendala pada
alat usulan.
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