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RINGKASAN

Penelitian ini bertujuan merancang ulang stasiun kerja mesin penghitung
benih kentang G-0 di PT. Kentang Hollando Sejahtera guna meningkatkan
kenyamanan, efisiensi, dan keselamatan kerja operator. Kondisi awal menunjukkan
adanya permasalahan ergonomi berupa postur membungkuk, jangkauan tangan
melebihi zona nyaman, serta dimensi meja dan kursi yang tidak sesuai dengan
antropometri lokal, yang menghasilkan skor Rapid Entire Body Assessment
(REBA) 10 (risiko tinggi) dan memicu keluhan pada bahu, leher, punggung atas,
serta pergelangan tangan. Perancangan ulang dilakukan menggunakan Quality
Function Deployment (QFD) dengan House of Quality (HoQ) yang menetapkan
prioritas perbaikan pada penyesuaian tinggi meja dan kursi, penggunaan kursi
ergonomis dengan bantalan, serta penataan peralatan sesuai zona jangkauan. Hasil
implementasi menurunkan skor REBA menjadi 5 (risiko sedang) dan mengurangi
keluhan operator, di mana 25% operator terbebas dari keluhan. Perencanaan
produksi menggunakan Operation Process Chart (OPC) terdiri dari 38 langkah
(£1.590 menit) untuk mesin dan 29 langkah (£870 menit) untuk dudukan, dengan
total produksi 5 unit selama 3 minggu. Pengendalian kualitas dilakukan pada setiap
tahap produksi dengan hasil akhir memenuhi standar setelah koreksi minor.
Analisis  finansial ~menunjukkan HPP  Rp2.940.000/unit, harga jual
Rp4.900.000/unit, BEP 2 unit, dan Payback Period singkat, serta terjadi
peningkatan output harian 50% (Output harian meningkat dari 100% menjadi
150%) dan penurunan biaya tenaga kerja per unit 33,35%. Hasil penelitian ini
membuktikan bahwa rancangan ergonomis berbasis antropometri lokal layak
diterapkan secara teknis dan ekonomis pada industri benih kentang skala kecil
hingga menengah.

Kata Kunci: ergonomi, REBA, QFD, stasiun kerja, benih kentang.
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ABSTRACT

This research aimed to redesign the workstation for the G-0 potato seed
counting machine at PT. Kentang Hollando Sejahtera to enhance operator comfort,
efficiency, and safety. The initial assessment revealed ergonomic issues, including
bent posture, excessive hand reach beyond the comfort zone, and table-chair
dimensions misaligned with local anthropometry, resulting in a Rapid Entire Body
Assessment (REBA) score of 10 (high risk) and complaints in the shoulders, neck,
upper back, and wrists. The redesign applied Quality Function Deployment (QFD)
using the House of Quality (HoQ) to prioritize improvements such as adjusting
table and chair height, employing cushioned ergonomic seating, and optimizing
equipment layout based on reach zones. Implementation reduced the REBA score
to 5 (medium risk) and alleviated physical complaints, with 25% of operators
reporting no discomfort. Production planning utilized an Operation Process Chart
(OPC) comprising 38 steps (£1,590 minutes) for the machine and 29 steps (870
minutes) for the seating, achieving five units in three weeks. Quality control was
performed at each production stage, and all units passed with only minor
corrections required. Financial analysis indicated a production cost of IDR
2,940,000/unit, a selling price of IDR 4,900,000/unit, a break-even point at two
units, and a short payback period, accompanied by a 50% increase in daily output
(Daily output increased from 100% to 150%.) and a 33.35% reduction in labor
costs per unit. These results demonstrate that the anthropometry-based ergonomic
redesign is technically and economically viable for small- to medium-scale potato
seed processing industries..

Keywords. ergonomics, REBA, QFD, workstation, potato seed.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

PT. Kentang Hollando Sejahtera merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang produksi dan pengolahan kentang untuk memenuhi kebutuhan pasar. Proses
produksinya meliputi tahap penyortiran, pencucian, hingga pengemasan yang
sebagian besar masih dilakukan secara manual oleh operator. Aktivitas kerja yang
bersifat berulang dan memerlukan posisi tubuh tertentu dalam jangka waktu lama
berpotensi menimbulkan keluhan muskuloskeletal. Berdasarkan kondisi tersebut,
peneliti melakukan perancangan stasiun kerja berbasis prinsip ergonomi di
lingkungan perusahaan ini, dengan tujuan untuk mengurangi keluhan operator dan
meningkatkan kenyamanan kerja (kenhose.com).

Ergonomi adalah ilmu yang berfokus pada perancangan sistem kerja yang
selaras dengan kemampuan dan keterbatasan manusia guna menciptakan
lingkungan kerja yang efisien, aman, dan nyaman menurut Widodo et al., (2018).
Dalam konteks industri, penerapan ergonomi pada stasiun kerja sangat penting
untuk mencegah kelelahan, menurunkan risiko gangguan muskuloskeletal, serta
meningkatkan kenyamanan dan produktivitas operator. Menurut Zetli &
Kusbiantoro (2017), penerapan desain ergonomis dapat meningkatkan efisiensi
kerja hingga 25% serta mengurangi keluhan fisik seperti nyeri otot dan postur tubuh
yang buruk.

Namun demikian, kondisi aktual di lapangan menunjukkan bahwa stasiun kerja
operator Quality Control (QC) pada mesin penghitung benih kentang G-0 di PT.
Kentang Holando Sejahtera belum sepenuhnya memenuhi prinsip-prinsip
ergonomi. Operator bekerja dalam posisi duduk statis selama 4—5 jam sehari dengan
jangkauan tangan yang tidak sesuai zona nyaman, tinggi meja dan kursi yang tidak
disesuaikan dengan dimensi tubuh lokal, serta minimnya fleksibilitas dalam
penyesuaian posisi alat. Hal ini menyebabkan operator harus membungkuk atau
mempertahankan postur tidak alami dalam waktu lama dan kondisi tersebut

menyebabkan tingkat produktivitas kurang optimal, di mana sebelumnya operator



hanya mampu menghasilkan 2.000 knol benih per hari. Dengan perancangan
stasiun kerja mesin penghitung benih kentang G-0 yang ergonomis, diharapkan
hasil hitungan benih dapat meningkat secara signifikan sekaligus mengurangi beban
fisik operator (Fikri & Nugraha, 2022).

Temuan tersebut diperkuat dengan hasil penelitian pendahuluan terhadap 8
operator aktif yang menunjukkan bahwa sebagian besar dari mereka mengalami
keluhan fisik saat bekerja. Sebanyak 50% operator mengeluhkan sakit bahu, diikuti
oleh nyeri leher (37,5%), nyeri punggung atas (37,5%), serta pegal di pergelangan
tangan (37,5%). Keluhan lainnya meliputi kesemutan/kebas di kaki (25%), serta
nyeri punggung bawah, perih mata, dan sesak dada akibat iritasi masing-masing
sebesar 12,5%. Data ini mengindikasikan adanya beban postur statis dan aktivitas
berulang yang berdampak pada kenyamanan serta kesehatan fisik operator

(Widodo et al., 2018).

KELUHAN FISIK OPERATOR

Kesemutan di
kaki

11% Sakit bahu

22%

Pegal

pergelangan

tangan
17%

Nyeri leher
16%

Yeri punggung
atas
17%

Gambar 1 Diagram Pie Keluhan Fisik 100%

Masalah ergonomi ini berpotensi menyebabkan gangguan muskuloskeletal
yang tidak hanya menurunkan kualitas hidup pekerja, tetapi juga berdampak pada
konsentrasi dan akurasi kerja menurut Deperiky et al., (2023). Jika dibiarkan,
kondisi ini dapat menyebabkan peningkatan kesalahan dalam proses penghitungan

benih dan penurunan produktivitas.



Gambar 3 Postur Tubuh (Kaki) Operator

Untuk merancang solusi yang efektif dan berorientasi pada kebutuhan
pengguna, pendekatan Quality Function Deployment (QFD) digunakan dalam
penelitian ini. QFD merupakan metode yang mampu menerjemahkan kebutuhan
dan keluhan operator ke dalam spesifikasi teknis rancangan menurut Piri et al.,
(2017). Melalui alat House of Quality (HOQ), prioritas kebutuhan operator dapat
dianalisis secara sistematis dan dijadikan dasar dalam merancang ulang stasiun
kerja menurut Ramadhani et al. (2022). Pendekatan ini tidak hanya memastikan
bahwa solusi yang dihasilkan tepat sasaran, tetapi juga menjamin kenyamanan,
efisiensi, dan keselamatan kerja yang berkelanjutan (Choirunnisa & Muslimah,
2025).



Penelitian ini berjudul "Perancangan Stasiun Kerja Ergonomis pada Proses
Penghitungan Benih Kentang G-0 di PT. Kentang Hollando Sejahtera" yang
bertujuan untuk merancang ulang stasiun kerja Quality Control (QC) berdasarkan
prinsip-prinsip ergonomi dan kebutuhan operator secara langsung. Menurut
Hignett, (2000) dengan pendekatan integratif antara metode Rapid Entire Body
Assessment (REBA) untuk evaluasi postur kerja dan Quality Function Deployment
(QFD) melalui House of Quality (HoQ), penelitian ini berupaya menghasilkan
desain stasiun kerja yang tidak hanya sesuai dengan data antropometri lokal tetapi
juga mampu mengurangi risiko gangguan muskuloskeletal, meningkatkan
kenyamanan dan efisiensi kerja, serta memberikan solusi implementatif yang layak

secara fungsional maupun ekonomis (Wahyu Pratama et al., 2024).

1.2 Rumusan Masalah
Rumusan masalah yang melatarbelakangi penelitian ini adalah sebagai
berikut:
1. Faktor-faktor ergonomis apa saja yang memengaruhi kenyamanan dan efisiensi
kerja operator mesin penghitung benih kentang G-0?
2. Bagaimana merancang ulang posisi kerja operator mesin penghitung benih agar
sesuai dengan prinsip ergonomi dan data antropometri operator lokal?
3. Bagaimana rancangan stasiun kerja ergonomis berbasis data antropometri lokal
dapat diterapkan pada proses penghitungan benih kentang G-0?
4. Bagaimana perencanaan produksi dan pengendalian kualitas alat bantu
ergonomis dilakukan pada stasiun kerja penghitungan benih kentang G-0?
5. Seberapa besar tingkat produktivitas yang dihasilkan oleh alat bantu ergonomis
pada stasiun kerja penghitungan benih kentang G-0 dibandingkan metode

manual?



1.3 Batasan Masalah

Untuk menjaga fokus dan keterukuran dalam pelaksanaan penelitian, maka

batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Objek yang dikaji terbatas pada aktivitas operator Quality Control (QC) dalam
proses penghitungan benih kentang G-0 di PT. Kentang Holando Sejahtera.
Analisis ergonomi hanya dilakukan terhadap posisi kerja operator saat duduk
dan berdiri dalam aktivitas pengisian benih dan pemantauan proses hitung.
Evaluasi postur kerja dilakukan menggunakan metode Rapid Entire Body
Assessment (REBA) untuk menilai risiko gangguan muskuloskeletal.
Perancangan ulang stasiun kerja dilakukan menggunakan pendekatan Quality
Function Deployment (QFD) dengan alat bantu House of Quality (HOQ)
berdasarkan kebutuhan dan keluhan operator.

Data antropometri yang digunakan dalam perancangan diambil dari responden
operator aktif yang telah bekerja minimal 6 bulan.

Analisis biaya terbatas pada estimasi pengeluaran bahan dan pembuatan ulang
alat bantu kerja ergonomis (meja, kursi, area jangkauan), tidak mencakup biaya

implementasi massal atau pelatihan.

1.4 Posisi Penelitian

Posisi penelitian ini disajikan untuk menegaskan kebaruan (state of the art)

dibandingkan penelitian-penelitian sebelumnya yang relevan. Kebaruan penelitian

terletak pada integrasi metode Rapid Entire Body Assessment (REBA) dan Quality

Function Deployment (QFD) secara terpadu dalam perancangan stasiun kerja

ergonomis berbasis data antropometri lokal, yang diterapkan langsung pada proses

penghitungan benih kentang G-0 di industri pertanian. Pendekatan ini belum

banyak dijumpai pada penelitian terdahulu, sehingga memberikan kontribusi

signifikan baik dari segi metodologi maupun penerapannya di lapangan. Tabel

berikut menyajikan perbandingan antara penelitian ini dengan penelitian

sebelumnya, meliputi judul, metode, dan hasil penelitian.



Tabel 1 Posisi Penelitian

. Identitas Judul Hasil Penelitian
Peneliti Jurnal Penelitian Metode  MT3T3]4]5]6] 7

Rini Vol. 1 No. | Perbaikan Data R R R R R
Alfatiyah, 1(2013), | fasilitas kerja | Antropometri
William https://doi. | membatik dan Quick
Marthin org/10.217 | dengan Exposure

76/ub.jemi | pendekatan Check (QEC)

5.2013.001 | ergonomi

.01.7 , Hal | untuk
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is.ub.ac.id/ | 1 disorders

index.php/
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le/view/11

1
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Setyowati, 1 (2017), | Metode REBA | REBA
Jazuli, Ratih | https://doi. | dan EFD (Rapid Entire
Setyaningru | org/10.336 | dalam Body
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1.1727, Stasiun Kerja | dan EFD
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c.id/index.
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H https://doi. | Angkat Brush | Entire Body
org/10.378 | Seal Welding | Assessment)
59/jst.v5i0 | Fixture dengan | dan QFD
2.639, Metode REBA | (Quality
Hal 8-17, | dan QFD Function
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c.id/index.
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Iwan Satriyo | Vol. Desain Produk | Metode QFD
N, Darwin XVIII No. | Dan Stasiun (Quality
Nahwan, 1(2021), | Kerja Function
Noneng https://doi. | Industri Deployment)
Nurhayani, org/10.309 | Kreatif Gelas
Mahyuddin 99/medinu | Limbah Kayu
Rahim, Adjie | s.v18il.12 | dengan
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p/MediaN
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Husnul Penerapan Metode REBA VNNV
Faaidah, Metode REBA (Rapid Entire
Willis dan QFD dalam | Body
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Fanie Novianti Stasiun Kerja dan  Metode
Madril, Ergonomis pada | QFD (Quality
Saefuloh Proses Function
Penghitungan Deployment)
Benih Kentang
G-0di PT.
Kentang
Hollando
Sejahtera

Nk WN

Keterangan Hasil Penelitian:

Integrasi Metode REBA dan QFD dalam Konteks Industri Pertanian
Penerapan Langsung pada Aktivitas Quality Control (QC) Manual
Desain Stasiun Kerja Ergonomis Berbasis Data Antropometri Lokal
Pendekatan Partisipatif Melalui Identifikasi Voice of Customer (VoC)
Pengujian Prototipe Stasiun Kerja secara Fungsional di Lokasi Industri
Evaluasi Ergonomi Berdasarkan Sebelum dan Sesudah Intervensi
Analisis Biaya Implementasi Sebagai Pertimbangan Kelayakan Ekonomi

1.5 Sistematika Penulisan

Menjelaskan secara ringkas isi dari tiap bab untuk membantu pembaca

memahami alur dokumen.

BAB I PENDAHULUAN

Bab ini menjelaskan latar belakang pentingnya penelitian dilakukan,

permasalahan utama yang diangkat, batasan ruang lingkup permasalahan, posisi

penelitian terhadap penelitian terdahulu, dan sistematika penulisan laporan.

BAB II - TINJAUAN PUSTAKA

Berisi teori-teori, konsep-konsep, hasil penelitian terdahulu, dan kerangka

pemikiran yang relevan dengan topik penelitian. Tujuannya untuk memberikan

dasar teoritis dan memperkuat argumen ilmiah yang digunakan dalam penelitian.

BAB III - TUJUAN DAN MANFAAT PENELITIAN

Bab ini menjelaskan tujuan yang ingin dicapai melalui penelitian serta

manfaatnya, baik secara teoritis maupun praktis bagi pengembangan ilmu

pengetahuan, masyarakat, atau dunia industri.
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BAB IV - METODOLOGI PENELITIAN

Menjelaskan pendekatan dan metode yang digunakan dalam pelaksanaan
penelitian, termasuk: Jenis penelitian, Teknik pengumpulan data, Variabel dan
indikator yang diteliti, Metode pengolahan dan analisis data, Alat bantu dan
prosedur yang digunakan selama penelitian.
BAB V — HASIL DAN ANALISIS

Menyajikan data atau hasil yang diperoleh selama penelitian, baik dalam
bentuk tabel, grafik, maupun narasi. Selanjutnya dilakukan analisis terhadap hasil
tersebut untuk menjawab perumusan masalah dan membandingkannya dengan teori
atau penelitian sebelumnya.
BAB VI - KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan: Menyajikan ringkasan hasil temuan yang menjawab rumusan
masalah. Saran: Memberikan masukan atau rekomendasi berdasarkan hasil
penelitian, baik untuk implementasi praktis maupun untuk penelitian lanjutan.
DAFTAR PUSTAKA

Memuat daftar referensi yang digunakan selama penyusunan laporan, baik
buku, jurnal, artikel, maupun sumber lainnya yang relevan dan sesuai kaidah
penulisan ilmiah.
LAMPIRAN

Berisi dokumen-dokumen pendukung seperti data mentah, instrumen
penelitian, gambar rancangan, bukti luaran, biodata pelaksana, dokumentasi

kegiatan, dan lainnya yang menunjang keabsahan penelitian.
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BAB II
TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berfungsi sebagai dasar konseptual dalam mendukung analisis dan
pembahasan penelitian. Setiap teori yang dijelaskan dalam bab ini bersumber dari
literatur ilmiah yang relevan dan telah teruji secara empiris, serta mendukung
pemahaman terhadap variabel-variabel utama dalam penelitian ini, seperti

ergonomi, perancangan stasiun kerja, quality control, dan metode QFD.

2.1 Ergonomi dan Stasiun Kerja

Ergonomi merupakan ilmu yang mempelajari interaksi antara manusia,
mesin, metode kerja, dan lingkungan guna mengoptimalkan kinerja sistem kerja
serta meningkatkan kenyamanan dan keselamatan pekerja menurut Simanjuntak &
Susetyo, (2022). Tujuan utama ergonomi adalah menciptakan kondisi kerja yang
sesuai dengan kemampuan dan keterbatasan manusia sehingga dapat mengurangi
risiko cedera dan meningkatkan efisiensi kerja (Hananto, 2010).

Dalam konteks perancangan stasiun kerja, prinsip-prinsip ergonomi
mencakup penyesuaian dimensi peralatan kerja dengan antropometri pekerja,
biomekanika tubuh dalam aktivitas, serta kenyamanan kerja yang berkaitan dengan
durasi postur, beban kerja statis, dan tata letak peralatan menurut Widodo et al.,
(2018). Dengan mempertimbangkan faktor-faktor ini, stasiun kerja dapat dirancang
agar mendukung produktivitas dan kesehatan pekerja, khususnya dalam aktivitas
berulang seperti penghitungan dan pengecekan produk.

Perancangan stasiun kerja ergonomis dimulai dengan pengumpulan data
antropometri operator sebagai dasar dimensi alat bantu dan ruang kerja menurut
(Purwaningsih et al., 2017). Selanjutnya dilakukan identifikasi aktivitas kerja
utama, termasuk postur tubuh, jangkauan tangan, posisi visual, serta urutan proses
kerja. Data tersebut digunakan untuk merancang stasiun kerja yang memungkinkan
operator bekerja dalam posisi netral (natural working posture), dengan area kerja

yang berada di dalam zona jangkauan optimal (Fikri & Nugraha, 2022).
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Desain stasiun kerja juga mempertimbangkan fleksibilitas penyesuaian posisi
duduk atau berdiri, kestabilan alat, serta tata letak komponen agar aliran kerja
menjadi efisien dan tidak menyebabkan kelelahan berlebih. Dalam penelitian ini,
proses perancangan dilakukan menggunakan perangkat lunak desain tiga dimensi
(SketchUp) yang memungkinkan visualisasi komponen stasiun kerja secara presisi,
sebelum direalisasikan menjadi prototipe fisik (Choirunnisa & Muslimah, 2025).

Penerapan prinsip-prinsip ergonomi dalam perancangan stasiun kerja
diharapkan dapat mengurangi keluhan musculoskeletal, mempercepat proses kerja,
serta meningkatkan kenyamanan dan akurasi operator selama proses penghitungan

benih kentang G-0 (Setyowati & Setyaningrum, 2017).

2.2 Kegiatan Quality Control (QC) di Industri Pertanian

Quality Control (QC) adalah proses pengawasan kualitas produk secara
sistematis untuk memastikan bahwa produk memenuhi standar yang ditetapkan.
Dalam industri pertanian, QC memiliki peran penting dalam menjamin mutu
produk seperti benih, hasil panen, dan komoditas olahan lainnya (Deperiky et al.,
2023).

Pada proses penghitungan benih kentang G-0, QC melibatkan kegiatan seperti
verifikasi jumlah benih, pemisahan benih cacat, dan pencatatan hasil hitungan.
Operator QC bertanggung jawab untuk memastikan akurasi jumlah dan kondisi
benih sebelum proses pengemasan dan distribusi menurut (Handes et al., 2013).
Aktivitas ini membutuhkan ketelitian tinggi serta berlangsung dalam waktu lama,
sehingga berisiko menimbulkan kelelahan dan cedera kerja jika tidak didukung oleh
stasiun kerja yang ergonomis (Rosihan et al., 2019).

QC juga berperan dalam mengurangi risiko kontaminasi, kerusakan produk,
dan ketidaksesuaian spesifikasi teknis. Oleh karena itu, stasiun kerja yang
ergonomis sangat dibutuhkan agar operator QC dapat bekerja secara optimal tanpa
mengalami kelelahan fisik yang berdampak pada performa dan akurasi kerja (Ihwah

& Putra, 2016).
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2.3 Benih Kentang G-0

Benih kentang G-0 atau benih dasar merupakan generasi awal hasil
perbanyakan in vitro melalui kultur jaringan yang dibudidayakan di rumah kasa
bebas hama menurut Ketaren, (2021). Benih ini memiliki kualitas genetik dan
fisiologis yang tinggi, bebas penyakit, serta berukuran relatif kecil dengan diameter
umbi sekitar 3 cm menurut Saidah, (2022). Produksi benih G-0 memerlukan media
tanam steril, penggunaan benih sumber dari kultur jaringan, dan pemeliharaan
intensif hingga panen pada umur 100—-115 HST (Nugraheni et al., 2022).

Penggunaan zat pengatur tumbuh seperti paklobutrazol terbukti dapat
menekan sintesis giberelin yang menghambat pembentukan umbi, sehingga
distribusi asimilat mengarah ke umbi dan produksi meningkat menurut (Mulyono
et al., 2018). Perlakuan terbaik diperoleh dari kombinasi penyemprotan daun dan
penyiraman media pada umur 42 HST, yang dapat meningkatkan bobot segar umbi
secara signifikan (Azima, 2017).

Selain itu, pengelolaan media tanam dengan pupuk organik seperti kohe sapi
dan kascing, serta penambahan pupuk organik cair berbahan chitosan 0,6%, dapat
meningkatkan jumlah daun, jumlah umbi, dan bobot umbi per tanaman secara
optimal menurut (Nuraini, 2017). Dengan pengaturan lingkungan tumbuh,
penggunaan zat pengatur tumbuh, serta pengelolaan media tanam yang tepat,
produksi benih kentang G-0 dapat menghasilkan benih berkualitas tinggi untuk

keberlanjutan sistem perbenihan kentang di Indonesia (Sumarni et al., 2013).

2.4 Konsep QFD (Quality Function Deployment)

Quality Function Deployment (QFD) adalah metode perancangan produk
atau sistem yang berorientasi pada kebutuhan pelanggan menurut Zetli &
Kusbiantoro, (2017). Metode ini pertama kali dikembangkan di Jepang oleh Yoji
Akao pada akhir 1960-an, dengan tujuan untuk menerjemahkan voice of customer
(VoC) ke dalam spesifikasi teknis yang dapat diimplementasikan dalam desain

produk atau proses.
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QFD bertujuan untuk:

1.

3.

Memastikan bahwa kebutuhan pengguna menjadi prioritas dalam
perancangan,
Menyelaraskan antara harapan pelanggan dengan kemampuan teknis
perusahaan,

Mengurangi risiko kesalahan desain melalui proses sistematis.

QFD terdiri dari empat fase utama, yaitu:

1.

Perencanaan produk (House of Quality),

Fase ini merupakan tahap awal dalam penerapan QFD, di mana kebutuhan
pelanggan (voice of customer) diidentifikasi dan diprioritaskan. Data
kebutuhan diperoleh melalui wawancara, kuesioner, maupun observasi
langsung, kemudian dikonversi ke dalam bentuk karakteristik teknis produk
menggunakan alat bantu matriks House of Quality (HoQ). Dalam HoQ,
hubungan antara kebutuhan pelanggan dan spesifikasi teknis dianalisis
untuk menghasilkan prioritas perbaikan dan inovasi desain yang tepat
sasaran (Piri et al., 2017).

Perancangan komponen,

Setelah spesifikasi teknis utama ditentukan, fase ini fokus pada identifikasi
dan perancangan komponen-komponen fisik produk yang mampu
memenuhi karakteristik teknis tersebut. Aktivitas pada tahap ini mencakup
penentuan dimensi, material, dan fitur teknis dari setiap komponen, dengan
mempertimbangkan keterkaitan antarbagian serta kemampuan manufaktur.
Tujuannya  adalah  untuk menghasilkan desain yang  dapat
diimplementasikan secara nyata dalam proses produksi (Widodo et al.,
2018).

Perencanaan proses

Fase ini menghubungkan desain komponen dengan rencana proses
produksi. Setiap komponen yang telah dirancang ditransformasikan menjadi
serangkaian langkah produksi yang meliputi metode kerja, urutan operasi,
serta kebutuhan alat dan mesin. Tahapan ini sangat penting untuk menjamin

bahwa proses produksi dapat berjalan efisien dan menghasilkan output
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sesuai dengan spesifikasi teknis yang telah ditetapkan (Fikri & Nugraha,
2022).
4. Perencanaan produksi dan pengendalian kualitas.
Fase terakhir dalam QFD bertujuan untuk mengendalikan kualitas produk
dan memastikan bahwa hasil akhir benar-benar sesuai dengan harapan
pelanggan. Kegiatan dalam tahap ini meliputi perencanaan produksi yang
didasarkan pada kelayakan ekonomis, serta pengendalian kualitas yang
dilakukan melalui evaluasi efisiensi mesin. Selain itu, dilakukan juga
pengujian produk untuk menjamin bahwa produk dapat diproduksi secara
berkelanjutan dan tetap kompetitif di pasar (Muhtadin, 2022).
Dalam konteks penelitian ini, QFD digunakan pada fase pertama melalui
penerapan House of Quality untuk mengidentifikasi prioritas perbaikan stasiun

kerja berdasarkan kebutuhan operator.

Technical Correlation
IMatrix

Technical /Design
” Requiremerts

Flanning Matrix/
Customar
Perceptions

Customer
Requirements

5

\

5 [

i Prioritised Requirements

Irterrelstionship Competitive Banchmarks
Matris
Technical Targets

Gambar 4 Contoh House of Quality (HoQ)

House of Quality (HoQ) merupakan alat utama dalam fase pertama QFD
menurut Wahyu Pratama et al., (2024). HoQ berbentuk diagram matriks yang
menyusun dan menghubungkan kebutuhan pengguna (Voice of Customer) dengan
karakteristik teknis desain. Tujuan utama dari HoQ adalah memberikan dasar
pengambilan keputusan yang logis dan terstruktur dalam merancang sistem kerja

yang lebih baik.
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Komponen utama dalam House of Quality meliputi:
1. Daftar kebutuhan pengguna (VoC),
2. Karakteristik teknis desain,
3. Matriks hubungan (relationship matrix) yang menunjukkan seberapa kuat
hubungan antara kebutuhan dan spesifikasi teknis,
4. Bobot prioritas teknis, yang dihitung berdasarkan pentingnya kebutuhan
dan kekuatan hubungan.
Dengan menerapkan HoQ, rancangan perbaikan stasiun kerja dapat
diprioritaskan berdasarkan keluhan operator yang paling sering terjadi, sehingga

desain yang dihasilkan lebih tepat sasaran dan praktis untuk diimplementasikan.

2.5 Metode REBA (Rapid Entire Body Assessment)

Metode Rapid Entire Body Assessment (REBA) merupakan teknik evaluasi
postur kerja yang dikembangkan oleh (Hignett, 2000), dengan tujuan untuk menilai
risiko gangguan muskuloskeletal akibat postur kerja yang tidak ergonomis.
Menurut Setyowati & Setyaningrum (2017), metode ini dirancang untuk
menganalisis berbagai aktivitas kerja, baik yang bersifat statis maupun dinamis,
dengan mempertimbangkan seluruh bagian tubuh secara menyeluruh. Dalam
penerapannya, REBA membagi tubuh menjadi dua kelompok utama, yaitu Grup A
yang mencakup leher, punggung, dan tungkai, serta Grup B yang mencakup lengan
atas, lengan bawah, dan pergelangan tangan. Menurut Zetli & Kusbiantoro (2017),
setiap segmen tubuh akan diberikan skor berdasarkan posisi dan sudut geraknya,
seperti fleksi, ekstensi, rotasi, dan abduksi, kemudian dikombinasikan dengan
faktor tambahan seperti beban atau gaya yang digunakan, frekuensi aktivitas, serta

kualitas genggaman terhadap objek kerja (coupling).
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Gambar 5 Ergonomi Sikap Kerja

Skor akhir REBA diklasifikasikan dalam kategori risiko yang menunjukkan
tingkat urgensi intervensi ergonomi, mulai dari risiko rendah (1-3), sedang (4-7),
tinggi (8-10), hingga sangat tinggi (11-15) menurut (Restuputri, 2017). Dalam
konteks penelitian ini, metode REBA digunakan untuk mengevaluasi postur
operator Quality Control (QC) pada proses penghitungan benih kentang G-0
sebelum dan sesudah penggunaan stasiun kerja ergonomis. Penilaian REBA ini
menjadi dasar objektif untuk mengidentifikasi area kerja yang membutuhkan
perbaikan desain, serta mengukur efektivitas intervensi ergonomi dalam
mengurangi risiko cedera dan meningkatkan kenyamanan kerja. Dengan adanya
hasil penilaian kuantitatif dari metode REBA, perancangan ulang stasiun kerja
dapat dilakukan secara lebih terukur dan terarah sesuai dengan kebutuhan postural

operator (Hignett, 2000).
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BAB III
TUJUAN DAN MAFAAT PENELITIAN

3.1 Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Menganalisis risiko gangguan muskuloskeletal dengan metode REBA pada
posisi kerja operator di PT. Kentang Hollando Sejahtera

2. Menerapkan Quality Function Deployment (QFD) dan House of Quality
(HoQ) dalam perancangan ulang stasiun kerja berdasarkan kebutuhan
operator

3. Merancang stasiun kerja ergonomis berbasis data antropometri lokal pada
proses penghitungan benih kentang G-0.

4. Perencanaan produksi dan pengendalian kualitas alat bantu ergonomis pada
stasiun kerja penghitungan benih kentang

5. Mengukur produktivitas alat bantu ergonomis pada stasiun kerja

penghitungan benih kentang

3.2 Manfaat Penelitian

Penelitian ini memberikan kontribusi terhadap pengembangan ilmu
pengetahuan di bidang ergonomi dan perancangan sistem kerja, khususnya melalui
penerapan metode REBA untuk evaluasi risiko postur kerja, serta Quality Function
Deployment (QFD) dalam merancang solusi berbasis kebutuhan pengguna. Selain
itu, penelitian ini memperkuat konsep integrasi antara pendekatan ergonomi dan
desain partisipatif dalam pengembangan stasiun kerja industri berbasis data
antropometri lokal.

Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan solusi nyata berupa
rekomendasi perancangan ulang stasiun kerja operator QC pada mesin penghitung
benih kentang G-0, yang ergonomis, aman, dan efisien. Rancangan ini diharapkan

mampu:
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. Mengurangi risiko gangguan muskuloskeletal (MSDs),

. Meningkatkan kenyamanan dan produktivitas kerja operator,

. Menjadi dasar penerapan perbaikan kerja serupa pada aktivitas lain di sektor
pertanian dan industri kecil menengah (IKM),

. Memberikan estimasi biaya implementasi sebagai pertimbangan kelayakan

di dunia kerja.
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BAB 1V
METODOLOGI PENELITIAN

Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif dengan metode deskriptif,
yang bertujuan untuk mengevaluasi kondisi kerja operator secara terukur dan
merancang stasiun kerja ergonomis berdasarkan data numerik menurut (Widodo et
al., 2018). Pendekatan kuantitatif dipilih karena penelitian ini mengandalkan
pengumpulan dan analisis data yang dapat diukur, seperti pengukuran antropometri,
penilaian postur kerja dengan metode Rapid Entire Body Assessment (REBA), dan
analisis persepsi operator melalui kuesioner berskala Likert. Hasil data kuantitatif
ini selanjutnya diolah untuk mendukung proses perancangan menggunakan metode

Quality Function Deployment (QFD) dan memvalidasi efektivitas rancangan secara

objektif.

4.1 Bahan Penelitian

Bahan utama dalam penelitian ini adalah benih kentang G-0, yaitu benih
unggulan berukuran kecil dengan bentuk tidak seragam, yang digunakan sebagai
objek utama dalam proses penghitungan benih. Selain itu, digunakan berbagai
komponen fisik untuk merancang alat bantu kerja ergonomis, khususnya mesin
penghitung benih, antara lain:

1. Kuesioner sebagai instrumen pengumpulan data untuk menilai aspek
ergonomi, efisiensi kerja, dan kenyamanan operator sebelum dan sesudah
penggunaan mesin
Plat besi tebal 3 mm sebagai rangka utama mesin,

Sensor magnetik sebagai alat pendeteksi benih,

Kipas kecil untuk mengatur aliran benih menuju jalur hitung,

Tuas putar mekanik untuk menggerakkan benih secara manual,
Mesin counter digital sebagai pencatat jumlah benih secara real-time,
Magnet dan kabel konektor untuk mendukung fungsi sistem sensor,

Lem perekat untuk pemasangan komponen elektronik,

W © N 0N kv

Bearing duduk sebagai bantalan gerak mekanik,
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10. Layar digital sebagai tampilan hasil perhitungan.

Seluruh bahan ini digunakan untuk mendukung proses perancangan,

pembuatan, dan pengujian prototipe alat bantu kerja di lingkungan kerja PT.

Kentang Holando Sejahtera.

4.2 Peralatan Penelitian

Alat dalam penelitian ini terbagi menjadi dua kategori, yaitu alat untuk

pembuatan dan perakitan mesin serta alat untuk pengumpulan dan analisis data.

1. Alat untuk Perancangan dan Pembuatan Mesin:

a.

Bor tangan, digunakan untuk melubangi dudukan dan merakit struktur
mesin,

Obeng, untuk memasang dan menyambung komponen mekanik dan
elektronik,

Alat las, digunakan untuk menyatukan bagian rangka dari bahan plat besi,
Lem tembak/perekat, untuk memasang sensor dan kabel pada posisi tetap,
Mistar dan meteran, untuk mengukur dimensi mesin serta tinggi badan
operator sebagai dasar desain ergonomis,

Multimeter, digunakan untuk mengecek konektivitas dan fungsi sistem

elektronik seperti sensor dan counter digital.

2. Alat untuk Dokumentasi dan Analisis Data:

a.

b.

d.

Laptop, digunakan untuk pencatatan hasil pengamatan, pengolahan data,
dan dokumentasi,

Software SketchUp, dimanfaatkan untuk membuat visualisasi desain tiga
dimensi dari dudukan dan stasiun kerja,

Draw.io digunakan untuk membuat diagram prosedur penelitian dan
Operation Process Chart (OPC) yang menggambarkan urutan proses kerja
sebelum dan sesudah perancangan mesin.

Software SPSS, digunakan untuk mengolah data kuesioner dan melakukan
analisis statistik deskriptif terkait kenyamanan dan efisiensi kerja sebelum

dan sesudah penggunaan alat bantu ergonomis.
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4.3 Lokasi dan Waktu Penelitian

Penelitian lapang dilakukan di PT Kentang Hollando Sejahtera Desa
Tarumajaya Kecamatan Kertasari Kabupaten Bandung. Pembuatan alat dilakukan
di Nuron Teknik Desa Cikembang, Kecamatan Kertasari, Kabupaten Bandung.
Pengolahan dan analisis data dilakukan di Laboratorium terintegrasi Fakultas
Teknik Universitas Islam Nusantara. Penelitian dilaksanakan selama 6 bulan pada

bulan Januari — Juli 2025.

4.4 Prosedur Penelitian

Data yang terkumpul kemudian dianalisis secara kuantitatif dengan
menggunakan metode pengolahan data yang sistematis dan terukur, sehingga
menghasilkan informasi yang objektif dan dapat dipertanggungjawabkan. Analisis
kuantitatif ini mencakup perbandingan antara kondisi kerja sebelum dan sesudah
penerapan rancangan ulang stasiun kerja ergonomis. Data awal (pre-improvement)
menggambarkan kondisi eksisting yang diukur melalui parameter seperti postur
kerja operator, tingkat risiko gangguan muskuloskeletal, produktivitas, serta tingkat
kenyamanan kerja. Setelah dilakukan perancangan ulang, data lanjutan (post-
improvement) kembali dikumpulkan untuk mengevaluasi dampak dari penerapan
desain baru.

Proses analisis ini bertujuan memberikan gambaran menyeluruh mengenai
perubahan yang terjadi, baik dari aspek fisik, ergonomis, maupun operasional.
Misalnya, penurunan skor risiko pada metode REBA menunjukkan adanya
perbaikan postur kerja, sedangkan peningkatan output produksi menunjukkan
adanya peningkatan efisiensi. Selain itu, tingkat keluhan operator juga menjadi
indikator penting dalam menilai kenyamanan kerja.

Hasil analisis kuantitatif tersebut menjadi dasar yang kuat untuk melakukan
evaluasi menyeluruh terhadap efektivitas perbaikan desain yang telah diterapkan.
Dengan adanya perbandingan data yang terukur, dapat ditentukan sejauh mana
rancangan ulang stasiun kerja mampu meningkatkan kenyamanan operator,

meminimalkan risiko cedera, serta mendorong peningkatan produktivitas.
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Gambar 6 Prosedur Penelitian

1. Identifikasi Masalah

Hasil observasi di lapangan menunjukkan adanya berbagai permasalahan
ergonomi pada aktivitas penghitungan benih kentang G-0 secara manual di
PT. Kentang Holando Sejahtera. Operator bekerja dalam posisi membungkuk
dalam waktu lama tanpa dukungan postur yang baik, sehingga menimbulkan
ketegangan pada punggung dan leher. Jangkauan tangan berada di luar zona

kerja optimal, sementara tinggi meja dan kursi tidak sesuai dengan ukuran tubuh
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operator, yang memicu ketidaknyamanan saat bekerja. Kondisi ini
mengakibatkan meningkatnya tingkat kelelahan dan keluhan fisik. Selain itu,
proses manual juga rawan kesalahan hitung, yang berujung pada ketidaksesuaian

jumlah benih dan keterlambatan distribusi ke pelanggan.
. Analisis Kebutuhan
a) Observasi Lapangan dan Analisis Awal (REBA, Kuesioner, dan QFD)

Penelitian diawali dengan observasi langsung terhadap aktivitas
penghitungan benih kentang G-0 di PT. Kentang Holando Sejahtera. Proses ini
dilakukan secara manual dan mengakibatkan operator berada dalam posisi kerja
statis selama 4—5 jam per hari. Hal ini menimbulkan risiko ergonomi seperti

postur membungkuk dan jangkauan tangan di luar zona nyaman.

Untuk mendukung temuan tersebut, dilakukan pengukuran postur kerja
menggunakan metode Rapid Entire Body Assessment (REBA) guna mengetahui
tingkat risiko gangguan muskuloskeletal. Selain itu, peneliti menyebarkan
kuesioner awal kepada 8 operator untuk menggali persepsi mengenai
kenyamanan, kelelahan, dan harapan terhadap rancangan alat bantu kerja

ergonomis.

Data yang diperoleh dari observasi, REBA, dan kuesioner kemudian
digunakan dalam tahap awal penyusunan metode Quality Function Deployment
(QFD), khususnya dalam membangun House of Quality (HoQ). Proses ini
membantu menerjemahkan kebutuhan dan keluhan operator ke dalam spesifikasi

teknis desain yang lebih terstruktur.

Tabel berikut menunjukkan hubungan antara pertanyaan kuesioner awal

(sebelum intervensi) dan pertanyaan QFD (setelah intervensi):
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Tabel 2 Bahan Pertanyaan Kuesioner

No Pertanyaan Sebelum Pertanyaan QFD

1. | Saya memiliki harapan tertentu Stasiun kerja mesin penghitung benih
terhadap posisi kerja yang kentang mudah dalam pengoperasian
ergonomis sebelum menggunakan
alat.

2. | Saya sering mengalami keluhan Stasiun kerja mesin penghitung benih
fisik saat bekerja tanpa bantuan alat | kentang memiliki tingkat kekuatan
ergonomis. yang baik

3. | Saya merasa bagian tubuh tertentu Stasiun kerja mesin penghitung benih
sering mengalami ketidaknyamanan | kentang memiliki kapasitas yang
saat bekerja maksimal

4. | Posisi kerja saya saat ini belum Stasiun kerja mesin penghitung benih
sepenuhnya mendukung kentang memiliki desain produk yang
produktivitas kerja ergonomis

5. | Kenyamanan posisi duduk atau Stasiun kerja mesin penghitung benih
berdiri sangat penting bagi saya saat | kentang memiliki ukuran yang nyaman
bekerja. digunakan

6. | Saya menginginkan alat bantu kerja | Stasiun kerja mesin penghitung benih
yang dapat meningkatkan kentang aman saat digunakan
kenyamanan kerja

7. | Saya merasa perlu menyesuaikan Stasiun kerja mesin penghitung benih
tinggi meja atau kursi untuk kentang mengurangi keluhan sistem
kenyamanan bekerja gerak tubuh

8. | Saya memiliki preferensi fitur Stasiun kerja mesin penghitung benih
tertentu pada alat bantu kerja yang kentang memiliki kualitas produk yang
ideal baik

9. | Efisiensi kerja saya terganggu saat Stasiun kerja mesin penghitung benih
tidak menggunakan alat bantu kentang mudah dalam perawatan
ergonomis.

10. | Saya memiliki ekspektasi tinggi Stasiun kerja mesin penghitung benih
terhadap alat yang akan membantu | kentang memiliki bahan baku yang
memperbaiki posisi kerja. kuat dan awet

b) Wawancara pihak terkait

Untuk memperkuat temuan dari observasi dan kuesioner, peneliti
melakukan wawancara sebanyak 9 kali termasuk pengisian kuesioner 3 kali

dengan operator QC dan manajer produksi. Sebelum kuesioner disebarkan,
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instrumen tersebut terlebih dahulu diuji menggunakan uji validitas dan
reliabilitas untuk memastikan bahwa butir pertanyaan yang digunakan mampu
mengukur variabel secara tepat dan konsisten. Dari hasil wawancara, diketahui
bahwa operator mengalami berbagai keluhan fisik, seperti nyeri pada leher,
bahu, dan punggung atas maupun bawah, pegal pada pergelangan tangan, serta
kesemutan di kaki. Keluhan-keluhan tersebut terbukti memengaruhi
produktivitas, konsentrasi, dan akurasi kerja operator dalam menjalankan
tugasnya. Berdasarkan temuan tersebut, rancangan ulang stasiun kerja yang
berbasis prinsip ergonomi dipandang sangat diperlukan sebagai solusi
menyeluruh untuk meningkatkan kenyamanan dan kinerja kerja.
¢) Dasar Desain
Hasil wawancara dengan operator produksi menunjukkan keluhan utama
berupa nyeri punggung, leher, dan lengan akibat posisi kerja membungkuk
dalam waktu lama saat menghitung benih secara manual. Operator juga
mengalami kelelahan visual dan penurunan konsentrasi yang berdampak pada
akurasi hitungan. Operator menyatakan bahwa ketidaksesuaian jumlah benih
sering menyebabkan keterlambatan distribusi. Berdasarkan masukan ini, desain
difokuskan pada:
1. Penyesuaian tinggi meja dan kursi sesuai data antropometri,
2. Penambahan kursi ergonomis,
3. Penggunaan sensor dan digital counter untuk mengurangi beban kerja
manual,
4. Pengaturan jangkauan tangan dalam zona kerja optimal.
Temuan ini dijadikan dasar dalam penerapan metode HOQ agar desain lebih

tepat sasaran dan sesuai kebutuhan operator.

3. Spesifikasi Teknis QFD (Quality Function Deployment)

Metode Rapid Entire Body Assessment (REBA) digunakan untuk menilai
tingkat risiko ergonomi yang dihadapi oleh operator dalam menjalankan
tugasnya. Analisis ini dilakukan sebelum dan sesudah penerapan perancangan

ulang stasiun kerja. Langkah-langkah yang dilakukan meliputi:
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a) Pengamatan langsung dan dokumentasi postur kerja operator saat
penghitungan benih kentang G-0 manual.

b) Penghitungan skor REBA berdasarkan posisi tubuh (leher, punggung,
lengan, tungkai), gaya, dan frekuensi kerja.

c) Interpretasi skor untuk mengetahui kategori risiko (rendah, sedang, tinggi)

dan rekomendasi intervensi ergonomi.

Berikut adalah interpretasi skor REBA menurut (Hignett, 2000):

Tabel 3 Interpretasi Skor REBA

Skor REBA | Tingkat Risiko Interpretasi / Tindakan

1 Sangat Rendah Tidak diperlukan perubahan

2-3 Rendah Perlu monitoring

4-7 Sedang Perlu investigasi dan perbaikan dalam
waktu dekat

8-10 Tinggi Perlu intervensi desain ergonomis
sesegera mungkin

>11 Sangat Tinggi Perlu perbaikan menyeluruh dan
segera

Hasil analisis REBA ini menjadi dasar objektif untuk mengidentifikasi
bagian tubuh yang berisiko mengalami gangguan muskuloskeletal, sehingga

dapat dijadikan acuan dalam perancangan desain yang lebih ergonomis.

Dalam penelitian ini juga digunakan metode House of Quality (HoQ)
sebagai alat bantu untuk menerjemahkan kebutuhan dan keluhan operator
terhadap posisi kerja ke dalam spesifikasi teknis yang dapat diterapkan dalam
perancangan ulang area kerja mesin penghitung benih kentang G-0. HOQ
merupakan bagian dari Quality Function Deployment (QFD) yang bertujuan
untuk menjembatani kebutuhan pengguna (customer requirement) dengan

karakteristik teknis desain (technical requirement).

QFD terdiri dari empat fase utama, yaitu:
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a) Perencanaan Produk (House of Quality)

Tahap awal ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan mengumpulkan
kebutuhan serta keluhan operator melalui observasi langsung, wawancara,
dan penyebaran kuesioner. Data yang diperoleh kemudian disusun ke dalam
matriks House of Quality (HoQ) untuk memetakan hubungan antara
kebutuhan pengguna (Whats) dan karakteristik teknis produk (Hows). Matriks
ini juga membantu menentukan prioritas pengembangan rancangan
berdasarkan kekuatan hubungan, tingkat kepentingan, dan bobot teknis.

Langkah-langkah penggunaan HOQ dalam penelitian ini meliputi:

1) Identifikasi kebutuhan operator (voice of costumer)
Dilakukan melalui observasi langsung, wawancara dan pengisian kuesioner
atau angket terhadap operator aktif sebanyak 8 orang mengenai keluhan,
kenyamanan, dan efisiensi kerja selama menggunakan mesin penghitung
benih.
2) Penentuan karakteristik teknik desain
Karakteristik teknis yang diidentifikasi mencakup dimensi kursi kerja,
tinggi meja, jangkauan tangan terhadap area kerja, sudut pandang operator
terhadap tampilan digital, serta kestabilan posisi tubuh saat bekerja.
3) Penyusunan matriks hubungan (relationship matrix)
Matriks disusun untuk menunjukkan hubungan antara kebutuhan
operator dan karakteristik teknis, dinilai dengan bobot kekuatan hubungan
(kuat, sedang, lemah) untuk memprioritaskan aspek yang harus diperbaiki.

Contoh penyusunan matriks:

a. Identifikasi “Whats”
(Kebutuhan operator) diperoleh dari hasil observasi, wawancara, dan
kuesioner, seperti kenyamanan duduk, postur netral, tampilan digital,
dan efisiensi kerja.

b. Identifikasi “Hows”

(Karakteristik teknis desain) ditentukan berdasarkan kebutuhan teknis,
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seperti tinggi meja, jenis kursi, sudut pandang ke display, dan bahan
alat bantu.

c. Susun Relationship Matrix
Nilai hubungan antara setiap "what" dan "how" ditentukan dengan skala
1-9 menurut (Alfatiyah & Marthin, 2022):
9 = hubungan kuat
3 =sedang
1 = lemah
0 = tidak ada hubungan

d. Hitung Bobot Prioritas Teknis (jika diperlukan)
Kalikan bobot pentingnya kebutuhan (hasil kuesioner) dengan skor
hubungan untuk mendapatkan total skor tiap karakteristik teknis —
dijadikan dasar prioritas desain.
Bobot prioritas karakteristik teknis dihitung menggunakan rumus
menurut (Alfatiyah & Marthin, 2022):
Bobot Hn = X (Derajat Kepentingan x Nilai Hubungan)...................... (D)
Rumus bobot relatif menurut (Alfatiyah & Marthin, 2022):

Bobot relatif (%) _ ( bobot absolut tiap HOW )

total seluruh bobot HOW
4) Hasil dari House of Quality (HOQ) digunakan untuk:

a. Memastikan bahwa perbaikan posisi kerja benar-benar menjawab
kebutuhan operator,

b. Memvalidasi bahwa karakteristik teknis yang dirancang selaras dengan
prioritas pengguna

c. Validasi dilakukan melalui uji validitas dan reliabilitas kuesioner, yang
menunjukkan bahwa seluruh item valid (nilai korelasi > 0,361; sig. <
0,05) dan reliabel (cronbach alpha > 0,6), sehingga karakteristik teknis
yang dirancang terbukti sesuai dengan kebutuhan dan prioritas pengguna

Rumus uji validitas menurut (Sugiyono, 2022):

N nyxy— EoXy)
Ty = > > > > cee e e e e e e ees (3)
VinZx2— B0 Xy2 - Ey)?

Rumus uji validitas menurut (Arikunto, 2013):
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k 2
P = <1 _ i?) e e (®)

d. Menjadi dasar logis dalam pengambilan keputusan desain akhir

5) Penetapan prioritas perbaikan
Hasil akhir matriks HOQ digunakan untuk memprioritaskan aspek
ergonomi yang paling kritis dan berdampak besar terhadap peningkatan
kenyamanan dan efisiensi kerja operator, sehingga menjadi dasar dalam

merancang ulang posisi kerja.

b) Perancangan Komponen

Perancangan komponen diawali dengan tahap Perencanaan Produk
(House of Quality), yaitu proses mengidentifikasi dan mengumpulkan
kebutuhan serta keluhan operator melalui observasi, wawancara, dan
kuesioner kepada 8 operator aktif. Data ini disusun dalam matriks HoQ untuk
memetakan hubungan antara kebutuhan pengguna (Whats) dan karakteristik
teknis desain (Hows). Selanjutnya, hubungan tersebut dinilai berdasarkan
tingkat kekuatan (kuat, sedang, lemah) dan dihitung bobot prioritasnya.
Perhitungan dilakukan dengan mengalikan bobot kepentingan kebutuhan
(hasil kuesioner) dengan skor hubungan, sehingga diperoleh total skor tiap
karakteristik teknis. Nilai ini menjadi dasar penentuan prioritas desain agar
aspek dengan pengaruh terbesar terhadap kenyamanan dan efisiensi kerja
mendapat perhatian utama. Hasil akhir HOQ digunakan sebagai acuan dalam
perancangan komponen.

Setelah spesifikasi teknis utama ditentukan dari hasil HOQ, tahap ini
fokus pada identifikasi dan perancangan komponen-komponen fisik stasiun
kerja yang mampu memenuhi karakteristik teknis tersebut. Aktivitas meliputi
penentuan dimensi, material, dan fitur teknis dari setiap komponen, dengan
mempertimbangkan keterkaitan antarbagian, kemudahan perakitan, serta

kemampuan manufaktur di lingkungan PT. Kentang Holando Sejahtera.
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Tujuan dari tahap ini adalah menghasilkan desain yang ergonomis,
fungsional, dan dapat diimplementasikan secara nyata dalam proses produksi.
Perancangan stasiun kerja mesin penghitung benih kentang G-0, desain
awal mesin dibuat secara manual menggunakan gambar teknik dua dimensi
dan tiga dimensi, mencakup tampak atas, depan, samping, proyeksi Amerika
dan Eropa, serta model 3D. Desain bertujuan menghasilkan mesin yang
sederhana, efisien, dan mudah direalisasikan oleh operator di lapangan
dengan kemampuan teknis terbatas. Sesuai prosedur HOQ, rancangan ini baru
dapat disusun setelah tahap identifikasi kebutuhan dan penentuan prioritas
teknis selesai, sehingga desain yang dihasilkan tepat sasaran, berbasis data
lapangan, dan memenubhi prinsip ergonomi.
Perencanaan Proses
Pada fase ini, dilakukan integrasi desain ke dalam alur kerja aktual.
Proses kerja operator dievaluasi untuk memastikan bahwa rancangan dapat
diimplementasikan secara efisien. Penyesuaian terhadap layout kerja, posisi
alat, dan urutan aktivitas dilakukan agar postur kerja tetap netral dan beban
kerja fisik berkurang. Selain itu, fase ini juga mencakup pengujian awal
terhadap prototipe untuk memperoleh umpan balik terkait kenyamanan dan
efisiensi.
1) Metode Kerja
Berdasarkan rancangan yang telah disusun, setiap komponen
diubah menjadi serangkaian langkah produksi yang terstruktur. Tahapan
ini mencakup pembuatan menggunakan bahan lokal, perakitan mekanik,
dan integrasi sistem elektronik. Proses ini memastikan prototipe yang
dihasilkan tidak hanya fungsional, tetapi juga merepresentasikan desain
yang telah direncanakan sebelumnya, sebelum dilanjutkan ke tahap
pengujian.
a. Pembuatan dan persiapan, menggunakan bahan-bahan lokal,
dilakukan pemotongan dan pengelasan untuk membentuk struktur

utama mesin sesuai dengan rancangan desain.
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b. Perakitan mekanik dan elektronik. Komponen mekanik, termasuk tuas
penggerak, dirakit. Kemudian, sensor magnetik dipasang pada jalur
keluaran benih dan dihubungkan ke digital counter untuk mencatat
jumlah benih.

c. Uji fungsi awal, dilakukan uji coba untuk memastikan semua
komponen, mulai dari perputaran tuas, respons sensor, hingga
tampilan counter, berfungsi dengan baik sebelum pengujian yang
lebih komprehensif.

2) Operation Process Chart (OPC)

Operation Process Chart (OPC) adalah alat bantu visual yang
digunakan untuk menggambarkan secara sistematis urutan langkah atau
tahapan yang terjadi dalam suatu proses produksi. OPC menampilkan
seluruh aktivitas utama, mulai dari penerimaan bahan baku hingga
menjadi produk jadi, dengan simbol-simbol standar yang mewakili
operasi, pemeriksaan, penyimpanan, perpindahan, dan penundaan.

Penyusunan OPC bertujuan untuk:

a. Mengidentifikasi alur proses secara jelas dan terstruktur.

b. Mengurangi aktivitas yang tidak bernilai tambah (non-value added).

c. Mempermudah analisis efisiensi proses dan perencanaan produksi.

Simbol yang umum digunakan pada peta kerja adalah simbol yang
terstandarisasi menurut ASME (American Society of Mechanical

Engineers). Terdapat 5 simbol pada standar ASME yaitu:
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3)

SIMBOL-SIMBOL ASME PADA PROSES KEGIATAN

OPERATION aksi kegiatan aktif, seperti merakit,
menyusun, memotong, dll.
TRANSPORT memvmdahkan baik l.mrang, dokumen,
perpindahan manusia dll
inspeksi; review kualitas; misal menguji
INSPECTION kekuatan bahan

proses berhenti karena suatu sebab;
DELAY menunggu
penyimpanan; misal menyimpan hasil
' STORAGE rakitan di gudang.

Gambar 7 Simbol-simbol OPC

Dalam penelitian ini, OPC akan diaplikasikan untuk memetakan
alur kerja pada stasiun kerja mesin penghitung benih kentang G-0, mulai
dari persiapan material, perakitan rangka dan komponen, pemasangan
sistem mekanik dan elektronik, hingga tahap pengujian dan kalibrasi.
Dengan menggunakan OPC, setiap langkah proses dapat dianalisis untuk
memastikan bahwa rancangan stasiun kerja yang dihasilkan dapat dibuat
secara efisien, mudah diimplementasikan di lapangan, dan sesuai dengan
spesifikasi teknis hasil perancangan.

Kebutuhan Alat dan Mesin

Kebutuhan alat dan mesin adalah daftar seluruh peralatan yang
digunakan pada setiap tahap proses produksi untuk mendukung
kelancaran dan ketepatan pengerjaan. Penentuan kebutuhan ini dilakukan
berdasarkan urutan operasi (OPC), sehingga setiap aktivitas yang telah
dipetakan memiliki peralatan yang sesuai.

Tujuannya adalah untuk:

a. Memastikan setiap langkah proses memiliki sarana yang memadai.

b. Menghindari hambatan akibat keterbatasan atau ketidaksesuaian
peralatan.

c. Menjamin hasil akhir sesuai spesifikasi teknis melalui penggunaan

alat yang tepat.
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Dalam penerapan pada stasiun kerja mesin penghitung benih kentang G-

0, kebutuhan alat dan mesin meliputi:

a. Mesin las untuk menyambung rangka besi.

b. Bor untuk membuat lubang pemasangan komponen mekanik dan
elektronik.

c. Meteran untuk mengukur dimensi rangka dan memastikan kesesuaian
dengan data antropometri operator.

d. Obeng untuk perakitan komponen.

e. Multimeter untuk menguji konektivitas dan fungsi sensor.

f. Alat ukur lainnya seperti mistar dan waterpass untuk presisi
pemasangan.

Dengan pemetaan kebutuhan alat dan mesin yang terintegrasi dengan

OPC, proses produksi dapat berjalan lancar, efisien, dan minim kesalahan.

d) Perencanaan Produksi dan Pengendalian Kualitas

Perencanaan produksi dilakukan dengan menganalisis aspek-aspek
teknis dan operasional agar pembuatan stasiun kerja mesin penghitung benih
kentang G-0 dapat berjalan efisien, memenuhi spesifikasi desain, dan
terkontrol kualitasnya. Analisis mencakup identifikasi jenis produk, volume
produksi, penjadwalan kegiatan pembuatan komponen dan perakitan,
kebutuhan bahan baku dan alat perakitan, serta prosedur pengendalian
kualitas pada tiap tahap agar hasil akhir sesuai standar ergonomi dan
fungsional.
1) Jenis produk: Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang G-0
2) Volume produksi: 5 unit
3) Perencanaan produksi dan pengendalian kualitas

Berikut tabel jadwal produksi 3 minggu yang disusun berdasarkan
urutan pekerjaan pembuatan komponen mesin dan dudukan serta perakitan
akhir, lengkap dengan kebutuhan bahan baku/alat perakitan dan pengendalian
kualitas tiap tahap.
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Tabel 4 Instrumen Perencanaan Produksi dan Pengendalian kualitas

Jadwal

Kegiatan

Bahan Baku

Pengendalian
Kualitas

Status QC

Ya

Tidak

4) Anggaran Biaya

Kelayakan ekonomi agar proses pembuatan stasiun kerja mesin

penghitung benih kentang G-0 dapat dilakukan secara efisien dan

berkelanjutan. Analisis ini mencakup:

a. Harga Pokok Produksi (HPP): menghitung total biaya produksi per unit

dengan menjumlahkan biaya tetap (fixed cost) dan biaya variabel

(variable cost) lalu dibagi jumlah unit yang diproduksi.

Rumus menurut (Nafisah et al., 2021):

HPP =

_ Total Biaya Produksi

Jumlah Unit

b. Total Biaya Produksi
Y. Biaya Produksi = Biaya Variabel + Biaya Tetap

Total Biaya Produksi dihitung dengan menjumlahkan seluruh biaya

variabel dan biaya tetap untuk jumlah produksi tertentu.

c. Harga Jual per unit

Asumsi margin : 40% karena mesin custom memiliki margin margin

lebih tinggi (20%-40%) menurut (Yudhanto et al., 2013).
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HPP

1 — Margin ™

Harga jual =

d. Break Even Point (BEP): menentukan titik impas di mana total
pendapatan sama dengan total biaya, sehingga dapat diketahui jumlah
unit minimal yang harus diproduksi untuk menutup biaya.

Rumus menurut (Wahyuni et al., 2022)
Margin Kontribusi per Unit = Harga Jual - Variable Cost

Biaya Teta
BEP i p

..(8)

- Harga jual per Unit — Variabel cost =~~~ 777
Variable Cost: biaya yang berubah seiring jumlah produksi, seperti
biaya bahan baku dan energi.

Fixed Cost: biaya yang tidak berubah meskipun jumlah produksi
berbeda, seperti biaya peralatan dan gaji tetap tenaga kerja.

e. Payback Period
Rumus menurut (Wahyuni et al., 2022)

Harga Mesin

Payback Period ..(9)

Tambahan Pendapatan Harian =~~~ 7 7
Pendekatan ini memastikan bahwa meskipun biaya produksi
dijaga tetap stabil, kualitas produk yang dihasilkan tetap konsisten
sesuai spesifikasi teknis yang telah dirancang.
4. Pengujian Produktivitas
Pengujian produktivitas dilakukan dengan menggunakan metode evaluasi
efisiensi yang terdiri dari tiga tahap, yaitu:

a) Keluhan Fisik Operator (REBA)

Tabel 5 Pengamatan Keluhan Fisik

Jenis Keluhan Sebelum Sesudah Selisih
(% Responden) | (% Responden)

Sakit bahu
Nyeri leher
Nyeri punggung
atas
Nyeri punggung
bawah
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b)

d)

e)

Jenis Keluhan Sebelum Sesudah Selisih
(% Responden) | (% Responden)

Pegal pergelangan
tangan
Kesemutan di kaki
Tidak ada keluhan

Untuk mengetahui perbedaan yang signifikan secara statistik sebelum
dan sesudah penggunaaan alat untuk upaya mengurangi keluhan operator
dilakukan menggunakan uji t dari selsisih keluhan operator.

Menghitung efisiensi standar dengan membandingkan Output aktual
terhadap Output standar;
Rumus menurut: (Sarah Maghfirah & Fitri, 2019)

Output Aktual

Efisiensi(%) = Output StandarX 3 0[O R @ (1)

Menghitung peningkatan efisiensi dengan membandingkan Output sebelum

dan sesudah penggunaan alat; serta

Rumus menurut: (Sarah Maghfirah & Fitri, 2019)

) __ Nilai Sesudah—Nilai Sebelum

Peningkatan E fisiensi(% X 100 ... ... (11)

Nilai Sebelum

Menghitung total Output harian dengan mengalikan produktivitas per jam
dengan rata-rata jam kerja operator.
Rumus menurut: (Sarah Maghfirah & Fitri, 2019)
Produktivitas /jam X Rata — rata jam kerja ... ... ... ccc cee ve ... (12)
Pengukuran produktivitas dilakukan dengan membandingkan jumlah
benih yang dihitung per satuan waktu antara kondisi sebelum dan sesudah
perbaikan posisi kerja. Hasil ini menunjukkan seberapa besar efisiensi kerja
meningkat akibat intervensi ergonomi.

Pengamatan produktivitas

Tabel 6 Pengamatan Produktivitas

Jam kerja Total Hitung manual Total Hitung alat
(Output Standar) (Output Aktual)
08.00 — 09.00
09.00 —10.00

38



10.00-11.00
11.00-12.00
Rata-rata

f) Perbandingan produktivitas
Tabel perbandingan sebelum dan sesudah perancangan ulang stasiun kerja
penghitung benih kentang G-0, dengan fokus pada posisi kerja operator:

Tabel 7 Pengamatan Produktivitas

Aspek Sebelum Perancangan Sesudah Perancangan
Ulang Ulang

Postur Kerja
Kelebihan
Kekurangan

Tinggi Meja dan Kursi
Kelebihan
Kekurangan

Evaluasi REBA
Kelebihan
Kekurangan

4.5 Analisis Data

Analisis data dalam penelitian ini dilakukan untuk mengevaluasi efektivitas
perancangan ulang stasiun kerja operator mesin penghitung benih kentang G-0
berdasarkan dua pendekatan utama, yaitu REBA untuk analisis postur kerja, dan
QFD melalui House of Quality untuk penerjemahan kebutuhan operator ke dalam
spesifikasi teknis. Analisis ini bertujuan untuk menilai dampak ergonomi dari
desain baru terhadap kenyamanan kerja, risiko gangguan muskuloskeletal, serta
efisiensi operasional.

Untuk memastikan bahwa karakteristik teknis yang dirancang benar-benar
selaras dengan kebutuhan dan prioritas pengguna (Voice of Customer), dilakukan
analisis statistik terhadap data persepsi operator sebelum dan sesudah penerapan
alat bantu kerja ergonomis. Pengumpulan data dilakukan melalui kuesioner skala
Likert terhadap beberapa indikator kunci, yaitu kenyamanan kerja, tingkat

kelelahan, kemudahan operasional, dan efisiensi waktu kerja.
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1. Variabel Penelitian

Variabel penelitian merupakan objek yang diukur dalam suatu penelitian

untuk mengetahui hubungan atau pengaruh antara satu faktor dengan factor

lain. Menurut Sugiyono (2019), variabel dibedakan menjadi:

a. Variabel bebas (independent variable |/ X) adalah variabel yang
memengaruhi atau menjadi penyebab perubahan pada variabel lain.
Variabel ini biasanya menjadi faktor yang dimanipulasi atau dirancang
oleh peneliti untuk melihat dampaknya terhadap variabel terikat. Dalam
penelitian ini yang menjadi variabel bebas (X) adalah perancangan
stasiun kerja ergonomis meliputi data antropometri operator, hasil
penilaian postur kerja dengan metode REBA, serta spesifikasi teknis
rancangan melalui Quality Function Deployment (QFD). Variabel ini
diukur dengan metode observasi dan pengukuran langsung, bukan
menggunakan kuesioner, sehingga tidak diuji validitas dan reliabilitas.

b. Variabel terikat (dependent variable / Y) adalah variabel yang
dipengaruhi atau menjadi akibat dari adanya variabel bebas. Variabel ini
menunjukkan hasil, efek, atau kondisi yang timbul akibat perlakuan pada
variabel bebas. Dalam penelitian ini yang menjadi variabel terikat (Y)
adalah keluhan dan kenyamanan operator meliputi tingkat keluhan
muskuloskeletal, kenyamanan posisi kerja, serta produktivitas setelah
penerapan rancangan stasiun kerja ergonomis. Variabel ini diukur
menggunakan instrumen kuesioner skala Likert, sehingga perlu
dilakukan uji validitas dan reliabilitas untuk memastikan butir
pertanyaan tepat dan konsisten dalam mengukur persepsi operator.

2. Uji Validitas dan Reliabilitas Instrumen

Sebelum data dianalisis, instrumen kuesioner diuji validitas dan

reliabilitasnya untuk memastikan bahwa setiap butir pertanyaan benar-benar

mengukur variabel yang dimaksud dan dapat digunakan secara konsisten.

a. Uji Validitas dilakukan menggunakan metode korelasi Pearson Product

Moment antara skor setiap item dan total skor responden. Hasil analisis
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menunjukkan bahwa seluruh item memiliki nilai r hitung > r tabel dan
nilai signifikansi < 0,05 sehingga seluruh item dinyatakan valid.

Rumus uji validitas menurut (Sugiyono, 2022):

nyxy— E0Qy)

Ty = venvee e e e e (13)
VI Xx2— X0 [n Xy? - Xy)?]

Keterangan:

Ty = Koefisien korelasi antara skor item (x) dan skor total (y)

n = Jumlah responden

Yxy = Jumlah perkalian skor x dan y

Mx = Jumlah skor x

Xy = Jumlah skor y

b. Uji Reliabilitas dilakukan dengan menghitung nilai Cronbach’s Alpha,
menurut Wiratna Sujerweni (2014), kuesioner dikatakan reliabel jika
nilai cronbach alpha > 0,6. Hasil analisis menunjukkan bahwa seluruh
item memiliki nilai nilai cronbach alpha > 0,6. Dengan demikian,
kuesioner ini layak digunakan sebagai alat ukur persepsi operator
terhadap karakteristik teknis hasil desain.

Rumus uji validitas menurut (Arikunto, 2013):

2
=g X - (1 - ZJ?) ettt (1)
Keterangan:

711 = Koefisien reabilitas

k = Jumlah butir pertanyaan

o = Varians skor tiap butir

of = Varians total

2. Uji Statistik — One sample t-test
Uji ini digunakan untuk membandingkan nilai rata-rata selisih tingkat
keluhan operator dengan nilai pembanding (fest value) untuk mengetahui
apakah perancangan stasiun kerja dengan penerapan prinsip ergonomi
memberikan pengaruh yang signifikan terhadap penurunan keluhan operator.

Rumus one sample t-test menurut (Santoso, 2010):
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Vn
X = Rata-rata sampel
1 = Rata-rata populasi atau hipotesis yang akan diuji
Sx = Standard error
S = Standar deviasi sampel
n = Jumlah data sampel

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah, maka hipotesis
yang dapat diajukan adalah sebagai berikut:
Ho: Perancangan stasiun kerja dengan penerapan prinsip ergonomi tidak
ada perbedaan yang signifikan secara statistik terhadap keluhan operator.
Hi: Perancangan stasiun kerja dengan penerapan prinsip ergonomi terdapat

perbedaan yang signifikan secara statistik terhadap keluhan operator.

3. Kesimpulan

a.

Penelitian diawali dengan identifikasi masalah ergonomi melalui observasi,
wawancara, dan pengukuran antropometri operator.

Penilaian postur kerja dilakukan menggunakan metode REBA untuk
mengetahui tingkat risiko ergonomi.

Kebutuhan operator diterjemahkan ke dalam spesifikasi teknis
menggunakan metode QFD dengan House of Quality (HoQ).

Perancangan stasiun kerja ergonomis dilakukan berbasis data antropometri
lokal dengan mempertimbangkan prioritas teknis dari QFD.

Perencanaan proses produksi disusun menggunakan Operation Process
Chart (OPC) untuk menjamin alur kerja efisien dan terkendali kualitasnya.
Instrumen kuesioner diuji validitas dan reliabilitas sebelum analisis data

untuk memastikan ketepatan pengukuran.
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4.6 Peran dan Tugas Peneliti

Tabel ini menjelaskan pembagian peran dan tugas setiap anggota tim peneliti
selama proses penelitian berlangsung. Pembagian peran dan tugas dilakukan untuk
memastikan setiap tahapan penelitian dapat dilaksanakan secara efektif, efisien, dan
sesuai dengan kompetensi masing-masing anggota, sehingga tujuan penelitian

dapat tercapai secara optimal.

Tabel 8 Peran dan Tugas Anggota Tim Peneliti.

No Nama Posisi Pendidikan | NIM Keahlian Peran dan Tugas
| Saefuloh | Anggota | S1 Teknik 41037 | Komunikasi Bertanggung jawab
Industri 00321 | dan Perakitan | sebagai Humas,

1012 membantu
perancangan mesin,
serta melakukan
analisis kelayakan
ekonomi.

2 Fanie Anggota | S1 Teknik 41037 | Desain Teknik | Bertugas dalam
Novianti Industri 00321 | & Rancang perancangan desain
Madril 1035 | Mesin serta mesin penghitung

Penerapan benih serta penerapan

QFD metode QFD melalui
House of Quality
(HoQ)

3 Husnul Ketua S1 Teknik 41037 | Dokumentasi, | Bertanggung jawab
Faaidah | Tim Industri 00321 | Riset atas penulisan

1030 | Lapangan & proposal, laporan akhir,

Analisis penyusunan kuesioner,

REBA serta analisis ergonomi
menggunakan metode
REBA

4 Willis Anggota | S1 Teknik 41037 | Dokumentasi | Bertugas dalam
Islamiati Industri 00321 | & pengujian penyusunan proposal,
Jopa 1020 pengurusan HKI, serta

pengujian dan validasi
data hasil penelitian.
4.7 Jadwal Penelitian

Tabel berikut menyajikan jadwal pelaksanaan penelitian secara terperinci,
yang memuat urutan serta keterpaduan antar setiap tahapan, mulai dari persiapan,
pengumpulan data, analisis, hingga penyusunan laporan akhir. Jadwal ini disusun
untuk memastikan setiap kegiatan saling mendukung dan terlaksana tepat waktu

sesuai rencana penelitian.
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Tabel 9 Jadwal Penelitian.

Waktu Penelitian
No Kegiatan Maret April Mei Juni Juli
112]3 213/4/1]2]3 213 2|3
1. Pengajuan
Judul
1. Analisis
Kebutuhan Mesin
3. Perancangan
Desain
4. Perancangn
RAB
5. Penyusunan
Jurnal
6. Revisi Jurnal
7. Submit
Jurnal
8. Terbit LoA
9. Perancangan
Mesin
10. | Penyusunan
Proposal
11. | Seminar Proposal
12. | Revisi Proposal
13. | Penyusunan Hasil
Akhir Proposal
14. | Perancangan
Design Stasiun
Kerja
15. | Penyusunan
Laporan Bab 1-4
16. | Penyusunan Bab
5-6
17. | Pendaftaran HKI
18. | ACC Sidang
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BAB V
HASIL DAN ANALISIS

PT. Kentang Hollando Sejahtera mengalami permasalahan ergonomi yang
terjadi pada aktivitas Quality Control (QC) mesin penghitung benih kentang G-0
yang masih dilakukan secara manual. Operator bekerja dalam posisi duduk statis
selama 4-5 jam per hari dengan jangkauan tangan yang berada di luar zona nyaman,
tinggi meja dan kursi yang tidak sesuai dengan data antropometri lokal, serta
minimnya fleksibilitas dalam mengatur posisi kerja. Kondisi ini membuat operator
sering membungkuk atau mempertahankan postur yang tidak alami dalam waktu
lama, sehingga menimbulkan keluhan fisik berupa sakit bahu, nyeri leher, nyeri
punggung atas, pegal pada pergelangan tangan, hingga kesemutan pada kaki.

Dampak dari kondisi kerja yang kurang ergonomis ini tidak hanya dirasakan
pada kesehatan dan kenyamanan operator, tetapi juga mempengaruhi produktivitas.
Sebelum adanya perancangan ulang, jumlah benih yang dihitung hanya sekitar
2.000 knol per hari, sementara proses manual yang berlangsung terus-menerus
berisiko menimbulkan kesalahan hitung dan berujung pada keterlambatan distribusi
produk kepada pelanggan. Oleh karena itu, perusahaan membutuhkan perbaikan
stasiun kerja yang mampu menyesuaikan tinggi meja, kursi, dan area jangkauan
dengan dimensi tubuh operator, memungkinkan posisi kerja netral yang
mengurangi risiko cedera, serta mengintegrasikan teknologi seperti sensor dan
digital counter untuk meringankan beban kerja manual. Rancangan tersebut
diharapkan dapat meningkatkan efisiensi dan akurasi perhitungan benih,
mengurangi beban fisik operator, memperbaiki konsistensi kualitas, dan
menghasilkan solusi yang layak secara teknis maupun ekonomis untuk diterapkan

secara berkelanjutan di lini produksi.
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5.1 Menganalisis Risiko Gangguan Muskuloskeletal dengan Metode REBA
Pada Posisi Kerja Operator di PT. Kentang Hollando Sejahtera
Sebelum kuesioner disebarkan kepada 8 responden, instrumen tersebut
terlebih dahulu melalui tahap pengujian awal untuk memastikan kualitas dan
kelayakan butir pertanyaan. Pengujian ini dilakukan guna memverifikasi bahwa
setiap item dalam kuesioner telah memenuhi kriteria kejelasan, relevansi, dan
kemudahan pemahaman oleh responden. Selain itu, tahap ini juga bertujuan
mendeteksi potensi ambiguitas atau bias pada pertanyaan, sehingga perbaikan
dapat dilakukan sebelum proses pengumpulan data sebenarnya. Setelah diyakini
valid secara konseptual, kuesioner kemudian dilanjutkan ke tahap Uji Validitas
dan Reliabilitas.
1. Uji Validitas dan Reliabilitas

Berikut adalah hasil uji validitas dan reliabilitas kuesioner untuk variabel
terikat (Y) yaitu keluhan dan kenyamanan operator meliputi tingkat keluhan
muskuloskeletal, kenyamanan posisi kerja, serta produktivitas setelah

penerapan rancangan stasiun kerja ergonomis:

a. Persiapan Produksi Sebelum Pengoperasian Mesin

Pengujian validitas dan reliabilitas dilakukan untuk memastikan
bahwa instrumen kuesioner pada variabel Persiapan Produksi Sebelum
Pengoperasian Mesin memiliki kualitas yang memadai sebelum digunakan
dalam analisis lebih lanjut. QOutput SPSS berikut menampilkan hasil
pengujian kedua aspek ini sebagai dasar penentuan kelayakan instrumen

penelitian.
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Correlations

X01 x02 X03 x04 X05 X06 x07 x08 x09 X10 TOTAL

X01 Pearson Correlation 1 525 015 058 153 210 374’ 213 037 332 5347
Sig. (2-tailed) 003 938 760 421 265 .042 258 844 073 002

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

X02 Pearson Correlation 525 1 219 133 066 -.038 11 .020 304 113 (4607
Sig. (2-tailed) .003 246 .483 730 840 558 918 102 553 011

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

X03 Pearson Correlation 015 219 1 176 -.181 260 -.067 180 207 205 415
Sig. (2-tailed) 938 246 353 .338 166 725 341 272 276 023

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

X04 Pearson Correlation .058 133 176 1 284 190 288 077 5427 126 5707
Sig. (2-tailed) 760 483 .353 128 314 123 685 002 507 001

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

X05 Pearson Correlation 153 066 -181 284 1 140 447" -.008 062 391" 4417
Sig. (2-tailed) 421 730 .338 128 461 013 .965 744 .032 015

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

X06 Pearson Correlation 210 -.038 260 190 140 1 448 5907 .060 5247 616
Sig. (2-tailed) 265 840 166 314 461 014 001 753 003 .000

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

07 Pearson Correlation 3747 11 -.067 .288 447" 446 1 296 A41 332 6237
Sig. (2-tailed) .042 558 725 123 013 014 113 457 073 .000

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

X08 Pearson Correlation 213 020 180 077 -.008 590" 296 1 230 219 506"
Sig. (2-tailed) 258 918 341 685 965 001 113 221 246 004

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

X09 Pearson Correlation 037 304 207 5427 .062 .060 141 .230 1 135 525"
Sig. (2-tailed) 844 102 272 002 744 753 457 221 476 .003

N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

X10 Pearson Correlation 332 113 205 126 391 524 332 219 135 1 617

Gambar 8 Uji Validitas dan Reliabilitas Sebelum Pengoperasian Mesin

Case Processing Summary

N %
Cases Valid 30 100.0
Excluded? 0 .0
Total 30 100.0

a. Listwise deletion based on all variables in
the procedure.

Reliability Statistics
Cronbach’s
Alpha N of ltems
.705 10
Item-Total Statistics
Scale Corrected Cronbach's
Scale Mean if Variance if Item-Total Alpha if ltem
Iltem Deleted Item Deleted Correlation Deleted
x01 36.37 13.826 373 681
X02 36.13 14533 310 692
x03 36.33 14.299 191 721
> X04 36.37 13.344 .398 677
X05 36.23 14.392 .261 701
X06 3593 13.651 493 663
X07 36.07 13.306 .484 662
X08 36.33 14.299 366 .683
X09 36.07 13.926 .366 683
X10 35.97 13.689 497 663

Gambar 9 Uji Validitas dan Reliabilitas Sebelum Pengoperasian Mesin

Berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan program SPSS
terhadap kuesioner Formulir Persiapan Produksi Sebelum Pengoperasian
Mesin, dapat disimpulkan bahwa seluruh butir pertanyaan (X01 hingga
X10) telah memenuhi kriteria validitas. Hal ini ditunjukkan oleh nilai
korelasi Pearson antara setiap item dengan skor total yang signifikan

pada taraf kepercayaan 95% (nilai signifikansi < 0,05). Dengan
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demikian, seluruh item dapat dinyatakan valid dan layak digunakan
untuk mengukur variabel yang diteliti.

Selain itu, hasil uji reliabilitas menunjukkan bahwa kuesioner
memiliki tingkat konsistensi internal yang baik, dengan nilai Cronbach’s
Alpha sebesar 0,705. Nilai ini berada di atas ambang batas minimum 0,70
yang umumnya digunakan sebagai standar reliabilitas dalam penelitian
sosial dan teknik. Kuesioner penelitian disusun berdasarkan indikator
variabel yang telah ditentukan, dengan rincian pertanyaan dapat dilihat
pada Tabel 2 Bahan Pertanyaan Kuesioner.

b. Quality Function Deployment (QFD)

Pengujian validitas dan reliabilitas dilakukan untuk memastikan
bahwa instrumen kuesioner pada variabel QFD memiliki kualitas yang
memadai sebelum digunakan dalam analisis lebih lanjut. Output SPSS
berikut menampilkan hasil pengujian kedua aspek ini sebagai dasar

penentuan kelayakan instrumen penelitian.

Correlations

Y01 X02 X03 X04 X05 X06 07 X08 %09 X10 | TOTAL

X01 Pearson Comelation 1 301 165 | 496" 9 130 | 43| 3w 100 051 | 548"
Sig. (-tailed) 106 383 005 086 | 495 020 09| 565 790 002

N 0 30 30 0 30 30 30 0 30 30 30
X02  Pearson Conelation 30 1 8 | a8 266 | 57 301 34 | 439 | 63 | 716"
Sig. (-tailed) 106 036 021 185 | 003 106 08 | 015 000 000

N 0 30 30 0 30 30 30 0 30 30 30
X03  Pearson Conelation 165 384 1 206 m 248 348 0% | 573 23 | 550"
Sig. (2-tailed) 383 | 0% 112 18| 186 059 614 001 130 002

N 0 30 30 0 30 30 30 0 30 30 30
X04  Pearson Coelation | 496" 48 296 1] s | 4e” | a8 33| 5% 1| e
Sig. (2-tailed) 005 | o 12 002 | 006 007 063 | 002 364 000

N 30 30 30 N 30 30 30 0 30 30 30
X05  Pearson Correlation 39| 266 232 | 53 1 270 248 38 | 545 150 | s67
Sig. (2-tailed) 086 | 155 218 002 149 186 077 002 428 001

N 0 30 30 30 30 30 30 0 0 30 30
X06  Pearson Correlation 30| &7 28 | 488" 270 1 089 | 431" | 656" | 45T | 6ss
» Sig. (-tailed) 495 | 003 186 006 | 149 640 017 000 ot 000
N 0 30 30 0 30 30 30 0 30 30 30
X07  Pearson Comelation | 423 30 348 | 485" 248 | 089 1 136 | 3| 383 | 604"
Sig. (-tailed) 020 | 106 059 007 186 | 640 15| om 037 000

N 0 30 30 0 30 30 30 0 30 30 30
X08  Pearson Corelation | 308" 364" 096 30 38 431 136 1] 4w | 49" | s
Sig. (tailed) 029 | 048 614 063 | o | o7 AT 018 006 000

N 0 30 30 0 0 30 30 0 30 30 30
X09  Pearson Comelation 100 09 | st | s | sesT | ess” 38 | 429 ARG
Sig. (2-tailed) 565 | 015 001 002 002 | 000 077 018 010 000

N 0 30 30 0 30 30 30 0 0 30 30
X10 Pearson Conelation 051 | 832" 283 n 150 57 | 383 | 492" | aes” 1] 63"

Gambar 10 Uji Validitas dan Reliabilitas QFD
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=% Scale: ALL VARIABLES

Case Processing Summary

N %
Cases Valid 30 100.0
Excluded® 0 .0
Total 30 100.0

a. Listwise deletion based on all variahles in
the procedure.

Reliability Statistics
Cronbach's
Alpha N of ltems
.841 10

Item-Total Statistics

Scale Corrected Cronbach's
Scale Mean if Variance if ltem-Total Alpha if ltem
Iltem Deleted Iltem Deleted Correlation Deleted
X01 37.07 19.168 411 .839
X02 37.03 18.240 625 818
X03 37.10 19.748 442 834
X04 37.03 17.757 .660 814
X05 37.10 19.748 494 831
X06 37.00 18.828 556 .825
X07 3713 18.533 468 835
X08 37.00 18.828 512 .829
X09 3717 18.006 699 811
X10 3717 18.971 .527 .827

Berdasarkan uji validitas menggunakan korelasi Pearson terhadap
total skor, seluruh item dalam kuesioner memiliki nilai korelasi > 0.361
dengan tingkat signifikansi < 0.05. Dengan demikian, dapat disimpulkan
bahwa seluruh item dalam kuesioner ini valid dan layak digunakan untuk

mengukur persepsi operator terhadap stasiun kerja mesin penghitung

Gambar 11 Uji Validitas dan Reliabilitas QFD

benih kentang G-0.

Selain itu, hasil uji reliabilitas menunjukkan bahwa nilai Cronbach’s
Alpha sebesar 0.841, yang berada pada kategori sangat baik, menandakan
bahwa instrumen ini memiliki tingkat konsistensi internal yang tinggi.
Kuesioner penelitian disusun berdasarkan indikator variabel yang telah

ditentukan, dengan rincian pertanyaan dapat dilihat pada Tabel 2 Bahan

Pertanyaan Kuesioner.
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c. Survey Operator Setelah Pengoperasian Mesin
Pengujian validitas dan reliabilitas dilakukan untuk memastikan
bahwa instrumen kuesioner pada variabel Survey Operator Setelah
Pengoperasian Mesin  memiliki kualitas yang memadai sebelum
digunakan dalam analisis lebih lanjut. Output SPSS berikut menampilkan
hasil pengujian kedua aspek ini sebagai dasar penentuan kelayakan
instrumen penelitian.
Correlations
*01 x02 03 X04 X045 06 X071 X038 09 X10 TOTAL
X01 Pearson Caorrelation 1 449 =187 -.008 327 -023 064 162 A8 -031 396
Sig. (2-tailed) 013 206 964 ove 602 738 .303 531 869 030
N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
02 Pearson Correlation 448" 1 -125 100 282 .208 151 332 205 .000 5617
Sig. (2-tailed) 013 508 508 132 (267 427 073 276 1.000 001
M 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
03 Pearson Correlation -187 -125 1 .20 o# .203 365 215 251 A6 440
Sig. (2-tailed) 296 509 286 828 281 047 253 180 .88 015
M 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
X04 Pearson Correlation -.008 100 20 1 245 346 A07 -078 106 333 498"
Sig. (2-tailed) 968 598 286 192 061 572 683 76 072 005
M 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
X045 Pearson Correlation 327 .282 on 245 1 -.093 132 265 140 068 526
Sig. (2-tailed) 078 132 829 192 624 487 A57 461 722 003
M 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
X06  Pearson Correlation -023 209 203 346 -093 1 126 133 282 | i | s
Sig. (2-tailed) 4802 267 281 061 624 A07 483 A78 .08 002
M 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
X07 Pearson Correlation 064 151 365 A07 132 126 1 133 151 -032 463"
Sig. (2-tailed) 738 427 047 472 487 507 482 425 .BE6 010
N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
X08 Pearson Correlation 162 332 215 -078 265 133 133 1 040 - 160 427
Sig. (2-tailed) 393 073 .253 683 157 483 482 B35 399 020
N 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
X089  Pearson Correlation 119 205 251 106 140 252 151 040 1 230 | s197
Sig. (2-tailed) A3 276 80 AT76 461 A7g 425 835 221 003
M 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
¥10  Pearson Correlation -.031 000 316 333 oea | 47T -032 -180 230 1 437

Gambar 12 Uji Validitas dan Reliabilitas Setelah Pengoperasian Mesin
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Case Processing Summary

M %
Cases Walid 30 100.0
Excluded? ] .0
Total 30 100.0

a. Listwise deletion based on all variahles in
the procedure.

Reliability Statistics

Cronbach's

Alpha M oof tems

631 10

tem-Total Statistics

Scale Corrected Cronbach's
Scale Mean if Variance if ltem-Total Alpha if ltem
ltem Deleted ltem Deleted Cuorrelation Deleted
®01 37.10 12.576 213 524
02 37.03 11.413 Sas1 Rat=1i]
03 36.93 12.478 283 610
* X004 3710 11.817 .304 604
X005 36.93 11.5813 L3224 JB00
X06 36.73 11.65 361 592
X07 36.97 12.033 265 E14
X08 36.73 12.408 240 E18
%09 37.00 11.724 336 597
®10 36.77 12,461 267 613
Gambar 13 Uji Validitas dan Reliabilitas Setelah Pengoperasian
Mesin
Berdasarkan hasil analisis data menggunakan perangkat lunak
SPSS terhadap kuesioner Formulir Survey Operator Setelah

Pengoperasian Mesin, diperoleh hasil bahwa seluruh item pertanyaan
(X01 sampai dengan X10) memiliki nilai korelasi Pearson yang
signifikan terhadap skor total. Nilai signifikansi yang diperoleh untuk
setiap item berada di bawah ambang batas 0,05 (a = 5%), serta semua
nilai korelasi bersifat positif. Dengan demikian, seluruh item kuesioner
dapat dinyatakan valid karena mampu mengukur aspek-aspek yang
sesuai dengan tujuan pengukuran.

Selanjutnya, hasil uji reliabilitas menunjukkan bahwa instrumen
memiliki nilai Cronbach’s Alpha sebesar 0,631. Nilai ini menunjukkan
bahwa kuesioner berada pada kategori reliabilitas yang cukup

(acceptable reliability). Meskipun belum mencapai tingkat sangat baik
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(> 0,70), nilai ini masih dianggap layak untuk digunakan dalam konteks
penelitian sosial dan teknik.
2. Data Responden
Penelitian ini melibatkan 8 orang operator yang bertugas dalam proses
penghitungan benih kentang G-0. Identitas responden dan keluhan fisik yang
dialami disajikan pada Tabel 10 berikut:
Tabel 10 Data Responden

No Nama Usia | Tinggi Lama | Unit Kerja | Keluhan Fisik Saat
Responden Badan | Bekerja Bekerja
1. | Rosi 23 | 159cm | 2 tahun | Logistik Sakit bahu, nyeri
punggung atas, nyeri
leher
2. | M. Rizal | 25 | 162cm | 2tahun | Kertasari Pegal pergelangan
Aditya tangan, nyeri
punggung atas, nyeri
punggung bawah
3. | Regy 25 | 177 cm | 7tahun | Logistik Nyeri leher, nyeri
Gustian Dwi punggung atas,
Putra kesemutan di kaki
4. | Tomi 27 | 178 cm | 7 tahun | Logistik Nyeri punggung
Aditami bawah, pegal tangan,
sesak dada
5. | Devin Zeta| 29 | 180cm | 7tahun4 | Logistik Sakit bahu, nyeri
Nugraha bulan punggung atas, nyeri
leher
6. | Iglima 29 | 173 cm | 7 tahun | Logistik Nyeri punggung atas,
kesemutan di kaki,
perih mata
7. | Rafli 30 | 180 cm | 7tahun | Logistik Sakit bahu, nyeri
punggung bawah,
kelelahan pinggang
8. | Susanti 30 | 152cm | 7tahun | Logistik Nyeri leher, nyeri
bahu, pergelangan
tangan tegang

Berdasarkan hasil kuesioner yang disebarkan kepada 8 responden yang terdiri
dari operator dan staf unit kerja terkait, diperoleh gambaran umum mengenai
karakteristik fisik, lama bekerja, serta keluhan fisik yang dialami selama bekerja.

Usia responden berkisar antara 23 hingga 30 tahun, dengan tinggi badan

mulai dari 152 cm hingga 180 cm. Lama bekerja sebagian besar berada pada rentang
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2 hingga 7 tahun, dengan sebagian besar responden berasal dari unit kerja logistik,
serta satu responden dari unit Kertasari.
Keluhan fisik yang paling banyak dilaporkan meliputi:
a. Nyeri punggung atas dialami oleh 62,5% responden (5 dari 8 orang),
b. Sakit bahu dan nyeri leher masing-masing keluhan tersebut dilaporkan oleh
37,5% hingga 50% responden (3—4 dari 8 orang),
Nyeri punggung bawah dilaporkan oleh 37,5% responden (3 dari 8 orang),
d. Pegal di pergelangan tangan, kesemutan di kaki, serta keluhan tambahan
seperti perih mata dan sesak dada juga muncul pada beberapa responden.
Dari data tersebut, terlihat bahwa keluhan fisik paling dominan berpusat pada
bagian punggung, bahu, dan leher, yang mengindikasikan adanya risiko postur kerja
tidak ergonomis. Secara keseluruhan, hasil kuesioner ini memperkuat temuan
observasi awal dan mendukung perlunya perancangan ulang stasiun kerja
ergonomis guna mengurangi keluhan fisik dan meningkatkan kenyamanan serta
produktivitas operator.
3. Observasi Postur Kerja Sebelum dan Sesudah
Berdasarkan dokumentasi lapangan, ditemukan dua kondisi postur kerja
operator sebagai berikut:

a. Sebelum perancangan alat ergonomis:

Gambar 14 Sebelum Penggunaan Mesin
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Operator duduk di bangku plastik kecil tanpa sandaran,
menggunakan hand tally counter dan bekerja langsung di atas lantai
dengan posisi membungkuk, lutut menekuk tajam, dan punggung
membungkuk ke depan selama +4 jam kerja.

Sebelum perancangan ulang, area kerja seluas 2X2 meter
menyebabkan operator harus menjangkau keranjang benih yang tersebar,
sehingga sering bekerja di luar zona jangkau optimal. Hal ini
meningkatkan kelelahan dan risiko cedera akibat postur tidak ergonomis.

Sesudah perancangan alat ergonomi:

I

Gambar 15 Setelah Penggunaan Mesin

Operator duduk di kursi dengan tinggi sesuai antropometri,
menggunakan alat penghitung benih ergonomis berbasis digital counter
yang dirancang dengan tinggi dan posisi yang sesuai jangkauan tangan dan
tinggi mata operator. Postur kerja lebih netral, dengan punggung tegak,
lengan rileks, dan lutut pada sudut nyaman.

Setelah perancangan ulang, luas area diperkecil menjadi 1,5%1,5
meter dengan penataan komponen lebih efisien. Seluruh aktivitas kini
berada dalam zona jangkau nyaman, sehingga mengurangi beban fisik dan

meningkatkan kenyamanan kerja.

54



4. Data Antropometri dan Analisis Kesesuaian

Pengukuran terhadap 8 operator menghasilkan data rata-rata sebagai berikut:

Tabel 11 Data Antropometri

Nama Responden Sebelum Sesudah

TMD | TSD | TL | JT |TMD |TSD | TL | JT
Rosi 68 24 | 52 | 101 75 20 50 | 120
M. Rizal Aditya 72 26 | 53 | 99 77 22 53 | 124
Regy Gustian Dwi Putra 70 25 50 | 100 76 22 52 | 122
Tomi Aditami 74 25 55 | 104 78 24 54 | 124
Devin Zeta Nugraha 67 24 | 52 | 100 77 23 53 | 123
Iglima 65 23 53 | 98 73 21 54 | 121
Rafli 71 24 | 54 | 102 76 23 53 | 123
Susanti 67 25 51 99 74 21 51 | 120

a. Tinggi Mata Duduk (TMD)

Sebelum: Rata-rata TMD operator adalah 69,25 cm, sementara posisi kerja
lama (keranjang dan benih) berada di bawah ketinggian tersebut, sekitar
3040 cm dari lantai.

Dampak: Operator harus menunduk secara terus-menerus, menyebabkan
nyeri pada leher dan punggung atas akibat postur membungkuk
berkepanjangan.

Sesudah: Desain alat bantu disesuaikan agar objek kerja sejajar dengan
rata-rata TMD (£70-75 cm).

Hasil: Kepala dan leher berada dalam posisi netral sehingga mengurangi
ketegangan otot leher dan bahu.

Tinggi Siku Duduk (TSD)

Sebelum: Rata-rata TSD operator adalah 24,5 cm, namun karena
menggunakan kursi plastik rendah £20 cm tanpa sandaran, posisi siku
menjadi lebih tinggi dari permukaan kerja.

Dampak: Menimbulkan beban statis pada bahu dan pergelangan tangan,
serta rasa pegal saat bekerja.

Sesudah: Ketinggian kursi dan alat dirancang agar sejajar dengan posisi

siku (TSD £22-24 cm).
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Hasil: Lengan atas dan bawah berada dalam sudut kerja optimal (£90°),
sehingga mengurangi beban statis dan ketegangan otot bahu.
Dampak: Menyebabkan sakit bahu dan pegal pada tangan.

c. Jangkauan tangan (JT)
Sebelum: Rata-rata JT adalah 100,38 cm, namun alat kerja ditempatkan di
lantai depan kaki atau samping. Operator harus membungkuk dan
menjangkau jauh.
Dampak: Aktivitas ini menyebabkan kelelahan otot punggung bawah dan
kesemutan di kaki akibat tekanan statis dan postur kerja yang tidak
ergonomis.
Sesudah: Alat bantu dirancang agar posisi objek kerja berada dalam zona
jangkauan optimal (£120 cm).
Hasil: Operator tidak perlu membungkuk berlebihan, memperbaiki
kenyamanan dan efisiensi kerja.

d. Tinggi Lutut (TL)
Sebelum: Rata-rata JT adalah 100,38 cm, namun alat kerja ditempatkan
di lantai depan kaki atau samping. Operator harus membungkuk dan
menjangkau jauh.
Dampak: Aktivitas ini menyebabkan kelelahan otot punggung bawah dan
kesemutan di kaki akibat tekanan statis dan postur kerja yang tidak
ergonomis.
Sesudah: Alat bantu dirancang agar posisi objek kerja berada dalam zona
jangkauan optimal (120 cm).
Hasil: Operator tidak perlu membungkuk berlebihan, memperbaiki
kenyamanan dan efisiensi kerja.

5. Hasil dan Analisis Skor REBA
Evaluasi dilakukan dengan mengamati postur kerja operator saat
melakukan penghitungan benih G-0, baik sebelum maupun sesudah

menggunakan alat bantu ergonomis yang dirancang.
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a. Analisis postur sebelum dan sesudah
Analisis postur kerja dilakukan untuk mengidentifikasi perbedaan
posisi tubuh operator saat melakukan kegiatan penghitungan benih G-0
sebelum dan sesudah menggunakan alat bantu ergonomis. Perbandingan
ini mencakup posisi kaki, leher, punggung, lengan atas, dan lengan bawah
yang didokumentasikan melalui foto lapangan seperti terlihat pada Tabel
berikut.

Tabel 12 Analisis postur operator

Seelum

-

Tl e

Kaki jongkok +100-120° fleksi Kaki duduk +90° fleksi

e B
ﬁ i I

Leher menunduk >20°, punggung | Leher netral <10°, condog <20°,
membungkuk >60°, lengan atas lengan atas netral £30°, lengan
(>45°), lengan bawah 100°. bawah 90°.

b. Langkah-langkah skor REBA
a) Mengidentifikasi Postur Tubuh Operator
1) Amati posisi tubuh operator saat bekerja, meliputi leher, punggung,
dan kaki (Grup A), serta lengan atas, lengan bawah, dan pergelangan
tangan (Grup B).
Cara: Lakukan pengamatan langsung atau gunakan foto/video saat

operator melakukan pekerjaan.
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2)

Mendata sudut fleksi/ekstensi, abduksi/adduksi, dan rotasi pada setiap
bagian tubuh.
Cara: Ukur dengan goniometer atau analisis visual menggunakan

acuan derajat pergerakan sendi.

b) Menilai Grup A (Leher, Punggung, Kaki)

1)

2)

3)

4)

Menentukan skor leher berdasarkan derajat fleksi atau ekstensi.

Cara: Bandingkan sudut leher dengan tabel REBA (0°-20° netral,
>20° membungkuk, dll.).

Menentukan skor punggung sesuai derajat kemiringan ke depan atau
ke belakang.

Cara: Estimasi sudut dari posisi tegak lurus tubuh.

Menentukan skor kaki berdasarkan kestabilan pijakan dan posisi
tungkai.

Cara: Periksa apakah kedua kaki menapak rata atau hanya satu yang
menopang.

Menggabungkan skor leher, punggung, dan kaki menggunakan tabel
REBA untuk memperoleh Skor A.

¢) Menilai Grup A (Leher, Punggung, Kaki)

1)

2)

3)

4)

Nilai lengan atas berdasarkan sudut angkat bahu atau posisi lengan.
Cara: Identifikasi apakah lengan berada di bawah bahu, setinggi
bahu, atau di atas bahu.

Nilai lengan bawah berdasarkan derajat fleksi atau ekstensi siku.
Cara: Tentukan apakah sudut siku berada pada posisi nyaman (60°—
100°) atau lebih ekstrem.

Nilai pergelangan tangan berdasarkan posisi netral atau adanya
deviasi.

Cara: Lihat apakah pergelangan berada pada posisi lurus atau
bengkok ke arah tertentu.

Menggabungkan skor tersebut dengan tabel REBA untuk

memperoleh Skor B.
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C.

d) Menyesuaikan Berdasarkan Beban/Gaya dan Pegangan (Coupling)
1) Menambahkan skor jika operator mengangkat, mendorong, atau
menarik beban.

Cara: Ukur berat beban atau estimasi gaya yang dikeluarkan.

2) Menyesuaikan nilai berdasarkan kualitas pegangan terhadap objek
kerja (baik, cukup, buruk).
Cara: Evaluasi apakah objek mudah digenggam, licin, atau tidak
stabil.
e) Menggabungkan skor A dan B
Gunakan tabel konversi REBA untuk menggabungkan Skor A dan Skor
B menjadi Skor C (Skor Total)
f) Menambahkan Faktor Aktivitas
Jika aktivitas bersifat statis dalam waktu lama atau berulang,
tambahkan skor sesuai ketentuan REBA
g) Menentukan Tingkat Risiko dan Rekomendasi
Interpretasikan skor akhir dengan kategori risiko (rendah, sedang,
tinggi, sangat tinggi) dan tentukan kebutuhan intervensi berdasarkan
skor tersebut
Skor REBA Sebelum dan Sesudah Perancangan Ulang
Tabel 13 menunjukkan perbandingan skor REBA sebelum dan
sesudah dilakukan perancangan ulang pada stasiun kerja. Analisis ini
digunakan untuk mengidentifikasi perubahan postur kerja operator serta
menilai penurunan tingkat risiko ergonomi setelah intervensi.

Tabel 13 Skor REBA

Komponen Sebelum Intervensi Sesudah Intervensi
Penilaian
Leher Menunduk >20° Netral <10° (Skor 1)
(Skor 2)
Punggung Membungkuk >60° Condong <20°
(Skor 4) (Skor 2)
Kaki Jongkok, tidak stabil (2) Duduk stabil
(Skor 1)
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Komponen Sebelum Intervensi Sesudah Intervensi
Penilaian
Skor A (Trunk + 8 4
Leher + Kaki)
Lengan atas Terangkat >45° Netral £30° (Skor 2)
(Skor 3)
Lengan bawah >100° (Skor 2) 90° (Skor 1)
Pergelangan tangan Netral (Skor 1) Netral (Skor 1)
Skor B (Lengan + 6 3
Pergelangan)
Beban + Aktivitas Repetitif + Statis Repetitif ringan (+1)
(Skor +1)
Skor REBA Total 10 5
Kategori Risiko Tinggi Sedang

Berdasarkan hasil analisis risiko gangguan muskuloskeletal dengan
metode REBA pada operator mesin penghitung benih kentang G-0,
diperoleh beberapa temuan utama. Sebelum intervensi, kondisi kerja
menunjukkan postur yang membungkuk, jongkok, dan menjangkau
berlebihan, dengan skor REBA = 10 (risiko tinggi) yang berpotensi
memicu keluhan fisik pada punggung, bahu, dan leher. Data kuesioner
mengonfirmasi hal tersebut, di mana sebagian besar responden
melaporkan nyeri pada punggung atas, punggung bawah, bahu, dan leher.

Setelah dilakukan perancangan ulang stasiun kerja berbasis data
antropometri, alat bantu ergonomis yang digunakan mampu memperbaiki
posisi duduk, menyesuaikan tinggi permukaan kerja dengan tinggi mata
dan siku operator, serta mengoptimalkan zona jangkau. Hasilnya, skor
REBA menurun menjadi 5 (risiko sedang), keluhan fisik berkurang
signifikan, dan 25% responden tidak lagi merasakan keluhan.

Peningkatan kenyamanan, efisiensi, dan keamanan kerja ini
menunjukkan bahwa pendekatan desain ergonomis efektif dalam
mengurangi beban fisik operator. Selain itu, untuk memperkuat analisis
ergonomis, disarankan penggunaan data medis terkait prevalensi
gangguan muskuloskeletal berdasarkan usia pekerja. Referensi medis
menunjukkan bahwa risiko keluhan otot dan sendi cenderung meningkat

pada rentang usia produktif akhir (40-55 tahun) akibat penurunan
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elastisitas jaringan, berkurangnya massa otot, dan perubahan biomekanika
tubuh (WHO, 2021; CDC, 2022). Dengan mempertimbangkan data
tersebut, evaluasi ergonomi dapat lebih tepat sasaran karena setiap
kelompok umur memiliki kerentanan berbeda terhadap nyeri punggung,
bahu, maupun leher.

Data antropometri, hasil REBA, dan identifikasi keluhan fisik ini
dapat dijadikan dasar untuk melanjutkan perancangan House of Quality
(HoQ), pemetaan kebutuhan pengguna, dan penentuan spesifikasi
komponen desain agar solusi yang dihasilkan optimal dan sesuai

karakteristik operator.

5.2 Menerapkan Quality Function Deployment (QFD) dalam Perancangan
Ulang Stasiun Kerja Berdasarkan Kebutuhan Operator
Quality Function Deployment (QFD) merupakan metode yang
digunakan untuk menerjemahkan kebutuhan pelanggan (customer needs) ke
dalam karakteristik teknis (technical requirements) yang terukur. Pada
penelitian ini, QFD diaplikasikan untuk merancang ulang stasiun kerja
mesin penghitung benih kentang G-0 agar sesuai prinsip ergonomi.
Tahapan penerapan QFD meliputi:
1. Mengidentifikasi kebutuhan pelanggan (Whats) melalui survei kepada
operator.
2. Menentukan karakteristik teknis (Hows) yang menjadi solusi
pemenuhan kebutuhan.
3. Menyusun matriks hubungan Whats—Hows untuk mengukur kekuatan
hubungan.
4. Menghitung bobot prioritas untuk menentukan urutan pengembangan.
5. Menganalisis perbandingan desain lama dan baru untuk menilai
efektivitas perubahan.

6. Mengevaluasi korelasi antar Hows pada bagian atap (roof) House of

Quality (HOQ).
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1. Perencanaan Produk (House of Quality — HoQ)
1) Proses pendataan

Nilai-nilai dalam perancangan produk ini diperoleh dari hasil survey
kebutuhan konsumen terhadap stasiun kerja ergoomis, menggunakan
skala likert, yang menggambarkan tingkat kepentingan atribut. Berikut
skala yang digunakan menurut (Alfatiyah & Marthin, 2022):

a. 1 =sangat tidak penting

b. 2 =tidak penting

c. 3 = cukup penting

d. 4 =penting

e. 5 =sangat penting

2) Kebutuhan Pelanggan (Whats)

Identifikasi kebutuhan pelanggan (customer needs) dilakukan untuk
mengetahui atribut yang dianggap penting oleh operator dalam
penggunaan stasiun kerja. Data diperoleh melalui survei menggunakan
skala Likert 1-5 (1 = sangat tidak penting hingga 5 = sangat penting. Nilai
yang lebih tinggi menunjukkan tingkat kepentingan yang lebih besar. Hasil
identifikasi kebutuhan pelanggan ditunjukkan pada Tabel 14.

Tabel 14 Kebutuhan Pelanggan

No Kebutuhan pelanggan Derajat Kode
kepenntingan

1 Posisi nyaman 4 Wi
2 Keluhan fisik berkurang 4 w2
3 Efisien 4 W3
4 Tinggi meja dan kursi sesuai 4 W4
5 Tidak Lelah 5 W5
6 Desain menarik 4 W6
7 Akurat 5 W7
8 Fitur canggih 4 W38
9 Peningkatan pekerjaan 4 W9
10 Stabil 4 W10

62



3)

Berdasarkan Tabel 14, kebutuhan dengan tingkat kepentingan
tertinggi adalah W5 (Tidak lelah) dan W7 (Akurat) dengan skor 5. Hal
ini menunjukkan bahwa pengurangan kelelahan fisik dan peningkatan
ketelitian merupakan prioritas utama bagi operator. Kebutuhan lainnya
memiliki skor 4, yang berarti seluruh atribut dianggap penting untuk
dipenuhi. Data ini menjadi dasar dalam penentuan karakteristik teknis
pada tahap berikutnya.

Karakteristik Teknis (Hows)

Setelah mengidentifikasi kebutuhan pelanggan, langkah selanjutnya
adalah merumuskan karakteristik teknis (technical requirements) yang
dapat digunakan untuk memenuhi kebutuhan tersebut. Karakteristik
teknis ini dirancang berdasarkan prinsip ergonomi dan pertimbangan
teknis, sehingga dapat diimplementasikan pada desain stasiun kerja.
Tabel 16 menyajikan daftar Hows yang disusun sebagai respon dari

Whats.

Tabel 15 Karakteristik Teknis

No Kebutuhan pelanggan Kode
1 Meja kursi adjustable HI
2 Dudukan empuk dan ergonomis H2
3 Desain modular dan minimalis H3
4 Kemiringan dapat disesuaikan H4
5 Fitur digital H5
6 Struktur stabil H6
7 Ukuran sesuai antropometri H7

Setiap How dirancang untuk menjawab lebih dari satu What.
Misalnya, H7 (Ukuran sesuai antropometri) mendukung kenyamanan
(W1), efisiensi (W3), dan akurasi (W7). H1 (Meja kursi adjustable)
memungkinkan penyesuaian posisi kerja sesuai tinggi badan operator.
H2 (Dudukan empuk) mengurangi kelelahan, sedangkan H3 (Desain
modular & minimalis) memudahkan penyesuaian dan efisiensi ruang.
Karakteristik teknis ini akan diuji hubungan dan kontribusinya terhadap

kebutuhan pelanggan pada tahap matriks hubungan.

63



4) Matriks hubungan Whats dan Hows

Nilai hubungan antara kebutuhan pelanggan (What) dan
karakteristik teknis (How) ditentukan menggunakan skala 1, 3, dan 9,
yang menunjukkan hubungan lemah, sedang, dan kuat. Penentuan nilai
ini didasarkan pada analisis tim secara kualitatif berdasarkan logika
teknis dan pengalaman, serta mengikuti standar umum dalam metode
QFD.
Nilai hubungan menurut (Alfatiyah & Marthin, 2022):
9 = sangat kuat
3 =sedang
1 = lemah

Penentuan nilai ini dilakukan berdasarkan analisis teknis dan diskusi
dengan pihak terkait, mempertimbangkan sejauh mana suatu
karakteristik  teknis mampu memenuhi kebutuhan tertentu.
Seperti ditunjukkan pada Tabel 16, matriks ini memberikan gambaran
keterkaitan antara 10 Whats dan 7 Hows, sehingga dapat diketahui Hows
mana yang paling berperan dalam memenuhi kebutuhan pelanggan.

Tabel 16 Matriks hubungan Whats dan Hows

Whats H1 H2 H3 H4 HS Hé6 H7
Wi 9 9 3 9 3 9
W2 3 9 3 9 9
W3 3 3 9 9
W4 9 9
W5 3 9 3 9 3
W6 9 3
W7 3 3 9
W8 9 3
W9 3 3 9 3

W10 3 3 9 3
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Berdasarkan Tabel 16 terlihat bahwa:

a)

b)

d)

5)

H7 (Ukuran sesuai antropometri) memiliki hubungan kuat (nilai 9)
dengan sebagian besar Whats, termasuk kenyamanan kerja (W1), tidak
membebani tubuh (W4), dan akurasi kerja (W7). Hal ini menunjukkan
pentingnya kesesuaian dimensi fisik dalam mendukung kinerja operator.
H1 (Meja kursi adjustable) dan H2 (Dudukan empuk & ergonomis) juga
memiliki beberapa hubungan kuat, terutama dengan kebutuhan
kenyamanan, fleksibilitas, dan mengurangi kelelahan.

H3 (Desain modular & minimalis), meskipun memiliki hubungan sedang
dengan sebagian besar Whats, tetap berperan penting dalam
memudahkan integrasi komponen dan meningkatkan efisiensi kerja.
Tidak semua Hows memiliki hubungan langsung dengan semua Whats,
yang menunjukkan adanya fokus spesifik masing-masing karakteristik
teknis.

Hasil matriks ini menjadi dasar untuk menghitung bobot absolut pada
tahap berikutnya, di mana nilai hubungan akan dikalikan dengan derajat

kepentingan setiap What untuk menentukan prioritas Hows.

Bobot Prioritas

Bobot prioritas dihitung untuk menentukan urutan pengembangan
karakteristik teknis. Pada Tabel 17 memuat hasil perhitungan bobot
prioritas untuk setiap karakteristik teknis (Hows). Perhitungan ini
bertujuan menentukan urutan Hows yang paling berpengaruh terhadap
pemenuhan kebutuhan pelanggan (Whats).
Tahapan perhitungan bobot prioritas:

1. Mengalikan Derajat Kepentingan setiap What dengan Nilai Hubungan

pada matriks Tabel 17.

a) Hubungan kuat - nilai 9

b) Hubungan sedang - nilai 3
¢) Hubungan lemah - nilai 1

d) Tidak ada hubungan - nilai 0

65



2. Menjumlahkan hasil perkalian untuk setiap How — menghasilkan Bobot

Absolut.

3. Mengurutkan Hows berdasarkan Bobot Absolut untuk menentukan

prioritas.

Tabel 17 Bobot Prioritas

Hows Total bobot

H1 150
H2 129
H3 138
H4 48

H5 123
H6 93

H7 195

Hasil analisis menunjukkan:

a)

b)

d)

H7 (Ukuran sesuai antropometri) memiliki Bobot Absolut tertinggi
yaitu 195, menunjukkan peran dominan dalam memenuhi banyak
kebutuhan penting seperti kenyamanan (W1), akurasi (W7), dan
efisiensi (W3).

H1 (Meja kursi adjustable) berada di urutan kedua dengan Bobot
Absolut 150, sangat relevan untuk memberikan fleksibilitas postur
kerja.

H3 (Desain modular & minimalis) memiliki Bobot Absolut 138,
mendukung fleksibilitas penataan ruang dan efisiensi kerja.

H2, HS5, dan H6 memiliki Bobot Absolut menengah, sedangkan H4
(Kemiringan dapat disesuaikan) memiliki nilai terendah (48) karena

keterkaitan terbatas dengan Whats.

Urutan prioritas ini menjadi acuan utama dalam pengembangan desain

stasiun kerja yang ergonomis.
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6) Bobot Relatif
Bobot relatif digunakan untuk mengetahui proporsi kontribusi
masing-masing How terhadap total bobot keseluruhan. Bobot relatif
dihitung dengan membagi Bobot Absolut setiap How (dari Tabel 18)
dengan jumlah total Bobot Absolut seluruh Hows, kemudian dikalikan
100%.
Tabel 18 Bobot relatif
HOWS Bobot absolut Bobot relatif
H1 150 17,12%
H2 120 14.73%
H3 138 15,75%
H4 48 5,48%
H5 123 14.04%
H6 93 10,62%
H7 195 22,22%
Berdasarkan perhitungan:
a) H7 menyumbang 22,26% dari total bobot, sehingga menjadi fokus
pengembangan utama.
b) HI berkontribusi sebesar 17,12%, menempati urutan kedua.
¢) H3 memiliki kontribusi 15,75%, mendukung fleksibilitas dan
kemudahan penataan.
d) H2, H5, dan H6 memberikan kontribusi menengah (10-15%),
sementara H4 hanya memberikan kontribusi 5,48% dari total bobot.
Persentase ini membantu peneliti memprioritaskan alokasi sumber daya
untuk perancangan dan implementasi solusi teknis yang memiliki
dampak terbesar terhadap pemenuhan kebutuhan pelanggan.
7) Perbandingan Stasiun kerja Baru dan Sebelumnya

Evaluasi terhadap rancangan stasiun kerja dilakukan dengan cara
membandingkan kondisi sebelum dan sesudah penerapan desain yang
dihasilkan melalui metode QFD. Penilaian dilakukan secara langsung
oleh operator yang telah terbiasa menggunakan stasiun kerja lama,

kemudian diminta mencoba prototipe atau simulasi stasiun kerja baru.
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Proses penilaian mencakup sepuluh aspek kebutuhan pelanggan (Whats)
yang mewakili dimensi kenyamanan, efisiensi, ketahanan, kemudahan
pengoperasian, dan akurasi kerja. Setiap aspek dinilai menggunakan
skala Likert 1-5, di mana skor 1 berarti sangat buruk dan skor 5 berarti
sangat baik. Seperti dijelaskan pada Tabel 19, hasil pengukuran ini
merangkum perbandingan skor penilaian antara stasiun kerja lama dan
rancangan baru, sehingga memudahkan analisis perbedaan kinerja di

setiap aspek.

Tabel 19 Perbandingan Stasiun Kerja

No Kebutuhan konsumen Produk baru Produk lama
1 Posisi kerja nyaman 4 4
2 Keluhan bekurang 4 4
3 Efisiensi 4 4
4 Tinggi meja dan kursi sesuai 4 4
5 Tidak Lelah 5 5
6 desain menarik 4 4
7 Akurat 5 4
8 Fitur canggih 4 4
9 Peningkatan pekerjaan 4 4
10 Stabil 4 4

Berdasarkan Tabel 19, dapat dilihat bahwa rancangan baru
memberikan peningkatan paling signifikan pada atribut akurasi (W7)
dengan skor yang naik dari 4 menjadi 5. Hal ini mengindikasikan bahwa
penyesuaian ukuran antropometri (H7) serta pengaturan tinggi meja kursi
(H1) berdampak positif  terhadap ketelitian operator.
Sementara itu, seluruh atribut lainnya mempertahankan skor yang sama
seperti pada rancangan lama, yang berarti bahwa perbaikan desain tidak
mengorbankan kualitas pada aspek kenyamanan, efisiensi, maupun
estetika.

Dengan demikian, rancangan baru terbukti mampu meningkatkan
salah satu indikator kinerja utama tanpa menurunkan kualitas di aspek
lain, sehingga layak dipertimbangkan untuk diimplementasikan secara

penuh di lingkungan kerja.
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8) Interaksi Antar Hows (Segitiga Atap HOQ)

Selain menentukan prioritas pengembangan melalui bobot absolut
dan bobot relatif, metode QFD juga menganalisis hubungan antar
karakteristik teknis (Hows). Analisis ini penting karena dalam proses
desain, satu karakteristik teknis sering kali memengaruhi atau
dipengaruhi oleh karakteristik lainnya.

Interaksi antar Hows divisualisasikan dalam bentuk bagian atap
(roof) pada House of Quality (HOQ). Penilaian dilakukan secara
kualitatif dengan mempertimbangkan aspek teknis, fungsional, dan
ergonomis. Simbol menurut (Alfatiyah & Marthin, 2022):

e = Hubungan positif kuat (saling mendukung)
A = Hubungan positif sedang

X = Hubungan negatif (bertentangan)

o = Tidak ada hubungan

Seperti dijelaskan pada Tabel 20, matriks ini menunjukkan hubungan
pasangan Hows yang saling mendukung maupun yang berpotensi

menimbulkan konflik desain.

Tabel 20 Interaksi Antar Hows

HOW H1 |H2 |H3| H4 | HS Hé6 H7
H1. Tinggi - o | A ° 0 0 °
adjustable
H2. Bahan ° - | A 0 0 0 °
ergonomis
H3. Desain A A - ° ° 0 A

modular
H4. Sandaran ° O | e - A 0 °
miring
HS. Fitur digital O O | e A - 0 A
H6. Struktur 0) O o 0 0 - °
stabil
H7. Ukuran ° o | A ° A ° -
antropometri
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Berdasarkan Tabel 20, dapat diidentifikasi beberapa hubungan kunci:

. HI1 (Meja kursi adjustable) memiliki hubungan positif kuat () dengan

H2 (Dudukan empuk & ergonomis) dan H7 (Ukuran sesuai
antropometri). Artinya, pengaturan tinggi meja kursi akan optimal jika
didukung oleh dudukan ergonomis dan ukuran yang sesuai dengan

dimensi tubuh operator.

. H2 juga memiliki hubungan kuat dengan H7, menunjukkan pentingnya

kesesuaian ukuran dalam perancangan dudukan.

. H3 (Desain modular & minimalis) memiliki hubungan positif sedang
(A) dengan sebagian besar Hows, menandakan bahwa modularitas
mendukung integrasi berbagai fitur namun tidak selalu menjadi faktor

penentu utama.

. H4 (Kemiringan dapat disesuaikan) berinteraksi positif dengan HI1 dan

H7, membantu menyesuaikan postur kerja agar tetap ergonomis.

. HS5 (Fitur digital) menunjukkan hubungan positif sedang dengan H3 dan

H7, yang berarti penempatan fitur digital akan lebih efektif bila tata letak

modular dan sesuai antropometri.

. H6 (Struktur stabil) memiliki hubungan positif kuat dengan H7,

memastikan bahwa ukuran antropometri yang tepat dapat dipertahankan

selama penggunaan.

Tidak ditemukan hubungan negatif (X) pada rancangan ini, yang
mengindikasikan bahwa semua karakteristik teknis yang diusulkan saling
mendukung atau netral satu sama lain. Hal ini menunjukkan rancangan
dapat dikembangkan secara terpadu tanpa risiko trade-off yang

signifikan.
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9) Membangun House of Quality (HoQ)

Penerapan metode Quality Function Deployment (QFD) pada
penelitian ini diwujudkan melalui pembangunan House of Quality
(HOQ). HOQ berfungsi sebagai media penerjemah kebutuhan pelanggan
(Whats) menjadi karakteristik teknis (Hows) yang dapat diukur,
dianalisis, dan diimplementasikan pada rancangan stasiun kerja
ergonomis. Proses pembentukan HOQ melibatkan serangkaian langkah
mulai dari pengumpulan data kebutuhan pelanggan, penentuan tingkat
kepentingan, identifikasi solusi teknis, analisis hubungan Whats—Hows,
penilaian korelasi antar Hows, hingga evaluasi kinerja produk lama dan
baru.

Seperti ditunjukkan pada Gambar 16, struktur HOQ terdiri dari
enam bagian utama: daftar kebutuhan pelanggan di sisi kiri, daftar
karakteristik teknis di bagian atas, matriks hubungan di bagian tengah,
korelasi antar Hows di bagian atap, penilaian kinerja di sisi kanan, serta
bobot absolut dan bobot relatif di bagian bawah.

House of Quality (HOQ) pada penelitian ini dibangun berdasarkan
hasil identifikasi kebutuhan pelanggan (Whats) dan penerjemahannya ke
dalam karakteristik teknis (Hows). Gambar HOQ yang tercantum di
laporan menggambarkan hubungan menyeluruh antara kebutuhan, solusi

teknis, korelasi antar solusi, dan penilaian kinerja produk.
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BOBOT PRIORITAS 159 (120|138 | 48 |123| 93 | 195

BOBOT PRIORITAS 2 4 3 7 5 6 1

Gambar 16 HOQ Stasiun Kerja Mesin Penghitung Benih Kentang G-0

a) Bagian Kiri — Kebutuhan Pelanggan (Whats)

Bagian kiri HOQ memuat 10 kebutuhan pelanggan yang
diperoleh dari hasil survei dan observasi di lingkungan kerja. Setiap
kebutuhan diberi derajat kepentingan menggunakan skala 1-5 untuk
menunjukkan prioritas relatif. Nilai ini menjadi dasar perhitungan

bobot absolut.
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b)

d)

Bagian Atas — Karakteristik Teknis (Hows)

Bagian atas HOQ menampilkan 7 karakteristik teknis yang
dirancang untuk memenuhi kebutuhan pelanggan, mulai dari meja
kursi adjustable hingga ukuran sesuai antropometri.

Bagian Tengah — Matriks Hubungan (Whats—Hows)

Di bagian tengah terdapat matriks yang menunjukkan tingkat
hubungan antara Whats dan Hows. Hubungan dinyatakan dengan
nilai:

9 = hubungan kuat

3 = hubungan sedang

1 = hubungan lemah

0 = tidak ada hubungan

Nilai ini diperoleh melalui diskusi tim desain dengan
mempertimbangkan kesesuaian fungsi dan dampak teknis.

Bagian Atap — Korelasi Antar Hows

Bagian atap HOQ (roof) menunjukkan interaksi antar
karakteristik teknis. Simbol e, A, dan o menandakan apakah dua
Hows saling memperkuat, mendukung secara sedang, atau tidak
berhubungan langsung. Pada desain ini tidak ditemukan hubungan
negatif, yang berarti semua solusi teknis bersifat mendukung atau

netral.

Bagian Samping — Penilaian Kinerja Produk

Di sisi kanan HOQ terdapat perbandingan kinerja antara stasiun
kerja lama dan rancangan baru untuk setiap kebutuhan pelanggan.
Penilaian dilakukan menggunakan skala 1-5 oleh operator yang sudah
mencoba kedua versi.
Bagian Bawah — Bobot Absolut, Bobot Relatif, dan Prioritas

Bagian bawah HOQ berisi hasil perhitungan bobot absolut dan
bobot relatif untuk masing-masing How. Bobot absolut diperoleh dari

hasil perkalian derajat kepentingan dengan nilai hubungan, sedangkan
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bobot relatif adalah persentase kontribusi setiap How terhadap total
bobot keseluruhan. Hasil ini digunakan untuk menentukan urutan
prioritas pengembangan.

g) Interpretasi Hasil HOQ:

Dari hasil HOQ, Hows H7 (Ukuran sesuai antropometri)
menempati urutan pertama prioritas karena memiliki bobot relatif
tertinggi dan hubungan yang kuat dengan hampir semua kebutuhan
pelanggan. Disusul oleh H1 (Meja kursi adjustable) dan H3 (Desain
modular & minimalis). Hal ini menunjukkan bahwa faktor dimensi
tubuh operator dan fleksibilitas pengaturan menjadi aspek krusial
dalam meningkatkan ergonomi dan efisiensi kerja.

Dengan demikian, HOQ yang tersusun memberikan gambaran
komprehensif tentang keterkaitan antara kebutuhan pelanggan dan
spesifikasi teknis yang harus dipenuhi dalam rancangan stasiun kerja
ergonomis.

10) Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis QFD dan penyusunan HOQ, rancangan
stasiun kerja ergonomis yang dikembangkan mampu menjawab
kebutuhan utama operator. How H7 (Ukuran sesuai antropometri)
muncul sebagai prioritas tertinggi karena memiliki hubungan kuat
dengan sebagian besar Whats dan bobot relatif tertinggi. Faktor ini
menjadi kunci dalam meningkatkan kenyamanan, mengurangi kelelahan,
serta mempertahankan akurasi kerja.

Selain itu, H1 (Meja kursi adjustable) dan H2 (Dudukan empuk &
ergonomis) menempati posisi prioritas berikutnya, yang memberikan
kontribusi signifikan pada fleksibilitas postur dan dukungan kenyamanan
operator. Hasil penilaian kinerja menunjukkan adanya peningkatan pada
atribut akurasi tanpa penurunan pada atribut lainnya, yang berarti desain
baru memberikan manfaat tanpa mengorbankan kualitas yang sudah ada.

Secara umum, hubungan antar Hows di bagian atap HOQ

menunjukkan sifat saling mendukung, tanpa adanya konflik desain. Hal
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ini memungkinkan pengembangan dilakukan secara terintegrasi dan

berkelanjutan.

11) Rekomendasi

a) Prioritaskan pengembangan aspek antropometri (H7) pada tahap awal
implementasi untuk memastikan desain dapat digunakan oleh sebagian
besar populasi operator.

b) Integrasikan mekanisme adjustable (H1) untuk memberikan
fleksibilitas tinggi, khususnya pada perbedaan postur dan tinggi badan
pengguna.

c) Perhatikan kenyamanan dudukan (H2) melalui pemilihan material dan
bentuk yang ergonomis guna mengurangi risiko kelelahan jangka
panjang.

d) Pertahankan desain modular & minimalis (H3) agar memudahkan
perawatan, penyesuaian, dan adaptasi pada perubahan kebutuhan kerja.

e) Pertimbangkan penambahan fitur digital (H5) yang relevan dan mudah
dioperasikan untuk meningkatkan akurasi kerja.

f) Pastikan stabilitas struktur (H6) agar rancangan dapat digunakan dalam

jangka waktu lama dengan tingkat keamanan yang tinggi.

Dengan mengacu pada prioritas tersebut, implementasi desain diharapkan
tidak hanya meningkatkan efisiensi dan kenyamanan, tetapi juga
memperpanjang umur pakai peralatan dan mendukung produktivitas secara

berkelanjutan.

2. Perancangan Komponen
Perancangan komponen diawali dengan tahap Perencanaan Produk
(House of Quality), yaitu proses mengidentifikasi dan mengumpulkan
kebutuhan serta keluhan operator melalui observasi, wawancara, dan
kuesioner kepada 8 operator aktif. Berdasarkan hasil pengamatan awal dan

kuesioner, keluhan fisik paling dominan meliputi nyeri punggung atas
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(50%), sakit bahu (37,5%), dan nyeri leher (37,5%), yang
mengindikasikan adanya risiko postur kerja tidak ergonomis. Data ini
kemudian disusun dalam matriks HoQ untuk memetakan hubungan antara
kebutuhan pengguna (Whats) dan karakteristik teknis desain (Hows).

Hasil pengukuran REBA menunjukkan skor 10 (kategori risiko
tinggi) sebelum intervensi dan menurun menjadi 5 (kategori risiko sedang)
setelah penerapan rancangan ergonomis awal, yang berarti terjadi
perbaikan postur kerja dan pengurangan risiko gangguan muskuloskeletal.
Dari HoQ, karakteristik teknis dengan bobot prioritas tertinggi meliputi
penyesuaian dimensi sesuai data antropometri (tinggi mata duduk +70-75
cm, tinggi siku duduk +22-24 cm, jangkauan tangan optimal 120 cm),
fitur meja dan kursi adjustable, desain modular, pemilihan material
ergonomis, dan penambahan fitur digital pada mesin.

Selanjutnya, hubungan antara kebutuhan pengguna dan karakteristik
teknis dinilai berdasarkan tingkat kekuatan (kuat, sedang, lemah) dan
dihitung bobot prioritasnya. Perhitungan dilakukan dengan mengalikan
bobot kepentingan kebutuhan (hasil kuesioner) dengan skor hubungan,
sehingga diperoleh total skor tiap karakteristik teknis. Nilai in1 menjadi
dasar penentuan prioritas desain agar aspek dengan pengaruh terbesar
terhadap kenyamanan dan efisiensi kerja mendapat perhatian utama. Hasil
akhir HOQ digunakan sebagai acuan dalam perancangan komponen.

Setelah spesifikasi teknis utama ditentukan dari hasil HOQ, tahap ini
fokus pada identifikasi dan perancangan komponen-komponen fisik
stasiun kerja yang mampu memenuhi karakteristik teknis tersebut.
Aktivitas meliputi penentuan dimensi, material, dan fitur teknis dari setiap
komponen, dengan mempertimbangkan keterkaitan antarbagian,
kemudahan perakitan, serta kemampuan manufaktur di lingkungan PT.
Kentang Holando Sejahtera. Tujuan dari tahap ini adalah menghasilkan
desain yang ergonomis, fungsional, dan dapat diimplementasikan secara

nyata dalam proses produksi.
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PROYEKSI EROPA

Gambar 17 Design mesin proyeksi Eropa

Gambar 18 Design Mesin 3D

77




PROYEKSI AMERIKA

=
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Gambar 19 Design stasiun kerja proyeksi Amerika

Gambar 20 Design stasiun kerja 3D
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Gambar 22 Design 3D stasiun kerja dan kursi

3) Spesifikasi Teknis
a. Nama Alat
Mesin Penghitung Benih Kentang G-0
b. Tujuan
Dirancang untuk mempercepat proses penghitungan benih kentang G-
0 secara akurat dan efisien, sekaligus mengurangi beban kerja manual

dan risiko kelelahan operator melalui penerapan prinsip ergonomi.
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Dimensi Keseluruhan

Panjang 30,0 cm X% Lebar 25,0 cm x Tinggi 35,0 cm

. Kapasitas

+400 benih per satu kali pengisian

Material Utama

Plat galvanis tebal 3,3 mm sebagai bahan bodi mesin, tahan karat, dan
mudah dibersihkan, rangka penopang dari besi siku 20 x 20 x 2 mm
untuk memberikan kekuatan dan kestabilan struktur.

Perangkat Pendukung Ergonomi

Kursi plastik berukuran 562 mm x 582 mm x 820 mm, disesuaikan
dengan data antropometri lokal untuk mengoptimalkan posisi duduk
operator.

. Daya dan komponen

Sumber daya : satu buah baterai AA 1.5 Volt ( Total 1.5 Volt DC)
Sensor: magnetic impulse ( sensor magnetic yang mendeteksi gerakan
baling - baling atau objek magnetik)

Konsumsi daya: umumnya sangat rendah, cocok untuk operasi jangka
panjang dengan baterai standar AA

Indikator : LCD grafik dengan backlight, dilengkapi tombol start/stop,
timer dan reset.

Output : menampilkan hasil hitung

Sensitivitas sensor :0.05 m/s

Baterai AA 1.5 volt : umumnya berjenis alkaline/ABC atau NiMH
rechargeable dengan kapasitas sekitar 1800-2500 mAh tergantung
merek dan tipe, daya tahannya semakin kecil konsumsi arus dari mesin,
semkain lama baterai bertahan. Misalnya, jika mesin hanya menarik
100 mAh, baterai 2000 mAh bisa bertahan sekitar 20 jam dalam

keadaan menyala.

. Komponen Utama

Tuas Manual (Engkol): Sebagai penggerak mekanik untuk mengalirkan

benih ke jalur hitung.
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Sensor Magnetik: Mendeteksi setiap benih yang melewati jalur hitung.
Digital Counter: Menampilkan jumlah benih secara otomatis dalam
waktu nyata (real-time).
Bearing duduk, kipas pemutar, dan struktur rangka dari besi sebagai
pendukung mekanisme kerja
Dibuat oleh
Tim Peneliti Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknik,
Universitas Islam Nusantara bekerja sama dengan PT. Kentang
Hollando Sejahtera yang dirancang pada bulan Januari — Juli 2025.
Hasil analisis kebutuhan dan keluhan operator, pengukuran
antropometri, serta penilaian postur kerja menggunakan metode REBA
menunjukkan bahwa sebelum intervensi, operator bekerja pada postur
berisiko tinggi (skor REBA = 10) dengan keluhan fisik dominan di
punggung atas, bahu, dan leher. Penerapan rancangan awal berbasis
prinsip ergonomi berhasil menurunkan skor REBA menjadi 5 (risiko
sedang) dan mengurangi keluhan secara signifikan, termasuk
munculnya 25% operator yang tidak lagi mengalami keluhan fisik.
Berdasarkan data kuesioner dan observasi, kebutuhan pengguna
(Whats) dipetakan ke karakteristik teknis desain (Hows) melalui
matriks House of Quality (HoQ). Hasil HoQ menunjukkan prioritas
utama pada penyesuaian dimensi sesuai antropometri, fitur meja
adjustable, desain modular, pemilihan material ergonomis, dan
integrasi fitur digital. Prioritas ini menjadi dasar dalam perancangan

komponen stasiun kerja mesin penghitung benih kentang G-0.

2) Posisi dalam Siklus QFD

a.

Rancangan stasiun kerja ini merupakan hasil dari tahap ke-2 QFD
(Perancangan Komponen). Tahap berikutnya meliputi:
Tahap ke-3: Perencanaan Proses, yaitu mengintegrasikan desain ke dalam
alur kerja aktual di lapangan. Pada tahap ini dilakukan penyesuaian layout,
posisi alat, dan urutan aktivitas agar postur kerja tetap netral dan beban

fisik berkurang. Proses meliputi perakitan prototipe, pemasangan sistem

81



mekanik dan elektronik, pengujian awal, serta penyusunan Operation
Process Chart (OPC) untuk memetakan langkah dari persiapan material
hingga kalibrasi.

b. Tahap ke-4: Perencanaan Produksi dan Pengendalian Kualitas, yaitu
memastikan kelayakan produksi massal dan konsistensi mutu produk.
Analisis meliputi perhitungan Harga Pokok Produksi (HPP), Break Even
Point (BEP), dan evaluasi efisiensi kerja. Pengendalian kualitas dilakukan
untuk memastikan setiap unit stasiun kerja memenuhi spesifikasi teknis
dan siap digunakan secara berkelanjutan.

Dengan demikian, hasil perancangan komponen yang telah memenuhi
spesifikasi teknis dan prinsip ergonomi ini siap untuk dilanjutkan ke tahap
ke-3 dan ke-4 QFD, sehingga dapat diimplementasikan secara optimal di

lapangan sekaligus diproduksi secara efisien dengan kualitas terjamin.

5.3 Merancang Stasiun Kerja Ergonomis Berbasis Data Antropometri
Lokal pada Proses Penghitungan Benih Kentang G-0
Tahap ini merupakan lanjutan dari hasil analisis pada fase sebelumnya,
di mana data antropometri operator telah diperoleh melalui perhitungan
REBA untuk mengidentifikasi postur kerja yang ideal, sedangkan
perancangan komponen stasiun kerja telah dihasilkan dari matriks HOQ dan
desain teknis. Dengan kedua data tersebut, proses berlanjut ke tahap
perencanaan proses untuk mengintegrasikan rancangan ke dalam alur kerja
aktual di lapangan.

1. Metode Kerja

Merakit Komponen Mesin L > Pasang Sensor Magnetik ) Pasang Digital Counter yang
Menggunakan Bahan Lokal pada Jalur Keluaran Benih Menerima Sinyal dari Sensor

Pasang Tuas Manual sebagai
Penggerak Mekanik

Perputaran Tuas, Respons | Berhasil
Sensor, dan Tampilan Digital Uji Internal Prototipe
Berfungsi

Gambar 23 Alur kerja perancangan stasiun kerja ergonomis
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1)

2)

3)

4)

Bagan alir pada gambar merepresentasikan rangkaian proses
perakitan prototipe stasiun kerja mesin penghitung benih kentang G-0
secara terstruktur dan sistematis. Tahapan dimulai dari persiapan
komponen, meliputi identifikasi spesifikasi teknis setiap bagian dan
penyesuaian dimensi material berbasis bahan lokal agar kompatibel
dengan desain konstruksi. Proses berlanjut pada perakitan rangka utama,
di mana struktur dibangun sebagai penopang keseluruhan sistem mekanik
dan elektronik. Setelah itu dilakukan integrasi komponen fungsional,
diawali dengan pemasangan sensor magnetik pada jalur keluaran benih
untuk memastikan posisi deteksi yang presisi, lalu dilanjutkan dengan
penghubungan sensor ke digital counter melalui konfigurasi pengkabelan
yang sesuai dengan diagram rangkaian.

Tahap berikutnya adalah instalasi mekanisme penggerak, berupa
tuas manual yang dipasang dan disejajarkan dengan poros penggerak
utama guna memastikan kesesuaian arah torsi dengan sistem transmisi.
Semua proses ini dilaksanakan dengan memperhatikan urutan dan
kompatibilitas antarbagian, sehingga prototipe tersusun sebagai unit
fungsional yang siap untuk masuk ke tahap operasional berikutnya.

Percobaan alur alat ini meliputi langkah-langkah berikut:

Menyalakan mesin, langkah awal untuk mengaktifkan semua sistem,
termasuk sensor dan digital counter.

Pengecekan dan reset counter, langkah berikutnya adalah memastikan
counter menunjukkan angka nol. Ini penting untuk mendapatkan hasil
penghitungan yang akurat. Jika counter tidak nol, tombol reset harus
ditekan untuk memulai dari awal.

Memasukkan benih, setelah counter siap, benih dimasukkan ke dalam
mesin di posisi awal. Ini adalah persiapan sebelum proses penghitungan
dimulai.

Memutar tuas, langkah ini untuk menggerakkan mekanisme mesin. Saat
tuas diputar, benih akan bergerak melewati sensor. Sensor kemudian

akan mengirim sinyal ke counter untuk mencatat jumlah benih.
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2. Operation Process Chart (OPC)
1) Mesin Penghitung Benih Kentang G-0
Berikut adalah peta proses operasi (Operation Process Chart/OPC)
pembuatan mesin penghitung kentang G-0 yang menggambarkan urutan
kegiatan mulai dari pengukuran dan pemotongan material hingga proses
perakitan, finishing, dan penyimpanan produk jadi. Gambar 24 OPC
Mesin penghitung benih kentang G-0 dilampirkan lebih jelasnya pada

Lampiran 6 Gambar Operation Process Chart.

PETA PROSES OPERASI

oo so0e

Gambar 24 OPC Mesin penghitung benih kentang G-0

Proses pembuatan mesin penghitung kentang G-0 dimulai dari tahap
pengukuran dan pembuatan desain pada setiap komponen utama, seperti
corong, kaki mesin, kipas, dan alas mesin. Setelah desain selesai, material
dipotong sesuai ukuran menggunakan mesin potong atau mesin counter.
Setiap komponen yang telah dipotong kemudian melalui proses
pengelasan secara bertahap untuk membentuk sub-rangkaian, misalnya
pengelasan kaki mesin, pemasangan kipas, dan penyatuan rangka.

Beberapa bagian tertentu, seperti dudukan bearing dan komponen kipas,

84



memerlukan pengeboran serta pemasangan komponen tambahan seperti
magnet dan roda bearing. Setelah semua komponen terpasang, rangkaian
mesin dilanjutkan ke tahap finishing yang meliputi penghalusan
permukaan menggunakan amplas, pengecatan, dan pengeringan. Proses
diakhiri dengan penyimpanan produk jadi di area storage. Secara
keseluruhan, terdapat 38 langkah operasi dengan total waktu pengerjaan
1.590 menit, di mana sebagian besar waktu tersita pada proses pengukuran,
pemotongan, dan pengelasan.
2) Dudukan Mesin
Berikut adalah peta proses operasi (Operation Process Chart/OPC)
pembuatan dudukan mesin penghitung kentang G-0 yang menunjukkan
urutan kegiatan mulai dari pengukuran, pemotongan, perakitan, hingga
proses finishing dan pengecatan. Gambar 25 OPC dudukan mesin
penghitung benih kentang G-0 dilampirkan lebih jelasnya pada lampiran

6 Gambar Operation Process Chart.

; PETA PROSES OPERASI

PEKERJAAN DUDUKAN MESIN PENGHITUNG KENTANG G-0
NOMOR PETA 2
DI PETAKAN OLEH FANIE, HUSNUL, WILLIS SAEFULOH
TANGGAL DIPETA 10 AGUSTUS 2025

uuuuuu

2 870

Gambar 25 OPC dudukan mesin penghitung benih kentang G-0
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Proses pembuatan dudukan mesin penghitung kentang G-0 dimulai
dengan tahap pengukuran dan pemotongan berbagai komponen seperti
tiang, alas tiang, pengatur, dan penopang dudukan sesuai desain yang telah
ditentukan. Setelah komponen dipotong, beberapa bagian menjalani
proses pengeboran untuk pembuatan lubang baut dan as. Selanjutnya,
komponen yang sudah siap dirakit melalui proses pengelasan bertahap,
mulai dari penyatuan bagian tiang, pengatur, penopang, hingga kaki
dudukan. Setelah semua komponen terpasang dan struktur dudukan
terbentuk, dilakukan tahap finishing yang mencakup penghalusan
permukaan menggunakan amplas dan pengecatan dengan spray gun.
Seluruh rangkaian pekerjaan ini melibatkan 29 langkah operasi dengan
total waktu pengerjaan 870 menit, di mana sebagian besar waktu tersita

pada proses pengukuran, pemotongan, dan pengelasan.

5.4 Perencanaan Produksi dan Pengendalian Kualitas Alat Bantu

Ergonomis pada Stasiun Kerja Penghitungan Benih Kentang

Tahap ini merupakan fase terakhir dari tiga tahap perancangan stasiun

kerja ergonomis, setelah analisis kebutuhan (REBA dan VOC), perancangan

komponen berbasis HOQ, dan perencanaan proses. Pada tahap akhir ini

dilakukan evaluasi efisiensi untuk menilai peningkatan produktivitas,

perbaikan postur kerja, dan pengurangan beban fisik operator, serta analisis

biaya implementasi yang mencakup kelayakan ekonomis seperti HPP, BEP,

biaya variabel, dan biaya tetap. Hasil evaluasi ini memastikan bahwa alat

bantu ergonomis layak diimplementasikan baik secara teknis maupun

ekonomis, sehingga dapat digunakan secara berkelanjutan dalam proses

penghitungan benih kentang G-O0.

1.

Perencanaan Produksi dan Pengendalian Kualitas

Berdasarkan hasil implementasi di lapangan, proses produksi stasiun
kerja mesin penghitung benih kentang G-0 dilakukan dengan mengacu
pada aspek teknis dan operasional yang telah direncanakan sebelumnya.

Seluruh tahapan pembuatan, mulai dari pengukuran antropometri,
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pemotongan material, perakitan komponen, hingga pengecatan, berjalan
sesuai spesifikasi desain dan telah melalui pengendalian kualitas di setiap
tahap.

Produksi dilakukan untuk 5 unit stasiun kerja, dengan total durasi
pengerjaan 3 minggu. Setiap minggu terdiri atas rangkaian aktivitas yang
terstruktur, meliputi pembuatan komponen mesin, pembuatan dudukan,
perakitan, instalasi sistem elektronik, dan finishing. Pengendalian kualitas
dilakukan secara berlapis untuk memastikan setiap komponen memenuhi
standar ergonomi dan fungsionalitas.

Secara keseluruhan, hasil pengendalian kualitas menunjukkan
bahwa sebagian besar tahap produksi sudah sesuai dengan spesifikasi
teknis, meskipun terdapat beberapa penyesuaian kecil, seperti perbaikan

posisi dudukan mesin dan kalibrasi sensor untuk mengoptimalkan kinerja

alat.

Berikut tabel hasil produksi 3 minggu yang memuat urutan

pekerjaan, kebutuhan bahan baku dan alat, serta status pengendalian

kualitas tiap tahap:

Tabel 21 Hail Pengamatan Perencanaan Produksi dan Pengendalian kualitas

Jadwal Kegiatan Bahan Baku Pengendalian Status QC
Kualitas Ya | Tidak
19/05/25 | Pengukuran Mistar, meteran Cek kesesuaian N
antropometri & data dengan desain
verifikasi desain teknis
20/05/25 | Pemotongan besi Besi holo 1,3 mm, Cek dimensi N
holo & besi bulat besi bulat 3,5 mm, | potong sesuai
cutting, bor tangan | gambar teknik
21/05/25 | Pemotongan plat Plat galvanis 3 mm, | Cek ukuran dan N
dudukan & handle | handle, cutting, bor | posisi lubang
tangan dudukan
22/05/25 | Pengelasan rangka | Kawat las, alatlas | Cek kekuatan N
utama sambungan & tidak
ada retak las
23/05/25 | Pemasangan Besi holo 1,3 mm, | Cek posisi dudukan | - Duduk
dudukan mesin & sekrup, baut & mur, | & kestabilan an
bearing obeng bearing miring
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Jadwal Kegiatan Bahan Baku Pengendalian Status QC
Kualitas Ya | Tidak
26/05/25 | Pemasangan jalur | Besi bulat 3,5 mm, | Uji kelancaran N
mekanik benih & sekrup, baut & mur, | gerak mekanik
tuas obeng
27/05/25 | Pemasangan panel | Plat galvanis 3 mm, | Cek dimensi & N
kerja & kursi besi holo 1,3 mm, posisi sesuai
baut & mur, obeng | antropometri
28/05/25 | Instalasi sensor & | Sensor, lem Cek respon sensor | - Sensor
counter digital tembak/perekat, saat uji benih delay
multimeter
29/05/25 | Wiring & Kabel, konektor, Cek koneksi & N
pengujian listrik isolasi, multimeter | keamanan kabel
30/05/25 | Pengecatan rangka | Cat besi, amplas Cek lapisan cat rata |
& komponen & tidak
mengelupas
02/06/25 | Finishing & Semua komponen | Cek kelengkapan & |
perakitan akhir terpasang, obeng, kerapian
bor tangan
03/06/25 | Uji coba Sampel benih Bandingkan hasil N
fungsional awal kentang G-0 hitung alat vs
manual
04/06/25 | Uji coba ergonomi | Kursi, meja, alat Evaluasi skor N
& REBA ukur antropometri | REBA setelah
perbaikan
05/0625 Training operator Manual Cek pemahaman & N
penggunaan, alat keterampilan
bantu operator

2. Analisis Biaya

1) Biaya Variabel (Variable Cost per Unit)

Biaya variabel merupakan biaya yang berubah secara proporsional

dengan jumlah produksi. Tabel 22 berikut menyajikan rincian biaya

variabel untuk setiap komponen yang digunakan dalam pembuatan lima

unit alat, baik total biaya maupun biaya per unit.

Tabel 22 Biaya Variabel
Komponen Total Biaya (Rp) Per Unit (Rp)
Kawat Las 600.000 120.000
Cutting 1.000.000 200.000
Sensor 3.000.000 600.000
Besi Bulat 2.000.000 400.000
Sekrup 500.000 100.000
Handle 500.000 100.000

88




2)

Komponen Total Biaya (Rp) Per Unit (Rp)
Besi Holo 800.000 160.000
Baut dan Mur | 100.000 20.000
Cat Besi 300.000 60.000
Listrik (50%) | 1.000.000 200.000
Total 10.300.000 1.960.000

Biaya variabel mencakup seluruh komponen material dan proses
yang diperlukan untuk membuat mesin, seperti kawat las, cutting, sensor,
dan listrik. Total biaya variabel untuk 5 unit sebesar Rp 10.300.000,
sehingga biaya variabel per unit adalah Rp 1.960.000. Biaya ini
berbanding lurus dengan volume produksi, dan menjadi kunci dalam

perhitungan margin kontribusi serta evaluasi efisiensi produksi.

Biaya Tetap (Fixed Cost)

Biaya tetap (fixed cost) adalah biaya yang jumlahnya tidak berubah
meskipun volume produksi mengalami kenaikan atau penurunan. Biaya
ini tetap dikeluarkan selama periode produksi berlangsung. Tabel berikut
menunjukkan rincian biaya tetap yang dikeluarkan dalam proses
pembuatan alat.

Tabel 23 Biaya Tetap

Komponen Biaya (Rp)
Upah Tenaga Kerja 3.500.000
Depresiasi Mesin 15%-20% 600.000
Listrik (50%) 300.000
Total Fixed Cost 4.400.000

Berdasarkan tabel di atas, komponen biaya tetap terbesar berasal
dari upah tenaga kerja sebesar Rp3.500.000, diikuti oleh biaya listrik
sebesar Rp300.000, dan depresiasi mesin sebesar Rp600.000. Total
keseluruhan biaya tetap yang dikeluarkan adalah Rp4.400.000. Nilai ini
akan digunakan dalam perhitungan titik impas (BEP) bersama dengan
biaya variabel dan harga jual produk.

Depresiasi mesin  ditetapkan  sebesar  15-20%  karena
mencerminkan umur ekonomis sekitar 5-7 tahun, sesuai dengan

karakteristik mesin yang bersifat custom dan digunakan secara intensif
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4)

sehingga mengalami keausan lebih cepat dibandingkan mesin standar
pabrik. Rentang ini juga sejalan dengan praktik umum di industri
manufaktur serta mengacu pada ketentuan perpajakan di Indonesia
(PMK No. 96/PMK.03/2009). Metode yang digunakan adalah garis
lurus, di mana biaya penyusutan dialokasikan secara merata selama masa
manfaat aset.

Penggunaan listrik dihitung berdasarkan asumsi daya 150 Watt
yang menyala selama 12 jam per hari selama 21 hari, menghasilkan
konsumsi 37,8 kWh dengan estimasi biaya sekitar Rp54.600—Rp60.000
(termasuk Pajak Penerangan Jalan +£10%). Asumsi yang digunakan
meliputi pelanggan non-subsidi (>1.300 VA), pola penggunaan konstan,
tidak ada biaya tambahan signifikan selain tarif dasar, serta tarif listrik
mengacu pada nilai saat perhitungan dilakukan.

HPP Perunit
HPP = Total Biaya Produksi / Jumlah Unit
HPP =Rp 14.700.000 / 5 = Rp 2.940.000 per unit

Berdasarkan total biaya produksi sebesar Rp 14.700.000 untuk
pembuatan 5 unit stasiun kerja mesin penghitung benih kentang G-0,
diperoleh Harga Pokok Produksi (HPP) per unit sebesar Rp 2.940.000.
Nilai ini mencerminkan total biaya rata-rata yang dibutuhkan untuk
menghasilkan satu unit produk.

Harga Jual Per unit

Dengan HPP = Rp2.940.000 dan Margin = 40% (0,4):

. ual = 2.940.000
arga jual = -— 0.5
_ 2.940.000
Harga jual = T 4.900.000

Dengan mempertimbangkan margin keuntungan sebesar 40%,
maka harga jual per unit ditetapkan sebesar Rp 4.900.000. Penentuan

harga jual ini bertujuan untuk menutup seluruh biaya produksi sekaligus
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5)

memberikan keuntungan yang wajar bagi produsen, sehingga produksi
tetap berkelanjutan dan menguntungkan.
Analisis Break Even Point (BEP)

Analisis Break Even Point (BEP) dilakukan untuk menentukan
jumlah minimal unit produk yang harus terjual agar total pendapatan
sama dengan total biaya, sehingga perusahaan tidak mengalami kerugian
maupun keuntungan. Perhitungan BEP ini mempertimbangkan biaya
tetap, biaya variabel, serta harga jual per unit. Tabel berikut menyajikan
hasil perhitungan BEP dari alat yang dirancang.

Tabel 24 Break Even Point (BEP)

Komponen Nilai (Rp) Keterangan
Biaya Tetap 3.500.000 + 600.000 + | Upah + Depresiasi +
(FOC) 300.000 = 4.400.000 | Listrik (50%)
Biaya Variabel Semua komponen 10.300.000 (untuk 5
primer + listrik unit)
Biaya 10.300.000 /5 =Rp Per unit mesin
Variabel/Unit 1.960.000
Harga Jual per Rp 4.900.000 Sesuai asumsi

Unit

Margin Kontribusi per Unit = Harga Jual - Variable Cost =
Rp 5.000.000 - Rp 1.960.000 = Rp 3.040.000

4.400.000
BEP = 4.900.000 — 1.960.000
4.400.000 )
BEP = m = 1,50 unit

BEP dibulatkan 1,50 = 2 unit

Berdasarkan perhitungan pada tabel Break Even Point (BEP),
diperoleh gambaran bahwa titik impas dapat dicapai pada jumlah
produksi tertentu yang dihitung dari pembagian biaya tetap dengan
margin kontribusi per unit. Biaya tetap meliputi upah, depresiasi, dan
sebagian biaya listrik, sedangkan biaya variabel per unit mencakup
seluruh komponen primer dan listrik yang dihitung per mesin. Dengan

membandingkan harga jual per unit dan biaya variabel, diperoleh margin
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7)

kontribusi per unit yang menjadi dasar perhitungan BEP. Hasil
perhitungan menunjukkan jumlah unit minimal yang harus diproduksi
dan dijual agar perusahaan menutup seluruh biaya tetap dan variabelnya,
sehingga setiap penjualan setelah titik tersebut akan menghasilkan
keuntungan.
Total Biaya Produksi (5 unit)
Biaya Variabel + Biaya Tetap = Rp 10.300.000 + Rp 4.400.000
= Rp 14.700.000
Nilai ini menggambarkan keseluruhan biaya yang harus
dikeluarkan untuk memproduksi 5 unit, mencakup biaya yang sifatnya
berubah mengikuti jumlah produksi (biaya variabel) dan biaya yang tetap
ada meskipun jumlah produksi berubah (biaya tetap).
Payback Period
Untuk mengetahui kelayakan investasi mesin, dilakukan simulasi
dengan asumsi harga jual produk sebesar Rp 100 per knol. Dengan
tambahan produksi 1.000 knol per hari, maka pendapatan tambahan harian
yang diperoleh adalah:
1.000 knolxRp100=Rp100.000

Berikut adalah ringkasan evaluasi:

Tabel 25 Payback Period
Komponen Nilai
Tambahan Produksi 1.000 knol/hari
Harga Jual per Knol Rp 100
Tambahan Pendapatan Harian Rp 100.000
Harga Mesin Rp 5.000.000
Payback Period 50 hari kerja
Perhitungan Payback Period:
Pavback Peri d5.000.000 50 hari keri
ayback Period ————— = ari kerja
Y 100.000 J

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel evaluasi investasi,
Payback Period yang diperoleh adalah 50 hari kerja. Artinya, modal
investasi sebesar Rp5.000.000 untuk pembelian mesin akan kembali

dalam waktu 50 hari produksi dengan asumsi tambahan pendapatan
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harian sebesar Rp100.000. Nilai ini menunjukkan bahwa investasi
tersebut tergolong cepat kembali modalnya dan layak untuk
direalisasikan, terutama jika umur ekonomis mesin jauh lebih lama dari

periode pengembalian tersebut.

5.5 Mengukur Produktivitas Alat Bantu Ergonomis pada Stasiun Kerja
Penghitungan Benih Kentang
1. Keluhan fisik operator sebelum dan sesudah penggunan mesin
Pengumpulan data keluhan dilakukan melalui kuesioner. Tabel
berikut merangkum perbandingan hasil sebelum dan sesudah penggunaan

mesin ergonomis:

Tabel 26 Keluhan Fisik
Jenis Keluhan Sebelum Sesudah Selisih
(% Responden) | (% Responden)
Sakit bahu 50% 12,5% 37,5 %
Nyeri leher 37,5% 12,5% 25%
Nyeri punggung 37,5% 12,5% 25%
atas
Nyeri punggung 37,5% 0% 37,5%
bawah
Pegal pergelangan 37,5% 25% 12,5%
tangan
Kesemutan di kaki 25% 12,5% 12,%
Tidak ada keluhan 0% 25% 0

Hasil analisis data kuesioner menunjukkan adanya penurunan yang
signifikan pada sebagian besar jenis keluhan fisik setelah implementasi
alat bantu ergonomis. Keluhan paling menonjol yang mengalami
penurunan adalah sakit bahu dan nyeri punggung bawah, masing-masing
turun sebesar 37,5%. Penurunan ini menunjukkan bahwa rancangan ulang
stasiun kerja berhasil mengurangi beban statis pada area tubuh tersebut,
yang sebelumnya menjadi titik paling rentan akibat postur kerja yang
membungkuk dalam waktu lama. Selain itu, pegal pada pergelangan
tangan dan nyeri leher juga mengalami penurunan, meskipun masih

dialami oleh sebagian kecil responden. Hal ini diduga disebabkan oleh
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belum optimalnya penyesuaian desain terhadap perbedaan dimensi tubuh
tiap individu, mengingat desain yang digunakan masih bersifat semi-
fleksibel.

Terdapat 25% responden yang melaporkan tidak mengalami keluhan
fisik sama sekali, sebuah kondisi yang tidak ditemukan pada fase sebelum
intervensi. Hal ini menunjukkan bahwa perbaikan desain tidak hanya
berdampak pada pengurangan keluhan, tetapi juga berkontribusi terhadap
peningkatan kenyamanan dan kualitas kerja secara menyeluruh.

Temuan ini sejalan dengan penelitian yang dilakukan Choirunnisa &
Muslimah, (2025) yang menyatakan bahwa penerapan desain ergonomis
mampu mengurangi keluhan fisik terutama pada bahu dan punggung
bawah secara signifikan, serta meningkatkan produktivitas kerja operator.
Penurunan keluhan ini juga menjadi indikator bahwa alat bantu yang
dirancang telah berfungsi sesuai tujuan utamanya, yakni menciptakan

lingkungan kerja yang lebih sehat, efisien, dan ergonomis.

Statistik Deskriptif (One-Sample T-Test) Selisih Keluhan Operator

Uji t satu sampel (one-sample t-test) digunakan untuk mengetahui
apakah rata-rata data yang diperoleh berbeda secara signifikan dari nilai
pembanding yang ditentukan. Dalam penelitian ini, nilai pembanding (test
value) yang digunakan adalah 0, yang merepresentasikan tidak adanya
selisih tingkat keluhan operator sebelum dan sesudah penerapan prinsip

ergonomi pada stasiun kerja.
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T-TEST
/TESTVAL=0
/MISSING=RANALYSIS
/VBRRIRBLES=SELISTH
/CRITERIZ=CI(.95).

# T-Test

[DataSetd]

One-Sample Statistics

Std. Error
M Mean Std. Deviation Mean

SELISIH 7 17.857 21.4781 8.1180

One-Sample Test
TestWalue=10

95% Confidence Interval ofthe
Mean Difference

1 df Sig. (2-tailed) Difference Lower Upper
SELISIH 2.200 G .070 17.8571 -2.007 37.721

Gambar 26 Uji Statistik One Sample-t

Berdasarkan output SPSS, diperoleh rata-rata selisih keluhan
sebesar 17,857% dengan simpangan baku 21,4781 pada jumlah sampel (n)
sebanyak 7 jenis keluhan. Nilai t hitung yang diperoleh adalah 2,200
dengan nilai signifikansi (Sig. 2-tailed) sebesar 0,070. Pada taraf
signifikansi o = 0,05 (confidence level 95%), nilai Sig. (0,070) > 0,05
sehingga Ho diterima. Artinya, secara statistik belum terdapat bukti yang
cukup untuk menyatakan bahwa penerapan prinsip ergonomi dapat
mengurangi tingkat keluhan operator pada tingkat kepercayaan 95%.

Namun, pada taraf signifikansi a = 0,10 (confidence level 90%),
nilai Sig. (0,070) < 0,10 sehingga Ho ditolak dan H: diterima. Dengan
demikian, pada tingkat kepercayaan 90%, terdapat bukti yang mendukung
bahwa penerapan prinsip ergonomi dapat mengurangi tingkat keluhan
operator. Penggunaan taraf signifikansi 10% dipertimbangkan karena:

a. Ukuran populasi relatif kecil (hanya 8 responden dengan 7 jenis
keluhan) sehingga tingkat variabilitas data tinggi.
b. Penelitian ini dilakukan secara langsung di lingkungan kerja

(applied research) dengan kondisi yang tidak sepenuhnya

terkontrol, sehingga terdapat banyak faktor luar yang dapat

memengaruhi hasil, seperti variasi cara kerja antar operator, kondisi
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3.
1)

2)

fisik harian dan gangguan lingkungan. Situasi ini meningkatkan

variabilitas data, sehingga penggunaan taraf signifikansi 10%

dipilih untuk meminimalkan risiko tidak terdeteksinya pengaruh

positif yang sebenarnya ada (false negative).

c. Tujuan penelitian adalah mendapatkan indikasi awal efektivitas
intervensi, sehingga taraf signifikansi yang lebih longgar (10%)
dapat digunakan untuk menangkap potensi pengaruh yang mungkin
terlewat jika hanya menggunakan batas 5%.

Meskipun pada taraf 5% hasilnya belum signifikan, secara praktis
penelitian ini tetap menunjukkan adanya penurunan tingkat keluhan
operator setelah penerapan prinsip ergonomi, yang dapat menjadi dasar
pengembangan dan perbaikan desain lebih lanjut.

Efisiensi dan Produktivitas

Data Dasar

Operator bekerja 4 jam per hari dengan output 2.000 knol per hari
saat proses masih manual. Investasi alat berupa mesin manual bernilai
Rp 5.000.000 per unit, sementara upah tenaga kerja per operator adalah
Rp 40.000 per hari. Angka-angka ini menjadi dasar untuk menilai
dampak penggunaan mesin terhadap produktivitas dan efisiensi biaya—
misalnya membandingkan output per jam, biaya tenaga kerja per knol,
serta potensi penghematan ketika proses beralith dari manual ke

berbantuan mesin ergonomis.

Efisiensi Produktivitas Alat

Tabel berikut menyajikan perbandingan produktivitas antara
metode manual (output standar) dan penggunaan alat bantu ergonomis
(output aktual) pada stasiun kerja penghitung benih kentang G-0 selama
4 jam kerja. Data dicatat setiap jam, mulai pukul 08.00 hingga 12.00,
untuk melihat perbedaan jumlah knol yang dihitung per jam antara kedua
metode. Nilai rata-rata dihitung untuk menunjukkan produktivitas harian

masing-masing metode.
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Tabel 27 Hasil Pengamatan Penghitungan Benih

Jam kerja Total Hitung manual Total Hitung alat
(Output Standar) (Output Aktual)
08.00 —09.00 490 740
09.00 —10.00 510 760
10.00—11.00 500 750
11.00 - 12.00 500 750
Rata-rata 500 750

Tabel tersebut memperlihatkan perbandingan produktivitas antara
metode manual dan penggunaan alat bantu ergonomis pada stasiun kerja
penghitungan benih kentang G-0 selama 4 jam kerja, mulai pukul 08.00
hingga 12.00. Metode manual menghasilkan output rata-rata sebesar 500
knol/jam, dengan total produksi harian sebesar 2.000 knol (500 knol/jam
x 4 jam). Sementara itu, penggunaan alat bantu ergonomis mampu
menghasilkan output rata-rata 750 knol/jam, sehingga total produksi
harian meningkat menjadi 3.000 knol (750 knol/jam x 4 jam).
Diketahui:

Output standar = 500 knol/jam
QOutput aktual = 750 knol/jam

o ] 750
Efisiensi(%) = %X 100

Efisiensi(%) = 1,5 X 100 = 150%

Hasil perhitungan efisiensi standar menunjukkan bahwa Output
aktual mesin penghitung benih mencapai 750 knol/jam, melampaui
Output standar manual sebesar 500 knol/jam. Hal ini menghasilkan
efisiensi sebesar 150%, yang membuktikan bahwa desain komponen
yang telah diintegrasikan ke dalam proses produksi mampu
meningkatkan kecepatan kerja secara signifikan. Perencanaan metode
kerja, urutan operasi, serta pemilihan alat yang tepat berperan langsung

dalam pencapaian angka ini.
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3) Peningkatan Efisiensi Sebelum—Sesudah

_ L 750 — 500
Peningkatan Efisiensi(%) = TX 100

250
Peningkatan Efisiensi(%) = %X 100

Peningkatan Efisiensi(%) = 0,5 X 100 = 50%

Dari sisi peningkatan efisiensi sebelum dan sesudah penggunaan
mesin, terjadi lonjakan sebesar 50% dibandingkan metode manual.
Angka ini menjadi bukti bahwa rancangan metode kerja pada fase
perencanaan produksi berhasil mengurangi hambatan, mempercepat
proses, dan mengoptimalkan kinerja operator. Dengan demikian,
implementasi desain ke dalam proses nyata memberikan perbaikan yang
signifikan terhadap produktivitas.

4) Total Output Harian
Waktu kerja = 4 jam/hari
Sebelum mesin (manual) : 500 knol/jamx4 jam=2000 knol/hari
Sesudah mesin : 750 knol/jamx4 jam=3000 knol/hari

Selain itu, total Output harian meningkat dari 2000 knol/hari
menjadi 3000 knol/hari, atau bertambah 1000 knol/hari. Kenaikan ini
mengindikasikan bahwa urutan operasi, kebutuhan alat, dan metode kerja
yang telah dirancang selaras dengan target spesifikasi teknis.
Peningkatan kapasitas harian ini menjadi indikator bahwa fase
perencanaan produksi telah berjalan efektif dan mampu menghasilkan
Output yang tidak hanya sesuai, tetapi juga melampaui ekspektasi awal.

5) Produktivitas dan Efisiensi

Dengan penggunaan mesin, terjadi peningkatan produksi harian
dari 2.000 knol menjadi 3.000 knol. Artinya, terdapat tambahan produksi
sebesar 1.000 knol per hari. Jika dihitung secara persentase, kenaikan
produksi ini mencapai:

1.000

0/ — E0,
5000 x 100% = 50%
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Dengan demikian, penggunaan mesin menghasilkan kenaikan
Output sebesar 50% dibandingkan produksi manual.

Dari segi biaya, upah tenaga kerja tetap sebesar Rp 40.000 per hari.
Namun, karena jumlah produksi meningkat, maka biaya per knol
mengalami penurunan:

a. Tanpa mesin: Rp 40.000 / 2.000 = Rp 20 per knol
b. Dengan mesin: Rp 40.000 / 3.000 = Rp 13,33 per knol

Dengan demikian, terdapat efisiensi biaya tenaga kerja sebesar
33,35%, yang menunjukkan bahwa mesin tidak hanya meningkatkan
Output, tetapi juga menurunkan biaya per unit.

Penelitian ini masih terbuka untuk pengembangan di masa
mendatang. Pada studi berikutnya, sistem input—output benih sebaiknya
tidak hanya bergantung pada sensor magnetik, tetapi juga dapat
dikombinasikan dengan sensor berbasis getaran atau sensor lain yang
memiliki tingkat presisi lebih tinggi, sehingga akurasi perhitungan benih
dapat ditingkatkan. Selain itu, pengumpulan data medis dan keluhan
operator disarankan mencakup faktor usia serta kondisi fisik, agar
rancangan stasiun kerja lebih sesuai dengan karakteristik pekerja secara
menyeluruh.

Pengembangan ke depan dapat difokuskan pada penerapan fitur
otomatisasi pada mesin, sehingga proses penghitungan benih tidak
sepenuhnya mengandalkan intervensi manual operator. Penerapan sistem
semi-otomatis atau otomatis penuh berpotensi meningkatkan produktivitas
sekaligus mengurangi beban fisik pekerja. Selain itu, penelitian
selanjutnya disarankan melakukan perbandingan dengan metode atau
desain lain untuk mendapatkan tolok ukur yang lebih komprehensif terkait
efektivitas rancangan stasiun kerja ergonomis.

6) Perbandingan Produktivitas

Tabel perbandingan sebelum dan sesudah perancangan ulang stasiun

kerja penghitung benih kentang G-0, dengan fokus pada posisi kerja

operator:
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Tabel 28 Perbandingan Produktivitas

Aspek

Sebelum Perancangan
Ulang

Sesudah Perancangan
Ulang

Postur Kerja

Duduk statis, sering
membungkuk, jangkauan
tangan melebihi zona
nyaman.

Posisi duduk disesuaikan
dengan dimensi
antropometri sehingga
jangkauan tangan berada
di zona nyaman.

dibiarkan berlanjut.

Kelebihan Posisi duduk memberikan | Postur lebih ideal dan
kestabilan tubuh. ergonomis.

Kekurangan -Membungkuk lama Membutuhkan
menyebabkan kelelahan. | penyesuaian alat bantu
-Menimbulkan nyeri baru (meja/kursi) dan
bahu, leher, dan biaya modifikasi.
punggung.

Tinggi Meja dan Kursi Tidak sesuai dengan Dirancang ulang
ukuran tubuh lokal berdasarkan data
operator. antropometri operator

lokal.

Kelebihan Meja dan kursi sudah Meningkatkan
tersedia (tidak perlu kenyamanan dan efisiensi
investasi awal). kerja.

Kekurangan Menyebabkan Perlu pengukuran akurat
ketidaknyamanan dan dan desain yang presisi.
cepat lelah.

Evaluasi REBA Skor REBA tinggi Skor REBA menurun
(kategori risiko sedang— (kategori risiko rendah—
tinggi). sedang).

Kelebihan Mengidentifikasi Menurunkan risiko
kebutuhan akan muskuloskeletal secara
perbaikan. signifikan.

Kekurangan Tingkat risiko tinggi jika | Masih perlu monitoring

berkala terhadap postur
kerja.

Tabel tersebut menggambarkan perbandingan kondisi stasiun kerja

sebelum dan sesudah dilakukan perancangan ulang pada tiga aspek utama, yaitu

postur kerja, tinggi meja dan kursi, serta hasil evaluasi REBA. Sebelum

perancangan ulang, operator bekerja dengan posisi duduk statis, sering

membungkuk, dan menjangkau melebihi zona nyaman, yang memicu kelelahan

serta keluhan nyeri pada bahu, leher, dan punggung. Setelah dilakukan

penyesuaian berdasarkan data antropometri, posisi duduk menjadi lebih

ergonomis dengan jangkauan tangan berada di zona nyaman, sehingga postur
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kerja lebih natural. Tinggi meja dan kursi yang sebelumnya tidak sesuai ukuran
tubuh operator kini telah dirancang ulang berdasarkan dimensi antropometri
lokal, meningkatkan kenyamanan dan efisiensi meskipun membutuhkan
pengukuran presisi dan biaya modifikasi. Hasil evaluasi REBA juga
menunjukkan perbaikan signifikan, dari kategori risiko sedang—tinggi menjadi
rendah—sedang, yang menandakan penurunan risiko gangguan muskuloskeletal
secara nyata. Meskipun demikian, pemantauan berkala tetap diperlukan untuk
memastikan kondisi ergonomi yang telah dicapai dapat dipertahankan dalam

jangka panjang.
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BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan, maka diperoleh kesimpulan

sebagai berikut:

1.

Faktor ergonomis yang memengaruhi kerja operator meliputi postur tubuh
membungkuk, jangkauan tangan yang melebihi zona nyaman, serta dimensi
meja dan kursi yang tidak sesuai dengan antropometri lokal. Kondisi awal
menghasilkan skor REBA 10 (risiko tinggi) dan menimbulkan keluhan pada
bahu, leher, punggung atas, serta pergelangan tangan.

Perancangan ulang posisi kerja menggunakan metode QFD melalui House
of Quality (HoQ) menetapkan prioritas perbaikan berupa penyesuaian tinggi
meja dan kursi, penggunaan kursi ergonomis dengan bantalan, serta tata
letak peralatan sesuai zona jangkauan. Hasil rancangan menurunkan skor
REBA menjadi 5 (risiko sedang) dan mengurangi keluhan operator (25%
terbebas dari keluhan).

Rancangan stasiun kerja ergonomis berbasis data antropometri lokal
terbukti layak diterapkan. Penyesuaian dimensi meja, kursi, dan tata letak
peralatan mendukung natural working posture, mengurangi risiko
muskuloskeletal, serta meningkatkan kenyamanan operator dalam proses
penghitungan benih kentang G-O0.

Perencanaan produksi dan pengendalian kualitas dilakukan menggunakan
Operation Process Chart (OPC) dengan 38 langkah (£1.590 menit) untuk
mesin dan 29 langkah (870 menit) untuk dudukan. Produksi dilaksanakan
sebanyak 5 unit dalam 3 minggu. Pengendalian kualitas (stage-gate control)
dilakukan pada tiap tahap melalui pemeriksaan dimensi, kekuatan
sambungan, kesikuan dudukan, uji fungsional sensor-counter, serta
verifikasi kenyamanan. Hasil QC menunjukkan seluruh unit memenuhi

standar dengan koreksi minor berupa perataan ulang dudukan.
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5. Produktivitas dan kelayakan ekonomi meningkat setelah penerapan
rancangan ergonomis. Output harian meningkat dari 100% menjadi 150%
(kenaikan 50%), biaya tenaga kerja per unit turun 33,35%, serta akurasi
hitung meningkat karena berkurangnya kelelahan operator. Dari sisi
finansial diperoleh HPP Rp2.940.000/unit, harga jual Rp4.900.000/unit,
dengan Break Even Point (BEP) 2 unit dan Payback Period yang relatif
singkat. Hal ini membuktikan rancangan layak diterapkan secara fungsional

maupun ekonomis.

6.2 Saran
1. Saran untuk Perusahaan atau Industri:

Perusahaan disarankan untuk mengimplementasikan stasiun kerja
ergonomis secara menyeluruh di area QC guna meningkatkan kenyamanan
kerja dan menurunkan risiko gangguan muskuloskeletal pada operator.
Evaluasi ergonomi perlu dilakukan secara rutin untuk menyesuaikan desain
dengan kebutuhan fisik individu operator dan dinamika proses kerja.

2. Saran untuk Penelitian Lanjutan:

Penelitian ini masih memiliki ruang pengembangan lebih lanjut. Pada
penelitian selanjutnya, sistem input—output benih disarankan tidak hanya
mengandalkan sensor magnetik, melainkan dapat dipadukan dengan sensor
berbasis getaran atau jenis sensor lain yang lebih presisi, sehingga akurasi
penghitungan benih dapat lebih optimal. Selain itu, penggunaan data medis
dan keluhan operator perlu diperluas dengan mempertimbangkan faktor
umur dan kondisi fisik, sehingga rancangan stasiun kerja benar-benar sesuai
dengan karakteristik pekerja secara umum.

Peningkatan aspek kenyamanan, efisiensi, dan keselamatan kerja ini
membuktikan bahwa penerapan desain ergonomis efektif dalam
menurunkan beban fisik operator. Untuk memperdalam analisis ergonomi,
disarankan memanfaatkan data medis mengenai prevalensi gangguan
muskuloskeletal berdasarkan kelompok usia pekerja. Berdasarkan referensi

medis, risiko keluhan otot dan sendi umumnya meningkat pada usia
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produktif akhir (40-55 tahun) karena penurunan elastisitas jaringan,
berkurangnya massa otot, serta perubahan biomekanika tubuh (WHO, 2021;
CDC, 2022). Dengan mempertimbangkan data tersebut, evaluasi ergonomi
dapat dilakukan lebih tepat, mengingat tiap kelompok usia memiliki tingkat
kerentanan yang berbeda terhadap nyeri punggung, bahu, maupun leher.
Pengembangan juga dapat diarahkan pada penerapan fitur otomatisasi
pada mesin agar proses penghitungan benih tidak lagi bergantung
sepenuhnya pada intervensi manual operator. Dengan adanya sistem semi-
otomatis atau otomatis penuh, produktivitas dapat ditingkatkan lebih jauh
sekaligus mengurangi beban fisik operator. Di samping itu, penelitian
lanjutan juga disarankan untuk melakukan perbandingan dengan metode
atau rancangan lain sehingga diperoleh tolok ukur yang lebih luas mengenai

efektivitas rancangan stasiun kerja ergonomis.
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Formulir Persiapan Produksi Sebelum
Pengoperasian Mesin

8 jawaban

Nama

8 jawaban

Rosi

M Rizal Aditya

REGY GUSTIAN DWI PUTRA
Tomi Aditami

DEVIN ZETA NUGRAHA
Iglima

rafli

Susanti

Usia I_D Salin

8 jawaban

23 25 25 tahun 27 29 29 tahun 30
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Tinggi Badan

8 jawaban

159
162cm
177 cm
178 cm
180
173
180cm

152 cm

Berapa lama anda bekerja di PT. Kentang Holando Sejahtera IO salin

8 jawaban

1
(12,5%)

1
(12,5%)

2 tahun 7 7 tahun 7 thn
2th 7 Tahun 7 tahun 4 bulan

https://docs.google.com/forms/d/116nbrJ7 hOSleSKisfJAm4jCib-C5blzM8ZV4cmYvdAs/viewanalytics
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Unit kerja/Divisi

8 jawaban

1(12,5%)

|_D Salin

LOGISTIK KERTASARI Logistik logistik

Rata rata durasi kerja harian menggunakan mesin

8 jawaban

3 (37,5%)

1 (12,5%)

- 4 4jam
0 4 jam

Persepsi Terhadap Posisi Kerja

Saya memiliki harapan tertentu terhadap posisi kerja yang ergonomis
sebelum menggunakan alat.

8 jawaban
6
4
2
B v
0

1 2 3 4

https://docs.google.com/forms/d/116nbrJ7 hOSleSKisfJAm4jCib-C5blzM8ZV4cmYvdAs/viewanalytics
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15 jam ( mesin...

LD Salin

0 (0%)



23/07/2025, 22:53 Formulir Persiapan Produksi Sebelum Pengoperasian Mesin

Saya sering mengalami keluhan fisik saat bekerja tanpa bantuan alat
ergonomis.

8 jawaban

L
0 |

1 2 3

Saya merasa bagian tubuh tertentu sering mengalami ketidaknyamanan
saat bekerja

8 jawaban
6
4
2
0 (0%) m 0 (0%)
|
0

1 2 3

Posisi kerja saya saat ini belum sepenuhnya mendukung produktivitas
kerja.

8 jawaban

4
3
2
1 .
1 (12,5%)
0 (0%)
0

1 2 3 4

https://docs.google.com/forms/d/116nbrJ7 hOSleSKisfJAm4jCib-C5blzM8ZV4cmYvdAs/viewanalytics
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|_D Salin

|D Salin

IO salin

2 (25%)

478



23/07/2025, 22:53 Formulir Persiapan Produksi Sebelum Pengoperasian Mesin

Kenyamanan posisi duduk atau berdiri sangat penting bagi saya saat IO salin
bekerja.

8 jawaban

4
3 (37,5%)
2
0 (0%) 0 (0%) 0 (0%)
0 |
1 2 3 4 5
Saya menginginkan alat bantu kerja yang dapat meningkatkan |D Salin
kenyamanan kerja.
8 jawaban
6
4
2
0 |
1 2 3
Saya merasa perlu menyesuaikan tinggi meja atau kursi untuk |_D Salin

kenyamanan bekerja.

8 jawaban
6
4
2
0 (0%) 0 (0%) 0 (0%)
0 |
1 2 3

https://docs.google.com/forms/d/116nbrJ7 hOSleSKisfJAm4jCib-C5blzM8ZV4cmYvdAs/viewanalytics
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23/07/2025, 22:53 Formulir Persiapan Produksi Sebelum Pengoperasian Mesin

Saya memiliki preferensi fitur tertentu pada alat bantu kerja yang ideal. IO salin

8 jawaban

3 (37,5%)
2
1 1(12,5%)
0 (0%) 0 (0%)
0 |
1 2 4 5
Efisiensi kerja saya terganggu saat tidak menggunakan alat bantu LD Salin
ergonomis.
8 jawaban
4
3 3 (37,5%)
2
1 1(12,5%)
0 (0%) 0 (0%)
|
0 |
1 2 4 5
Saya memiliki ekspektasi tinggi terhadap alat yang akan membantu IO salin
memperbaiki posisi kerja.
8 jawaban
6
4
2
0 (0%) 0 (0%) 1(12,5%)
0 |
1 2 3
https://docs.google.com/forms/d/116nbrJ7 hOSleSKisfJAm4jCib-C5blzM8ZV4cmYvdAs/viewanalytics 6/8
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23/07/2025, 22:53 Formulir Persiapan Produksi Sebelum Pengoperasian Mesin
Keluhan Fisik Saat Bekerja

Pilih keluhan fisik yang sering Anda rasakan saat bekerja (boleh pilih lebih | salin
dari satu).

8 jawaban

Nyeri leher

Nyeri punggung atas
Nyeri punggung bawah —1(12,5%)
Sakit bahu 4 (50%)

Pegal di pergelangan tan... 3 (37,5%)

Kesemutan/kebas di kaki 2 (25%)
Perih mata, sesak dada... 1(12,5%)
Jarang sakit kecuali beke... —1(12,5%)
0 1 2 3 4

Konten ini tidak dibuat atau didukung oleh Google. - Hubungi pemilik formulir - Persyaratan Layanan - Kebijakan
Privasi

Apakah formulir ini tampak mencurigakan? Laporkan

Google Formulir
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23/07/2025, 23:03 Formulir Hasil Produksi Setelah Pengoperasian Mesin

Formulir Hasil Produksi Setelah
Pengoperasian Mesin

8 jawaban
Publikasikan analytics

Nama

8 jawaban

tomi aditami

Rafli

regi gustian dwi putra
Susanti

Iglima

m rizal aditya

rosi

Devin Zeta Nugraha

Usia D salin

8 jawaban

2 (25%) 2 (25%)

1 (12,5%)

https://docs.google.com/forms/d/1aVIO_qDOnMRQgAkTZhMzMrH2NOXkVjcQqg-l4YFiM1k/viewanalytics 110
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23/07/2025, 23:03 Formulir Hasil Produksi Setelah Pengoperasian Mesin

Tinggi Badan

8 jawaban

178
180 cm
177
152 cm
173
162
159
180

Lama Bekerja LD Salin

8 jawaban

5 (62,5%)

2tahun 7 7 tahun

https://docs.google.com/forms/d/1aVIO_qDOnMRQgAKTZhMzMrH2NOXkVjcQqg-14YFiM1k/viewanalytics 2/10
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23/07/2025, 23:03 Formulir Hasil Produksi Setelah Pengoperasian Mesin

Unit Kerja/Divisi D salin

8 jawaban

4 (50%)

Logistik logistik

Rata rata durasi kerja harian menggunakan mesin 10 salin

8 jawaban

4 jam

Persepsi Terhadap Posisi Kerja

|D Salin

Posisi kerja saya terasa lebih nyaman setelah menggunakan mesin
8 jawaban

6

5 (62,5%)
4
3(37,5%)
2
0 ((')%) 0 ((|>%) 0 ((])%)
0
1 2 3 4 5 4
https://docs.google.com/forms/d/1aVIO_qDOnMRQgAkTZhMzMrH2NOXkVjcQqg-l4YFiM1k/viewanalytics 3/10
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23/07/2025, 23:03 Formulir Hasil Produksi Setelah Pengoperasian Mesin
LD Salin
Keluhan fisik saya berkurang berkurang setelah menggunakan alat bantu
kerja ergonomis

8 jawaban
6
5 (62,5%)
4
2
0 (?%) 0 (([)%)
0

1 2 3

D salin

Saya merasa lebih efisien dalam menyelesaikan pekerjaan menggunakan
alat ini
8 jawaban

4

3

2

2 (25%)
1
0 (0%) 0 (0%)
b 1 |
1 2 3
https://docs.google.com/forms/d/1aVIO_qDOnMRQgAkTZhMzMrH2NOXkVjcQqg-l4YFiM1k/viewanalytics 4/10
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23/07/2025, 23:03 Formulir Hasil Produksi Setelah Pengoperasian Mesin

Tinggi meja dan kursi kerja sudah sesuai dengan kenyamanan saya

8 jawaban
6
4
2
0 (0%) 0 (0%) 0 (0%)
o [ [ 1
1 2 3

Saya dapat bekerja dalam waktu lebih lama tanpa merasa lelah
berlebihan

8 jawaban

3 (37,5%)

0 (?%) 0 (({)%)

1 2

https://docs.google.com/forms/d/1aVIO_qDOnMRQgAkTZhMzMrH2NOXkVjcQqg-l4YFiM1k/viewanalytics
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23/07/2025, 23:03 Formulir Hasil Produksi Setelah Pengoperasian Mesin

LD Salin

Desain alat mendukung postur kerja yang lebih baik dibanding
sebelumnya

8 jawaban

4 (50%)

0 (?%) 0 (([)%) 0 «1)%)

1 2 3

D salin

Saya merasa lebih fokus dan akurat dalam menghitung benih setelah
menggunakan alat
8 jawaban

6

5 (62,5%)
4
3 (37,5%)
2
0 (0%) 0 (0%) 0 (0%)
b | | J
1 2 3 4 5
https://docs.google.com/forms/d/1aVIO_qDOnMRQgAkTZhMzMrH2NOXkVjcQqg-l4YFiM1k/viewanalytics 6/10
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23/07/2025, 23:03 Formulir Hasil Produksi Setelah Pengoperasian Mesin
LD Salin
Fitur-fitur pada alat membantu mempercepat dan mempermudah
pekerjaan saya

8 jawaban

4

3

2 2 (25%)
1

0 (0%) 0 (0%)
0 | |
1 2 3

D salin

Secara keseluruhan, alat bantu kerja ergonomis ini meningkatkan
pengalaman kerja saya

8 jawaban
4
3
2
1
0 (0%) 0 (0%) 0 (0%)

0 | | 1

1 2 3

https://docs.google.com/forms/d/1aVIO_qDOnMRQgAKTZhMzMrH2NOXkVjcQqg-14YFiM1k/viewanalytics 7710
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23/07/2025, 23:03 Formulir Hasil Produksi Setelah Pengoperasian Mesin

|_D Salin
Saya merasa alat ini aman dan stabil digunakan setiap hari
8 jawaban
6
4
2
0

1 2 3

Keluhan Fisik Saat Bekerja

Pilih keluhan fisik yang sering Anda rasakan saat bekerja (boleh pilih lebih D salin

dari satu)
8 jawaban
Nyeri leher’ 1(12,5%)
Nyeri punggung atas 1(12,5%)
Nyeri punggung bawah|—0 (0%)

Sakit bahu

Pegal di pergelangan tan...
Kesemutan/kebas di kaki
Tidak ada

Perih telapak

1(12,5%)

2 (25%)
)
1 (12,5%)
1 (12,5%)
1(12,5%)

nyeri pergelang tangab
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23/07/2025, 23:03 Formulir Hasil Produksi Setelah Pengoperasian Mesin

Berikan saran pada stasiun kerja mesin penghitung benih kentang G-0

8 jawaban

warna kurang menarik

beri warna agar terlihat lebih estetik
Perbanyak mesinnya

di perbesar kembali kapasitas mesin

Sudah bagus tapi ukuran bisa lebih besar agar lebih banyak benih dan pekerjaan bisa lebih
cepat selesai

Model mesin disempurnakan lagi
perbanyak mesin baru penghitung benih kentang

Konten ini tidak dibuat atau didukung oleh Google. - Hubungi pemilik formulir - Persyaratan Layanan - Kebijakan
Privasi

Apakah formulir ini tampak mencurigakan? Laporkan

Google Formulir
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23/07/2025, 23:10 Hasil Survey Stasiun Kerja Penghitungan Benih Kentang G-0 Menggunakan Mesin

Hasil Survey Stasiun Kerja Penghitungan
Benih Kentang G-0 Menggunakan Mesin

8 jawaban
Publikasikan analytics

Nama

8 jawaban

Rafli

Iglima

regy gustian dwi putra
rossy

Susanti

tomi aditami

Devin Zeta Nugraha

M rizal aditya

Divisi D salin

8 jawaban

4 (50%)

Logistik logistik

Pertanyaan tingkat kepentingan

https://docs.google.com/forms/d/1YsFFROT7LBIYmCTzORXcyGj6S8VXYZiEhIsuEiYffhO/viewanalytics 110
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23/07/2025, 23:10 Hasil Survey Stasiun Kerja Penghitungan Benih Kentang G-0 Menggunakan Mesin
Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang mudah dalam |_|:l Salin
pengoperasian

8 jawaban

6 (75%)

0 (?%) 0 ((‘)%) 0 (?%)

1 2 3

Stasiun kerja Mesin penghitung benih kentang memiliki tingkat kekuatan |_|:| Salin

yang baik
8 jawaban
# 4 (50%)
: 3 (37,5%)
2
1
1 (12,5%)
0 (0%) 0 (0%)
0 | |
1 2 3 4 5
Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang memiliki kapasitas yang IO salin
maksimal
8 jawaban
6
5 (62,5%)
4
4 2 (25%)
0 (0%) 0 (0%) 1 (12.5%)
| |
0
1 2 3 4 5 V4
https://docs.google.com/forms/d/1YsFFROT7LBiYmCTzORXcyGj6S8VXYZIEhIsuEiYffhO/viewanalytics 2/10
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23/07/2025, 23:10 Hasil Survey Stasiun Kerja Penghitungan Benih Kentang G-0 Menggunakan Mesin

Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang memiliki desain produk IO salin
yang ergonomis

8 jawaban
6
5 (62,5%)
4
3 (37,5%)
2
0 (0%) 0 (0%) 0 (0%)
0 ‘ \ |
1 2 3 4 5
Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang memiliki ukuran yang IO salin
nyaman digunakan
8 jawaban
4
® 3 (37,5%)
2
1
1(12,5%)
0(0%) 0(0%)
0 \ \
1 2 3 4 5
Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang aman saat digunakan [_|;| Salin
8 jawaban
4
4 (50%)
3 3 (37,5%)
2
1
1(12,5%)
0 (0%) 0 (0%)
0 | |
1 2 3 4 5
https://docs.google.com/forms/d/1YsFFROT7LBiYmCTzORXcyGj6S8VXYZIEhIsuEiYffhO/viewanalytics 3/10
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23/07/2025, 23:10 Hasil Survey Stasiun Kerja Penghitungan Benih Kentang G-0 Menggunakan Mesin

Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang mengurangi keluhan IO salin
sistem gerak tubuh (muskuloskeletal)

8 jawaban
4
3
2
2 (25%) 2 (25%)
1
0 (0%) 0 (0%)
0 l |
1 2 4 5
Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang memiliki kualitas produk |_|:| Salin
yang baik
8 jawaban
6
5 (62,5%)
4
2
0 \ \
1 2 3
Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang mudah dalam perawatan [_|;| Salin
8 jawaban
6
5 (62,5%)
4
2 2 (25%)
0 | |
1 2 3 4 5
https://docs.google.com/forms/d/1YsFFROT7LBiYmCTzORXcyGj6S8VXYZIEhIsuEiYffhO/viewanalytics 4/10
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23/07/2025, 23:10

Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang memiliki bahan baku yang

kuat dan awet

Hasil Survey Stasiun Kerja Penghitungan Benih Kentang G-0 Menggunakan Mesin

|_|:| Salin

8 jawaban
? 3 (37,5%)
2
1
0 (0%) 0 (0%)
0 | x
1 2
Pertanyaan tingkat kepuasan

3 (37,5%)

Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang mudah dalam

pengoperasian

8 jawaban
4
3
2
1
1(12,5%)
0 (0%) 0 (0%)
0 | |
1 2 3

https://docs.google.com/forms/d/1YsFFROT7LBiYmCTzORXcyGj6S8VXYZIEhIsuEiYffhO/viewanalytics
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2 (25%)

|_|:| Salin

3 (37,5%)

5/10



23/07/2025, 23:10 Hasil Survey Stasiun Kerja Penghitungan Benih Kentang G-0 Menggunakan Mesin

Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang memiliki tingkat kekuatan |0 salin

yang baik
8 jawaban
b 4 (50%)
s 3 (37,5%)
2
1
1(12,5%)
0 (0%) 0 (0%)
0 l |
1 2 3 4 5
Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang memiliki kapasitas yang IO salin
maksimal
8 jawaban
¢ 4 (50%)
® 3 (37,5%)
2
1
1 (12,5%)
0 (0%) 0 (0%)
0 \ \
1 2
Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang memiliki desain produk [_|;| Salin
yang ergonomis
8 jawaban
4
3
2
1
0 ((\)%) 0 ((\)%) 0 ((‘)%)
0
1 2 3 V4
https://docs.google.com/forms/d/1YsFFROT7LBiYmCTzORXcyGj6S8VXYZIEhIsuEiYffhO/viewanalytics 6/10
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23/07/2025, 23:10 Hasil Survey Stasiun Kerja Penghitungan Benih Kentang G-0 Menggunakan Mesin

Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang memiliki ukuran yang O salin
nyaman digunakan

8 jawaban
b 4 (50%)
3
2
1
0 (0%) 0 (0%) 0 (0%)
0 ‘ | |
1 2 3
Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang aman saat digunakan |_|:| Salin
8 jawaban
N 4 (50%)
2 3 (37,5%)
2
1
1(12,5%)
0 (0%) 0 (0%)
0 \ \
1 2 3 4 5
Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang mengurangi keluhan |_|:| Salin
sistem gerak tubuh (muskuloskeletal)
8 jawaban
6
5 (62,5%)
4
3 (37,5%)
2
0 (0%) 0 (0%) 0 (0%)
0 ‘ | |
1 2 3 4 5
https://docs.google.com/forms/d/1YsFFROT7LBiYmCTzORXcyGj6S8VXYZIEhIsuEiYffhO/viewanalytics 710
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23/07/2025, 23:10 Hasil Survey Stasiun Kerja Penghitungan Benih Kentang G-0 Menggunakan Mesin

Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang memiliki kualitas produk IO salin
yang baik
8 jawaban
6
5 (62,5%)
4
2
8 | x
1 2 3
Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang mudah dalam perawatan IO salin
8 jawaban
4
2 3 (37,5%)
2
|
0 (0%) 0 (0%)
g \ \
1 2 3 4 5

Stasiun kerja mesin penghitung benih kentang memiliki bahan bakuyang |0 salin
kuat dan awet

8 jawaban
6
5 (62,5%)
4
2 2 (25%)
0 (0%) 0 (QOA)) 1(12,5%)
0 | |
1 2 3 4 5
https://docs.google.com/forms/d/1YsFFROT7LBiYmCTzORXcyGj6S8VXYZIEhIsuEiYffhO/viewanalytics 8/10
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(Bijak Menggunakan Media Sosial)

Mandiri

2022

15

Pengolahan Budidaya Tanaman,
Manajemen dan Teknologi Industri
Pertanian pada Industri Kopi untuk
Ketahanan Pangan

Mandiri

2023

16

Pengelolaan Usaha dan Legalitas Ekonomi
Produktif Singkong untuk Ketahanan
Pangan Desa

Mandiri

2023

17

Pengelolaan Usaha dan legalitas Ekonomi
Produktif Sale Pisang Untuk Produk
Unggulan Desa dalam  Mendukung
Ketahanan Pangan Desa

Mandiri

2023

18

Diklat Program Pemanfaatan Potensi
Pertanian Desa melalui Teknologi dan|
Manajemen Industri

Mandiri

2023

19

Pelatihan dan Workshop Bela Negara
Berbasis Teknologi dan Manajemen
Industri Pertanian untuk Ketahanan Pangan

Mandiri

2023

20

Pelatihan dan Workshop Potensi Desal
untuk Produk Unggulan (Tepung Mocaf)
Desa bagi Ketahanan Pangan

Mandiri

2023/2024

21

Pendampingan Perancangan Usaha Produk

Unggulan Desa Cijambu Berbasis Digital

Kemdikbudristek
(BIMA)

2023/2024
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No | Judul Pengabdian kepada Masyarakat Penyandang Dana | Tahun
Sebagai Nilai Tambah Desa Wisata Hijau.

22 |Sosialisasi Studi kelayakan UMKM Desa] Mandiri 2023
Dalam Memperkuat Ekowisata Desa
23 |Diklat Program Pemanfaatan Potensi Mandiri 2023

Pertanian Desa melalui Teknologi dan
Manajemen Industri

24 |Peran Mahasiswa dalam Melaksanakan| Institusi 2023
Kuliah Kerja Nyata (KKN) di Desa
Ciptasari

25 |Sosialisasi dan Pendampingan Produk] Mandiri 2024

Unggulan Desa Berupa Kopi Gugus Cinta
Gunung Cijambu (Kopi Guci) dengan
Pemasaran secara  Digital Guna
meningkatkan  Kesejahteraan ~ Anggotal
Lembaga Desa

26 |Pelatihan Dan Pendampingan Pembuatan] Mandiri 2024
Dan Pemasaran Online Usaha Pepes Ayam|
Merdeka - Wardjoe Kasintoe

27 |Manajemen Pemanfaatan Lahan| Mandiri 2024
Pekarangan oleh Kelompok Wanita Tani
untuk Menurunkan Angka Stunting di Desa
Rancakalong

28 |Peran Mahasiswa KKN dalam Mendukung| Institusi 2024
Pengembangan  Lembaga  Pendidikan|
Perintis studi Kasus: SD IT AL — Istigomah|
29 |Sinergi Digitalisasi dan Kesadaran K3| Institusi 2024
sebagai Strategi Peningkatan Daya Saing
UMKM di Desa Lebakwangi

30 |Pembuatan Aplikasi Wisata Desa Berbasis| Kemdikbudristek {2024
Web sebagai unggulan Desa di Desa (BIMA)
Bojongsari Kab. Bandung
31 |Manajemen Pemanfaatan Lahan| Kemdikbudristek (2024
Pekarangan oleh Kelompok Wanita Tani| (BIMA)
untuk Menurunkan Angka Stunting di Desa
Rancakalong

Semua data yang saya isikan dan tercantum dalam biodata ini adalah benar dan
dapat dipertanggungjawabkan secara hukum. Apabila di kemudian hari ternyata

dijumpai ketidaksesuaian dengan kenyataan, saya sanggup menerima sanksi.
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Demikian biodata ini saya buat dengan sebenarnya untuk memenuhi salah satu

persyaratan dalam pengajuan PKM-PM.
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Bandung, 15 Agustus 2025
Dosen Pendamping

(Rafika Ratik Srimurni, S.TP., M.Si.)
NUPTK. 7346769670230263




Lampiran 2 Biodata Tim Pelaksana (lanjutan).

2.

Biodata Anggota Peneliti (4)

A. Identitas Diri

1 Nama Lengkap (dengan gelar) Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.

2 Jenis Kelamin Laki-laki

3 Jabatan Fungsional Lektor, Penata 111 C

4 NIP/NIK/Identitas lainnya 3273270608770003

5 NIDN/NIM 0406087703

6 Tempat dan Tanggal Lahir Bandung, 06 Agustus 1977

7 E-mail iwansatrivol2@gmail.com

9 Nomor Telepon/HP +62856-2418-4027

10 Alamat Kantor Universitas Islam Nusantara,
J1. Soekarno-Hatta No. 530, Bandung

11 Nomor Telepon/Faks 085624184027

12 Lulusan yang Telah Dihasilkan S-1=... orang; S-2 = ... orang; S-3 = ...
orang

13. Mata Kuliah yang Diampu

1. Manajemen Sumber Daya Manusia

2. Kesehatan dan Keselamatan Kerja
(K3)

3. Manajemen Operasional

4. Supply Chain Management

B. Riwayat Pendidikan

S-1 S-2 S-3
Nama Perguruan Tinggi Universitas Universitas
Dirgantara Dirgantara
Marsekal Marsekal
Suryadarma Suryadarma
Bidang [lmu Teknik Manajemen
Penerbangan — | SDM
Konsentrasi
Propulsi
Tahun Masuk-Lulus
Judul Skripsi/Tesis/Disertasi
Nama Pembimbing/Promotor
C. Pengalaman Penelitian Dalam 5 Tahun Terakhir
(Bukan Skripsi, Tesis, maupun Disertasi)
.\ Pendanaan
No Tahun Judul Penelitian Sumber | Jml (Rp)
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L.

2

Dst

* Tuliskan sumber pendanaan baik dari skema penelitian DIKTI/DIKSI maupun
dari sumber lainnya.
D. Pengalaman Pengabdian Kepada Masyarakat dalam 5 Tahun Terakhir

No

Judul Pengabdian Kepada

L Masyarakat

Pendanaan

Sumber

Jml (Rp)

L.

Dst

* Tuliskan sumber pendanaan baik dari skema pengabdian kepada masyarakat
DIKTI/DIKSI maupun dari sumber lainnya.

E. Publikasi Artikel Ilmiah pada Jurnal dalam 5 Tahun Terakhir

No Judul Artikel Ilmiah Nama Jurnal Volume/Nomor/Tahun
1.
2.
dst
F. Pemakalah Seminar Ilmiah (Oral Presentation) dalam 5 Tahun Terakhir
No | Nama Pertemuan Judul Artikel Ilmiah Waktu dan Tempat
IImiah/Seminar
1.
2
dst
G. Karya Buku dalam S Tahun Terakhir
No Judul Buku Tahun Jumlah Halaman Penerbit
1.
dst
H. Perolehan HKI dalam 5-10 Tahun Terakhir
No | Judul/Tema HKI Tahun Jenis Nomor P/ID
1.
dst
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.  Pengalaman Merumuskan Kebijakan Publik/Rekayasa Sosial Lainnya

dalam 5 Tahun Terakhir

No Judul/Tema/Jenis Rekayasa Tahun Tempat Respon
Sosial Lainnya yang Telah Penerbitan | Masyarakat
Diterapkan
1.
2
dst

J. Penghargaan dalam 10 Tahun Terakhir (dari pemerintah, asosiasi atau

institusi lainnya)

No Jenis Penghargaan

Institusi Pemberi
Penghargaan

Tahun

1. International ABCD Award

Penghargaan Nasional
Consumer Engagement

dst

Semua data yang saya isikan dan tercantum dalam biodata ini adalah benar dan
dapat dipertanggungjawabkan secara hukum. Apabila di kemudian hari ternyata
dijumpai ketidak-sesuaian dengan kenyataan, saya sanggup menerima sanksi.

Demikian biodata ini saya buat dengan sebenarnya untuk memenuhi salah satu
persyaratan dalam laporan hasil penelitian Tugas Akhir Program Studi Teknik
Industri Fakultas Teknik Universitas Islam Nusantara.
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Bandung, 15 Agustus 2025

(Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.)



Lampiran 2 Biodata Tim Pelaksana (lanjutan).

3. Biodata Anggota Peneliti (1)

A. Identitas Diri

1 | Nama Lengkap (dengan gelar) Husnul Faaidah
2| Jenis Kelamin Perempuan
3| NIP/NIK/Identitas lainnya 3217114202030007
4| NIDN/NIM 41037003211030
5| Tempat dan Tanggal Lahir Bandung, 2 Februari 2003
6| E-mail fdhainun@gmail.com
7| Nomor Telepon/HP 083878984396
B. Riwayat Pendidikan
S-1 S-2 S-3
Nama Perguruan Tinggi Universitas
Islam
Nusantara
Bidang [lmu Teknik Industri
Tahun Masuk-Lulus 2021-2025
Judul Skripsi/Tesis/Disertasi Perancangan
Stasiun Kerja
Ergonomis
pada Proses
Penghitungan
Benih Kentang
G-0 di PT.
Kentang
Hollando
Sejahtera
Nama Pembimbing/Promotor Rafika Ratik
Srimurni,
S.TP., M.Si.
C. Pengalaman Penelitian Dalam 5 Tahun Terakhir
(Bukan Skripsi, Tesis, maupun Disertasi)
. Pendanaan
No Tahun Judul Penelitian Sumber Jml (Rp)
1. 2024 Perancangan Sistem Proses

Bisnis Manufaktur Produk
Genuine/Non Genuine (Repair)
di PT Industri Telekomunikasi
Indonesia (Persero)

* Tuliskan sumber pendanaan baik dari skema penelitian DIKTI/DIKSI maupun
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dari sumber lainnya.
D. Pengalaman Pengabdian Kepada Masyarakat dalam 5 Tahun Terakhir

No Tahun Judul Pengabdian Kepada Pendanaan
Masyarakat Sumber Jml (Rp)
1. 2024 KKN-Tematik Pribadi 870.000
2

* Tuliskan sumber pendanaan baik dari skema pengabdian kepada masyarakat
DIKTI/DIKSI maupun dari sumber lainnya.

E. Publikasi Artikel Ilmiah pada Jurnal dalam 5 Tahun Terakhir

No Judul Artikel Ilmiah Nama Jurnal Volume/Nomor/Tahun
1. | Perancangan Mesin Jurnal Teknik | Vol. 8 No. 3 (2025):
Penghitung Benih Kentang Industri July
G-Nol di PT. Kentang Terintegrasi
Holando Sejahtera (JUTIN)

F. Perolehan HKI dalam 5-10 Tahun Terakhir

No | Judul/Tema HKI Tahun Jenis Nomor P/ID
l. Stasiun Kerja 2025 Seni Gambar 000948154
Ergonomis pada
Proses
Penghitung Benih
kentang G-0

Semua data yang saya isikan dan tercantum dalam biodata ini adalah benar dan
dapat dipertanggungjawabkan secara hukum. Apabila di kemudian hari ternyata
dijumpai ketidak-sesuaian dengan kenyataan, saya sanggup menerima sanksi.

Demikian biodata ini saya buat dengan sebenarnya untuk memenuhi salah satu
persyaratan dalam laporan hasil penelitian Tugas Akhir Program Studi Teknik

Industri Fakultas Teknik Universitas Islam Nusantara.
Bandung, 5 Agustus 2025

( Husnul Faaidah)
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Lampiran 2 Biodata Tim Pelaksana (lanjutan).

4. Biodata Anggota Peneliti (2)

A. Identitas Diri

1 | Nama Lengkap (dengan gelar)

Willis Islamiati Jopa

2| Jenis Kelamin Perempuan
3| NIP/NIK/Identitas lainnya 320215406020011
4| NIDN/NIM 41037003211020
5| Tempat dan Tanggal Lahir Sukabumi, 14 Juni 2002
6| E-mail willisislamiatijopa@gmil.com
7| Nomor Telepon/HP 085217862751
B. Riwayat Pendidikan
S-1 S-2 S-3
Nama Perguruan Tinggi Universitas
Islam
Nusantara
Bidang [lmu Teknik Industri
Tahun Masuk-Lulus 2021-2025
Judul Skripsi/Tesis/Disertasi Perancangan
Stasiun  Kerja
Ergonomis
Berbasis Data
Antropometri
Lokal Pada
Proses
Penghitungan
Benih Kentang
G-0
Nama Pembimbing/Promotor Rafika  Ratik
Srimurni,
S.TP., M.Si
Ir. Iwan Satriyo
Nugroho, M.
M.

C. Pengalaman Penelitian Dalam 5 Tahun Terakhir
(Bukan Skripsi, Tesis, maupun Disertasi)

No Tahun Judul Penelitian

Pendanaan

Sumber Jml (Rp)

1. 2024 SISTEM

KINERJA BERBASIS KEY
PERFORMANCE INDIKATOR
(KPI) DI BENGKEL TUNAS

PENILAIAN
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Pendanaan

No Tahun Judul Penelitian S Jml (Rp)

TOYOTA KIARACONDONG
* Tuliskan sumber pendanaan baik dari skema penelitian DIKTI/DIKSI maupun
dari sumber lainnya.

D. Pengalaman Pengabdian Kepada Masyarakat dalam 5 Tahun Terakhir

No Tahun Judul Pengabdian Kepada Pendanaan
Masyarakat Sumber Jml (Rp)
1 2024 KKN-Tematik Pribadi 870.000

* Tuliskan sumber pendanaan baik dari skema pengabdian kepada masyarakat
DIKTI/DIKSI maupun dari sumber lainnya.

E. Publikasi Artikel Ilmiah pada Jurnal dalam 5 Tahun Terakhir

No Judul Artikel Ilmiah Nama Jurnal Volume/Nomor/Tahun
1. | Perancangan Mesin | Jurnal Teknik | Vol. 8 No. 3 (2025):
Penghitung Benih Kentang | Industri July
G-Nol di PT. Kentang | Terintegrasi
Holando Sejahtera (JUTIN)

F. Perolehan HKI dalam 5-10 Tahun Terakhir

No | Judul/Tema HKI Tahun Jenis Nomor P/ID
1. Stasiun Kerja 2025 Seni Gambar 000948154
Ergonomis pada
Proses
Penghitung Benih
kentang G-0

. Penghargaan dalam 10 Tahun Terakhir (dari pemerintah, asosiasi atau
institusi lainnya)

No Jenis Penghargaan Institusi Pemberi Tahun
Penghargaan
1. | PESERTA BABAK | Klinik Pendidikan MIPA | 2020
SEMIFINAL KOMPETISI | (KPM) Pusat
MATEMATIKA
NALARIA  REALISTIK
SE-INDONESIA KE-15

Semua data yang saya isikan dan tercantum dalam biodata ini adalah benar dan
dapat dipertanggungjawabkan secara hukum. Apabila di kemudian hari ternyata
dijumpai ketidak-sesuaian dengan kenyataan, saya sanggup menerima sanksi.
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Demikian biodata ini saya buat dengan sebenarnya untuk memenuhi salah satu
persyaratan dalam laporan hasil penelitian Tugas Akhir Program Studi Teknik
Industri Fakultas Teknik Universitas Islam Nusantara.

Bandung, 15 Agustus 2025

( Willis Islamiati Jopa)
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Lampiran 2 Biodata Tim Pelaksana (lanjutan).

5. Biodata Anggota Peneliti (3)

A. Identitas Diri

1

Nama Lengkap (dengan gelar)

Fanie Novianti Madril

2| Jenis Kelamin Perempuan
3| NIP/NIK/Identitas lainnya 3204066411000006
4| NIDN/NIM 41037003211035
5| Tempat dan Tanggal Lahir Bandung, 24 November 2000
6| E-mail faniecantik I @gmail.com
7| Nomor Telepon/HP 081563983332
B. Riwayat Pendidikan
S-1 S-2 S-3
Nama Perguruan Tinggi Universitas
Islam
Nusantara
Bidang [lmu Teknik Industri
Tahun Masuk-Lulus 2021-2025
Judul Skripsi/Tesis/Disertasi Perancangan
Stasiun  Kerja
Ergonomis
Berbasis Data
Antropometri
Lokal Pada
Proses
Penghitungan
Benih Kentang
G-0
Nama Pembimbing/Promotor Rafika  Ratik
Srimurni,
S.TP., M.Si
Ir. Iwan Satriyo
Nugroho, M.
M.
C. Pengalaman Penelitian Dalam 5 Tahun Terakhir
(Bukan Skripsi, Tesis, maupun Disertasi)
. Pendanaan
No Tahun Judul Penelitian Sumber Jml (Rp)
1. 2024 Implementasi Quality Control -

pada Proyek Penerangan Jalan
Umum Tenaga Surya (PJUTS 5)
di PT. Industri Telekomunikasi
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| | Indonesia (Persero) | | |

* Tuliskan sumber pendanaan baik dari skema penelitian DIKTI/DIKSI maupun

dari sumber lainnya.
D. Pengalaman Pengabdian Kepada Masyarakat dalam 5 Tahun Terakhir

No Tahun Judul Pengabdian Kepada Pendanaan
Masyarakat Sumber Jml (Rp)
1 2024 KKN-Tematik Pribadi 870.000

* Tuliskan sumber pendanaan baik dari skema pengabdian kepada masyarakat
DIKTI/DIKSI maupun dari sumber lainnya.

E. Publikasi Artikel Ilmiah pada Jurnal dalam 5 Tahun Terakhir

No Judul Artikel Ilmiah Nama Jurnal Volume/Nomor/Tahun
1. | Perancangan Mesin Jurnal Teknik Vol. 8 No. 3 (2025):
Penghitung Benih Kentang | Industri July
G-Nol di PT. Kentang Terintegrasi
Holando Sejahtera (JUTIN)

F. Perolehan HKI dalam 5-10 Tahun Terakhir

No | Judul/Tema HKI Tahun Jenis Nomor P/ID
1. | Stasiun Kerja | 2025 Seni Gambar 000948154
Ergonomis pada
Proses
Penghitung Benih
kentang G-0

G. Penghargaan dalam 10 Tahun Terakhir (dari pemerintah, asosiasi atau
institusi lainnya)

No Jenis Penghargaan Institusi Pemberi Tahun
Penghargaan
1. | Pameran SketchUp Terbaik | Fakultas Teknik Uninus 2024
ke-1

Semua data yang saya isikan dan tercantum dalam biodata ini adalah benar dan
dapat dipertanggungjawabkan secara hukum. Apabila di kemudian hari ternyata
dijumpai ketidak-sesuaian dengan kenyataan, saya sanggup menerima sanksi.
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Demikian biodata ini saya buat dengan sebenarnya untuk memenuhi salah satu
persyaratan dalam laporan hasil penelitian Tugas Akhir Program Studi Teknik
Industri Fakultas Teknik Universitas Islam Nusantara.

Bandung, 15 Agustus 2025

(Fanie Novianti Madril)
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Lampiran 2 Biodata Tim Pelaksana (lanjutan).

6. Biodata Anggota Peneliti (4)

A. Identitas Diri
1 | Nama Lengkap (dengan gelar) Saefuloh
2| Jenis Kelamin Laki-laki
3| NIP/NIK/Identitas lainnya 3204312808010004
4| NIDN/NIM 41037003211012
5| Tempat dan Tanggal Lahir Bandung 28-08-2001
6| E-mail saepulbahari098@gmail.com
7| Nomor Telepon/HP 083121076121

B. Riwayat Pendidikan

S-1 S-2 S-3

Nama Perguruan Tinggi Universitas
Islam

Nusantara

Bidang [lmu Teknik Industri

Tahun Masuk-Lulus 2021-2025

Judul Skripsi/Tesis/Disertasi Perancangan
Stasiun Kerja
Ergonomis
pada Proses
Penghitungan
Benih Kentang
G-0 di PT.
Kentang
Hollando
Sejahtera
Nama Pembimbing/Promotor Rafika Ratik

Srimurni,
S.TP., M.Si.

C. Pengalaman Penelitian Dalam S Tahun Terakhir
(Bukan Skripsi, Tesis, maupun Disertasi)

Pendanaan

No Tahun Judul Penelitian S Jml (Rp)

1. 2024 Analisis Produksi Bersih dan
Efisiensi Operasional di PT
Kentang Hollando Sejahtera

* Tuliskan sumber pendanaan baik dari skema penelitian DIKTI/DIKSI maupun
dari sumber lainnya.
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D. Pengalaman Pengabdian Kepada Masyarakat dalam S Tahun Terakhir

No Tahun Judul Pengabdian Kepada Pendanaan
Masyarakat Sumber Jml (Rp)
1. 2024 KKN-Tematik Pribadi 870.000
2

* Tuliskan sumber pendanaan baik dari skema pengabdian kepada masyarakat
DIKTI/DIKSI maupun dari sumber lainnya.

E. Publikasi Artikel Ilmiah pada Jurnal dalam S Tahun Terakhir

No Judul Artikel Ilmiah Nama Jurnal Volume/Nomor/Tahun
1. | Perancangan Mesin Jurnal Teknik | Vol. 8 No. 3 (2025):
Penghitung Benih Kentang Industri July
G-Nol di PT. Kentang Terintegrasi
Holando Sejahtera (JUTIN)

F. Perolehan HKI dalam 5-10 Tahun Terakhir

No | Judul/Tema HKI Tahun Jenis Nomor P/ID
1. | Stasiun Kerja | 2025 Seni Gambar 000948154
Ergonomis pada
Proses
Penghitung Benih
kentang G-0

Semua data yang saya isikan dan tercantum dalam biodata ini adalah benar dan
dapat dipertanggungjawabkan secara hukum. Apabila di kemudian hari ternyata
dijumpai ketidak-sesuaian dengan kenyataan, saya sanggup menerima sanksi.

Demikian biodata ini saya buat dengan sebenarnya untuk memenuhi salah satu
persyaratan dalam laporan hasil penelitian Tugas Akhir Program Studi Teknik
Industri Fakultas Teknik Universitas Islam Nusantara.

Bandung, 15 Agustus 2025

( Saefuloh)
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Lampiran 3 Bukti Artikel Ilmiah atau Publikasi.

Contents list avaliable at Directory of Open Access Journals (DOAJ) L3
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Perancangan Mesin Penghitung Benih Kentang G-
Nol di PT. Kentang Holando Sejahtera

Husnul Faaidah'®, Willis Islamiati Jopa', Fanie Novianti Madril', Saefuloh', Rafika Ratik Srimurni’,

Susanti'

MProgram Studi Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Islam Nusantara, Bandung, Indonesia
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54 Corresponding author:

[fdhainun@gmail.com]
Article Info

Kata kunct:

Mesin Penghitung Benih;
Kentang G-0;

Sensor Magnetik;
Efisiensi Kerja;

RAB

Keywords:

Seed Counting Machine;
G-0 Potato;

Magnetic Sensor;

Work Efficiency;

Cost Estimation

Abstrak

Penelitian ini bertujuan merancang mesin penghitung benih kentang G-0 yang
sederhana dan terjangkau untuk meningkatkan akurasi dan efisiensi proses di
PT. Kentang Holando Sejahtera. Metode yang digunakan adalah pendekatan
deskriptif kualitatif, dengan observasi lapangan, perancangan desain
menggunakan SketchUp, serta penyusunan Rencana Anggaran Biaya (RAB)
sebagai metode analisis biaya. Alat dirancang berdimensi 40x35x40 cm dengan
corong 40x40x20 cm, berkapasitas hingga +3.000 benih, dan menggunakan
bahan utama berupa plat besi, besi bulat, dan besi siku. Komponen penting
meliputi tuas engkol manual, sensor magnetik, dan digital counter. Hasil
menunjukkan bahwa alat dapat dibangun dengan biaya +Rp900.000 dan
meningkatkan efisiensi kerja sebesar 30-40%. Mesin ini cocok untuk agribisnis
skala kecil-menengah, mudah digunakan, serta memungkinkan replikasi di
lapangan. Penelitian ini merekomendasikan uji prototipe lebih lanjut dan
pengembangan ke sistem semi-otomatis..

Abstract

This study aims to design a simple and affordable G-0 potato seed counting machine
to improve accuracy and efficiency at PT. Kentang Holando Sejahtera. A descriptive
qualitative approach was used, involving field observation, design modeling with
SketchUp, and manual Cost Budget Planning (RAB) as the cost analysis method. The
machine is designed with dimensions of 40x35x40 cm and a 40x40x20 cm hopper,
with a capacity of approximately 3,000 seeds. Main materials include steel plate,
round steel, and angle iron. Key components consist of a manual crank handle,
magnetic sensor, and digital counter. The results show that the machine can be built
at a cost of around Rp900,000 and increases work efficiency by 30-40%. It is suitable
for small- to medium-scale agribusinesses, user-friendly, and replicable in low-tech
agricultural settings. Further prototype testing and development into a semi-
automatic system are recommended.

Received 2 May 2025; Received in revised form 8 May 2025 year; Accepted 16 May 2025
Available online 4 July 2025 / © 2025 The Authors. Published by Jurnal Teknik Industri Terintegrasi Universitas Pahlawan Tuanku Tambusai.
This is an open access article under the CC BY-SA license (https://creativecommons.org/licenses/by-sa/4.0)
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Lampiran 4 HKI, Publikasi, Poster dan Produk Luaran Lainnya.
1. HKI

® = — ®

Dalam rangka pelindungan ciptaan di bidang ilmu pengetahuan, seni dan sastra berdasarkan Undang-Undang Nomor 28
Tahun 2014 tentang Hak Cipta, dengan ini menerangkan:

Nomor dan tanggal permohonan - EC002025107893, 8 Agustus 2025

Pencipta

Nama : Fanie Novianti Madril, Saefuloh dkk

Alamat - Jalan Sukaluyu 2 No. 172, Kel. Sukaluyn, Cibeunying Kaler, Kota
Bandung, Jawa Barat, 40123

Kewarganegaraan : Indonesia

Pemegang Hak Cipta

Nama : Fanie Novianti Madril, Saefuloh dkk

Alamat :'/ Jalan Sukaluyu 2 No. 172, Kel. Sukaluyu, Cibeunying Kaler, Kota
Bandung, Jawa Barat, 40123

Kewarganegaraan : | Indonesia

Jenis Ciptaan : Seni Gambar

Judul Ciptaan :  Stasiun Kerja Ergonomis Pada Proses Penghitungan Benih
Kentang G-0

Tanggal dan tempat diumumkan untuk pertama

kali di wilayah Indonesia atau di luar wilayah 30 Juli 2025, di Kota Bandung

Indonesia

Jangka waktu pelindungan :  Berlaku selama hidup Pencipta dan terus berlangsung selama 70 (tujuh

puluh) tahun setelah Pencipta meninggal dunia, terhitung mulai tanggal
1 Januari tahun berikutnya.

Nomor Pencatatan 1 000948154

adalah benar berdasarkan keterangan yang diberikan oleh Pemohon.
Surat Pencatatan Hak Cipta atau produk Hak terkait ini sesuai dengan Pasal 72 Undang-Undang Nomor 28 Tahun 2014 tentang
Hak Cipta.

an: MENTERT HUKUM
DIREKTUR JENDERAL KEKAYAAN INTELEKTUAL
ub
Direktur Hak Cipta dan Desain Industri

Agung Damarsasongko.SH.,.MH.
NIP. 196912261994031001

Disclaimer:

7 A g‘;'r‘:" 'Bik“:f:' 1. Dalam hal pemohon memberikan keterangan tidak sesuai dengan surat pernyataan, Menteri berwenang untuk mencabul surat pencatatan permohonan.
? d Eloktronte 2. Surat Pencatatan i telah disegel secara elektronik menggunakan segel elektronik yang ditertibkan oleh Balai Besar Sertifikasi Elektronik, Badan Siber dan Sandi Negara,

3. Surat Pencatatan ini dapat dibuktikan keasliannya dengan memindai kode QR pada dokumen ini dan informasi akan ditampilkan dalam browser.
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LAMPIRAN PENCIPTA

1 Fanie Novianti Madril
2 Saefuloh
3 Rafika Ratik Srimumi, S.TP., M.Si.
4 Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.
5 Willis Islamiati Jopa
6 Husnul Faaidah
LAMPIRAN PEMEGANG

Jalan Sukaluyu 2 No. 172, Kel. Sukaluyu
Cibeunying Kaler, Kota Bandung

Kp. Cikembang RT 03 RW 05, Desa Cikembang
Kertasari, Kab. Bandung

Krajan IT RT/RW 004/002, Desa Tegalsawah
Karawang Timur, Kab. Karawang

Kp. Manjahbereum- JI Raya Villa Bandung Indah RT 002 RW 012, Kel. Cileunyi
‘Wetan
Cileunyi, Kab. Bandung

Kp. Gumelar RT 001 RW 022, Kel. Palabuhanratu
Palabuhanratu, Kab. Sukabumi

Kp. Cinangsi RT 04 RW 02, Desa Karangtanjung
Cililin, Kab. Bandung Barat

1

Fanie Novianti Madril

Saefuloh

Rafika Ratik Srimumi, S.TP., M.Si.

Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.

Willis Islamiati Jopa

Husnul Faaidah

Jalan Sukaluyu 2 No. 172, Kel. Sukaluyu
Cibeunying Kaler, Kota Bandung

Kp. Cikembang RT 03 RW 05, Desa Cikembang
Kertasari, Kab. Bandung

Krajan IT RT/RW 004/002, Desa Tegalsawah
Karawang Timur, Kab. Karawang

Kp. Manjahbereum- JI Raya Villa Bandung Indah RT 002 RW 012, Kel. Cileunyi
‘Wetan
Cileunyi, Kab. Bandung

Kp. Gumelar RT 001 RW 022, Kel. Palabuhanratu
Palabuhanratu, Kab. Sukabumi

Kp. Cinangsi RT 04 RW 02, Desa Karangtanjung
Cililin, Kab. Bandung Barat
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CIPTAAN :

Judul Desain  : Gambar Stasiun Kerja Ergonomis Pada Proses Penghitungan Benih Kentang G-0

: 1. Fanie Novianti Madril, Saefuloh, Rafika Ratik Srimurni, S.TP., M.Si., Ir. Iwan Satriyo
Nugroho, M.M., Willis Islamiati Jopa, Husnul Faaidah

Penulis
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Lampiran 5 HKI, Publikasi, Poster dan Produk Luaran Lainnya (lanjutan)

2. Poster hasil penelitian

PER.

NCANGAN STASIUN KERJ,

ERGONOMIS PAD

PROSES PENGHITUNGAN BENIH KENTANG G-0

HUSNUL FAAIDAH, WILLIS ISALMIATI JOPA, FANIE NOVIANTI MADRIL, SAEFULOH
PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI, FAKULTAS TEKNIK,

UNIVERSITAS ISLAM NUSA

LATAR BELAKANG
Proses QC penghitungan benih kentang G-0 di
PT. Kentang Hollando Sejahtera masih
menggunakan stasiun kerja yang belum sesuai
prinsip ergonomi. Tinggi meja dan kursi tidak
menyesuaikan antropometri operator,
sehingga memicu keluhan fisik seperti nyeri
bahu (50%), nyeri leher (37,5%), nyeri
punggung atas (37,5%), dan pegal
pergelangan tangan (37,5%). Kondisi ini
berisiko menurunkan produktivitas  dan
meningkatkan potensi Musculoskeletal
Disorders (MSDs).

TAHAPAN PENELITIAN

1.Uji T:

» Hasil uji menunju n 1 ue <
REBA dan
perbedaan signifikan antara kondisi sebelum dan

0,05 untuk

skor keluhan fisik, artinya terdapat
sesudah perbaikan

» Perbaikan rbukti  memberikan

dampak po: >rhadap ergonomi
dan k
2. Produ
* Wa
» Tingkat kesalahe
3. Analisis Ekonomi:
o HPP: Rp X/unit.
* BEP: X bulan.
» Payback Period

bulan — investasi cepat kembali.

SARAN :

« Implementasi desain baru disertai pelatihan postur kerja.

» Pemeliharaan rutin fasilitas kerja.

« Evaluasi berkala untuk memastikan kesesuaian desain

TARA, BANDUNG - 2025

TUJUAN

1.Menganalisis risiko ergonomi operator mesin penghitung benih G-0.

2.Merancang ulang stasiun kerja berbasis kebutuhan operator.

3.Mengukur perbedaan risiko ergonomi sebelum dan sesudah
perbaikan.

4.Menilai kelayakan ekonomi penerapan desain baru.

RUANG LINGKUP
Lokasi penelitian: Area QC benih kentang G-0 PT.
Kentang Hollando Sejahtera.
Fokus penelitian: Stasiun kerja mesin penghitung
benih kentang G-0
Metode penelitian: REBA, QFD, pengukuran
antropometri, kuesioner keluhan fisik, uji T.
Perbaikan yang dilakukan: meja, kursi, tata letak
komponen mesin, dan penambahan digital counter.
Analisis kelayakan: HPP, BEP, Payback Period.

HASIL PENELITIAN

<valuasi Awal (Sebelum Perbaikan):
* Skor R
« Postur kerja membungkuk, bahu terangkat, pergelangan

BA: 10 (risiko tinggi - perlu perbaikan segera)

tangan tertekuk.
« Keluhan fisik tertinggi: nyeri bahu (50%), nyeri leher
%), pegal pergelangan tangan

nyeri punggung atas (3

« Kursi: tinggi 4
duduk, dan penopang kaki.

cm dengan sandaran punggung, bantalan

* Penempatan komponen mesin dalam jangkauan 40-50 cm dari
tubuh

« Penambahan sensor & digital counter untuk mengurangi
gerakan repetitif.

Evaluasi Pasca Perbaikan

» Skor REBA turun menjadi 5 (risiko sedang - postur lebih
ergonomis).

« Posturlebih tegak, beban statis berkurang, gerakan repetitif
menurun.

PENURUNAN KELUHAN FISIK

Sebelum Sesudah
(% Responden) | (% Responden)
50% 12.5%
37.5% 12,5%
37.5% 12,5%

Jenis Keluhan

Sakit bahu
Nyeri leher
Nyeri punggung
atas
Nyeri punggung
bawah
Pegal pergelangan

tangan
Kesemutan di kaki
Tidak ada keluhan

37.5% 0% 37.5%

12,5%

12.%

KATA KUNCI :
Ergonomi, REBA, QFD, House of Quality, Stasiun Kerja,
Penghitung Benih Kentang G-0, Uji T
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PETA PROSES OPERASI

_vmxmg “me_zvng._.czm.nmz._ﬁzo.g
NOMOR PETA |

DI PETAKAN OLEH : FANIE, HUSNUL, WILLIS, SAEFULOH
TANGGAL DIPETAKAN : 10 AGUSTUS 2025

K9 corong kotak mesn bawah KB corong hotak mesin atas K7 conong Kotak mesin samping O gy Mg KS bulatan bipas K4 Kotak mesn 2 X3 Kotak mesin 1 1Q Alas corong K1 Corong
(1539) gty 1 (10x15) @y 1 (157 @y 2 () gy 8 (1e0)ay 2 (S gy 1 (ssay 3 (VSx18) gty 1 (25x2015) gy 4

w Utar 4 Uk o Usur Usr
% Vs % Mejs s 0% Mojs wir Meja war

w desan » Ousan w owsar owsan
o% meadesan 0% Mo Cosan oy oo cesan meis cesan
. pemotongan &8 pemotongan 45 pemotonga pemotongan
% mesnpoong 2% mesn potong 7% mewn potong mesn potong

magnet

tuas 2z hom

(asa 1)

meun o

25 kom 7 8 6an © pon 2 kom 5 &an &

d (=6 o {958 5) 182 bom 1 can 2

P mesn ac mesn ias 2

mesin las

o e hoen 3 sarepai §
o a7
LN W

o !Sa.%!y

0% (s 8)

e las

o haluskan

% mesm amptas

» cat

RINGKASAN 0% wparygun

WAKTY
JUMLAK SN
totage

https://drive.google.com/file/d/1 GpKUKLotbEDhFsk7PCLKuuWE65h5hfpO

Lampiran 6 Gambar Operation Process Chart

TOTAL 38 1.590
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https://drive.google.com/file/d/1GpKUKLotbEDhFsk7PCLKuuWE65h5hfpO

https://drive.google.com/file/d/1QSMismpUxFYOA3welOFBn6KG1wTgmZD8/view?usp

drivesdk

PETA PROSES OPERASI

PEKERJAAN : DUDUKAN MESIN PENGHITUNG KENTANG G-0
NOMOR PETA 2

DIPETAKAN OLEH  : FANIE, HUSNUL, WILLIS SAEFULOH

TANGGAL DIPETAKAN : 10 AGUSTUS 2025

K penopang dudukan 2 Py K3 pencgang Gudukan 1 K2 cudukan 2 K1 dudukan 1
(125 cm) oty 1 i (16 cm) gty 3 (185cm)qy 2 (45 cm) oty 2
k) w w £
0% 0% 0% 0%
Urur Uur Ukar Ulaar Gk
i war vl
Meja ukur Meja ul Me@ Mea Ve ki
0 W w 4
L pemotongan 2% pemotongan 2% pemotongan pemotongan ematongan
mesn potong mesin potong mesin potong mesin potong mesin potong
em
—_—
k) iem kom 3
% dan 4 (Ass 1)
0| as kom 3 dan

5(As62)

itk reibrid Ll dediond K tus pengatur K7 tieng ducken 2 6 tiang duukan 1
(15cm)ay 1 (40 cm) gty 1 (13 cm) gty 1
(t4cm)ay 4 “emay4
n
%
Uiur Uhr
el Ul M ukur
E
G pematongan
mesin potong mesin potong
% 1as bom 9 dan
1
ol 0(ass5)
ass kom 6
dan?
(assT)
RINGKASAN
KEGIATAN JUMLAH Aﬁu_ﬂ

TOTAL 29 870

tas kom 1 dan7
(Ass 8)

&

28

meja amplas

pewamaan
Gpray gun

28

\ pewarnaan
N4 Spray gun
g
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https://drive.google.com/file/d/1QSMjsmpUxFYOA3weIOFBn6KG1wTqmZD8/view?usp=drivesdk
https://drive.google.com/file/d/1QSMjsmpUxFYOA3weIOFBn6KG1wTqmZD8/view?usp=drivesdk

Lampiran 7 Laporan RAB Penelitian

1. Honor
Honor Honor/Jam Waktu Jumlah Honor per
(Rp) (OJ/OB) Tahun (Rp)
Peneliti 1 50.000 20 jam 1 orang 1.000.000
Peneliti 2 50.000 20 jam 1 orang 1.000.000
Peneliti 3 50.000 20 jam 1 orang 1.000.000
Peneliti 4 50.000 20 jam 1 orang 1.000.000
Sub Total (Rp) 4.000.000
2. Teknologi dan Inovasi yang diserahkan kepada mitra
Material Justifikasi Kuantitas Harga Satuan | Biaya per
Pemakaian (Rp) Tahun (Rp)
Mesin Digunakan 1 unit 4.000.000 4.000.000
Penghitung mitra  untuk
Benih produksi
Sub Total (Rp) 4.000.000
3. Bahan Penelitian
Material Justifikasi Kuantitas Harga Satuan | Biaya per
Pemakaian (Rp) Tahun (Rp)
Benih Kentang | Simulasi & | 10kg 30.000 300.000
G-0 validasi
Sub Total (Rp). 300.000
4. Perjalanan dan Konsumsi
Material Justifikasi Kuantitas Harga Satuan | Biaya per
Pemakaian (Rp) Tahun (Rp)
Transportasi Survei dan uji | 6 kali 85.000 510.000
lapangan
Konsumsi Saat observasi | 6 kali 50.000 300.000
dan uji coba
Sub Total (Rp) 810.000
5. Lain-Lain
Kegiatan Justifikasi Kuantitas Harga Satuan | Biaya per
(Rp) Tahun (Rp)
Publikasi Biaya publikasi | 1 500.000 500.000
Jurnal hasil penelitian
Pendaftaran Perlindungan 1 500.000 500.000
HKI kekayaan
intelektual

Sub Total (Rp) 1.000.000

TOTAL ANGGARAN YANG DIPERLUKAN (Rp) 10.110.000
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Lampiran 8§ SK Pembimbing Tugas Akhir

A

UNIVERSITAS ISLAM NUSANTARA
FAKULTAS TEKNIK

J1. Sockarno Hatta No. 530, Bandung 40286, Telp/Foks +6222 7509656
Website:www.uninus.ac.ad 1:fakul krukuni fagmml.com

SURAT KEPUTUSAN

DEKAN FAKULTAS TEKNIK UNIVERSITAS ISLAM NUSANTARA

Menimbang a.

Mengingat a.

Menetapkan
Pertama

Kedua
Ketiga

Tembusan :

No. : 565/UNINUS/FTEK/PK/2025
Tentang
PENUNJUKAN DOSEN PEMBIMBING TUGAS AKHIR
FAKULTAS TEKNIK UNIVERSITAS ISLAM NUSANTARA
TAHUN AKADEMIK 2024/2025

Dekan Fakultas Teknik
Universitas Islam Ni t
Bismillahirrohmanirrohim
Diperlukannya suatu susunan pembimbing tugas akhir bagi mahasiswa yang akan
menyelesaikan kegi kademik untuk i jenjang sarjana (S1) Fakultas Teknk
Universitas Islam Nusantara.
Surat Keputusan Badan Akreditasi Nasional Perguruan Tinggi Nomor: 3801 /SK/BAN-
PT/Akred /S/V1/2022, Tentang Nilai dan Peringkat Akreditasi Program Studi Pada Program
Sarjana Teknik Industri tertanggal 21 Juni 2022.
Undang-Undang Republik Indonesia Nomor 20 Tahun 2003 tentang Sistem Pendidikan
Nasional (Lembaran Negara Republik Indonesia Tahun 2003 Nomor 78, Tambahan Lembaran
Negara Republik Indonesia Nomor 4301);
Undang-Undang Republik Indonesia Nomor 12 Tahun 2012 tentang Pendidikan Tingg
(Lembaran Negara Republik Indonesia Tahun 2012 Nomor 158, Tambahan Lembaran Negara
Republik Indonesia Nomor 5336);
Peraturan Pemerintah Republik Indonesia Nomor 19 Tahun 2005 tentang Standar Nasional
Pendidikan sebagaimana telah diubah dengan Peraturan Pemernintah Nomor 32 Tahun 2013
tentang Perubahan Atas Peraturan Pemerintah Nomor 19 Tahun 2005 tentang Standar
Nasional Pendidikan (Lembaran Negara Republik Indonesia Tahun 2013 Nomor 71,
Tambahan Lembaran Negara Republik Indonesia Nomor 5410);
Peraturan Pemerintah Republik Indonesia No.4 Tahun 2014 tentang Penyelenggaraan
Pendidikan Tinggi dan Pengelolaan Perguruan Tingg;

Peraturan Menteri Pendidikan dan Kebud Republik Ind ia Nomor 49 Tahun 2014

tentang Standar Nasional Pendidikan Tinggi;

Peraturan Menteri Pendidikan dan Kebuday Republik Ind ia Nomor 7 Tahun 2020
diri Perubat Pembubaran Perguruan Tinggi Negeri, dan Pendirian,

Perubahan, Pencabutan Izin Perguruan Tinggi Swasta;

Peraturan Menteri Pendidikan, Kebudayaan, Riset dan Teknologi, Republik Ind

Nomor 53 Tahun 2023 Tentang Penjaminan Mutu Pendidikan Tinggi;

Memutuskan

Mengangkat dan menetapkan nama Dosen Pembimbing di bawah ini :

Pembimbing 1 : Rafika Ratik Srimurni, 8.TP., M.Si.
NIDN : 0414109103
Pembimbing 2 : Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.
NIDN : 0406087703
Untuk membimbing penyusunan Tugas Akhir mahasiswa di bawah ini :
NIM Nama
41037003211012 Saefuloh

41037003211020 Willis Islamiati Jopa

41037003211030 Husnul Faaidah

41037003211035 Fanic Novianti Madril
Keputusan ini dapat ditinjau ulang dikemudian hari jika ada kekeliruan;
Keputusan ini berlaku selama 1 (satu) semester terhitung mulai tanggal ditetapkan
dan disampaikan kepada yang berkepentingan untuk diketahui dan digunakan
sebagaimana mestinya.

apkan : di Bandung
Y : 10 Juni 2025

FTEK URGRIR o M me

Febultos Tekni

1. Yth. Rektor Uninus

2. Biro Akademik

3. Mahasiswa yang bersangkutan

4. Arsip
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Lampiran 9 Buku Kendali Tugas Akhir.

UNIVERSITAS ISLAM NUSANTARA
FAKULTAS TEKNIK

JI. Sockarno Hatta No. 530, Bandung 40286, Telp/Faks +6222 7509656
Website:www.uninus.ac.id-email:fakultasteknikuninusu gmail.com

FORMULIR BIMBINGAN TUGAS AKHIR MAHASISWA

Nama Husnul Faaidah
NIM 41037003211030
Program Studi : Teknik Industri
Pembimbing I Rafika Ratik Srimurni, S.TP., M.Si.
Pembimbing I Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.
Judul Tugas Akhir Perancangan Stasiun Kerja Ergonomis pada Proses
Penghitungan Benih Kentang G-0 di PT. Kentang
Holando Sejahtera
No. Tanggal Catatan Perbaikan Hal/Bab Paraf Pembimbing
\ | ®foapors |konsultos Tengaman suaw | Frep! Aopesel
1. |1slos [10rs Feauusuaon 1o1a¢ beuikons propsal %ob 1 = l :
V
3 [24l0¢wnr Pengusunnn tujvan - ipests Trorosal Hav T qm S5
L £
A |28 I°"/1°"'f Ceayuswngn Merodoloai Peneiron Bav 1L i ‘m =
‘) \
S |1a ’07{101; Levis Peopasat Aon Peryuswreh \agoced Bab 1 “ A
b. |19/01 /125 men&l?f‘amr B2 W’
7 |08 [F |Levis lawran ilic bab WeV )
8. |o3/os)2r |fevier proredur  peqeliticn Ras I ,«
D. [1%)o8 [re |feviti tupan ~dir mmues, hesi| ki, v 1
o | B)essLr Huil revisi |«porad arlir lT'M athir 4
\.
h.
Pembimbing I

l

Rafika Ratlk Srimurni, 8.TP., M.B1.
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UNIVERSITAS ISLAM NUSANTARA
FAKULTAS TEKNIK

J1. Soekarno Hatta No. 530, Bandung 40286, Telp/Faks +6222 7509656

Website:www. uninus.ac.id-email:fakultasteknikuninusa gmail.com

FORMULIR BIMBINGAN TUGAS AKHIR MAHASISWA

Nama Saefuloh

NIM : 41037003211012

Program Studi : Teknik Industri

Pembimbing [ Rafika Ratik Srimurni, S.TP., M.Si.

Pembimbing II ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.

Judul Tugas Akhir Perancangan Stasiun Kerja Ergonomis pada Proses
Penghitungan Benih Kentang G-0 di PT. Kentang
Holando Sejahtera

No. Tanggal Catatan Perbaikan Hal/Bab Paraf Pembimbing

1 30/04 /as

konaultas: perggpuan Juele!

0ra,‘f proposal

2 |15]05/as | pewusunan [atarbelakany feopesn| Bab | ‘ M

3 | 24 (o6/as | fenywtunan duuon hyofesic propesa Bab | W : !

4 | 85/06 /25 | pryutuncn futodolegi fenctstran Bab Ul

5 | 1q/07 /25 | Revisi poposal dun prygaman lapead  Bab 1 “% A‘ ;

| (e8)1e | latoran toas Ak ®ed 0] & 1 ik

1. |04 |08 [2c | Levisi \agocan \asi) Lab W gV i[' . ’
03/ 68 (et | ferei  provedun  penclitren Rab v ’(’

5 |12/ 28/ 2¢ }?ew‘n' rfu]uan, romoren , hag| k<b 97, -‘2 \1"

(s | Js/o3/C Huil revici {cromn atchir | Lpmn sthic {

Pembimbing I Pembimbing II

Rafika Ratik Srimurni, 8.TP., M.Si.
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§

Nama

NIM

Program Studi
Pembimbing I

UNIVERSITAS ISLAM NUSANTARA
FAKULTAS TEKNIK

J1. Soekarno Hatta No. 530, Bandung 40286, Telp/Faks +6222 7509656
Website:www.uninus.ac.id-email:fakultasteknikuninus@gmail.com

FORMULIR BIMBINGAN TUGAS AKHIR MAHASISWA
Willis Islamiati Jopa
41037003211020
Teknik Industri
Rafika Ratik Srimurni, S.TP., M.Si.

Pembimbing i1 Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.
Judul Tugas Akhir Perancangan Stasiun Kerja Ergonomis pada Proses
Penghitungan Benih Kentang G-0 di PT. Kentang
Holando Sejahtera
No. Tanggal Catatan Perbaikan Hal/Bab Paraf Pembimbing
' 1?7 0/‘0'4/)02.\‘ ,(gnwhcah. fé‘n_qa',uan judu‘ _Dm/l frorofo\/
y o )
B | £/ o5/ 2025 Pt’nqqltmqn [ atarkelakang pyoposal Bab 1 m
4 - 7 7 ‘
2 | 24/ 66/20e5 | Penyusuncn fyuan hipofesis proposal bab / (m
v
Y. |25)06/2025 Pmyu(unan Mgﬁq{aﬁ:}v' ﬂm[rﬁ»,, Bob 1 W g
T
S [1y/ep ] 2025 Levies fm,ﬂo:a/ dan Ry tunen loers) Bab / w
= LY
6 |29/08/e0r| Lugpran  Auims A By 10 Hike
g valo8 /e | Leviss Gab lhasi) Cab\V g U )
¢ |orfpe Jar | Reyi Fn,;er peneli tien Reb v L.
I |jzfe?l & Reviv fujued, rowren, hasi] | Beb lj ; K L
)
fu: '3/" §/ur 'HC.P;( revisi /'-f°'4" alkhar [«ror:nhkf-‘a"' 1/
Pembimbing I Pembimbing I1

Rafika Ratik Srimurni, 8.TP., M.Si.
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m UNIVERSITAS ISLAM NUSANTARA
1 FAKULTAS TEKNIK

JI. Sockarno Hatta No. 530, Bandung 40286, Telp/Faks +6222 7509656
Website:www.uninus.ac.id-email:fakultasteknikuninus@gmail.com

FORMULIR BIMBINGAN TUGAS AKHIR MAHASISWA

Nama : Fanie Novianti Madril
NIM : 41037003211035
Program Studi : Teknik Industri
Pembimbing I : Rafika Ratik Srimurni, S.TP., M.Si.
Pembimbing 11 : Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.
Judul Tugas Akhir Perancangan Stasiun Kerja Ergonomis pada Proses
Penghitungan Benih Kentang G-0 di PT. Kentang
Holando Sejahtera
No. Tanggal Catatan Perbaikan Hal/Bab Paraf Pembimbing
V| B0 /04 /25 fonsuffas; pergajuan Judlu! Drept proposal m
\
z 15 /05 /a5 Prpusunan latar k/alany //‘0/701“1/ Bab | L
2 FOVEYALY Pendusunan ﬁ/iuan. /;/’oleh:r fmpog;} Bab | (M
: R
4 |29 /0b/1s | penuninan Meddotogi penclityeen|  Bab I
5 | 149 /07 /28 Reviér P’”P“"/ Jin fe,,,umm/,/‘)m, Peb> ) MM-
2. ]

G 22701125 | \aormn Tuons Al Bt WL T

. B4P P — -
1. |onfotfrs |Tevis: Tugas mewic Bay W4V

3. |00 2/20 | fevir prosedor rer)eliﬁqh Bab f!

% | pfog)er Reuri fuen der rumgian, han Bab Il, v (%

lo-1)z08/2r Haril  revisi Jepmn athie | (4poran akhin 1

Pembimbing I

Rafika Ratik Srimurni, 8.TP., M.Si. Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.
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FORMULIR BIMBINGAN TUGAS AKHIR MAHASISWA

Nama Saefuloh
NIM 41037003211012
Program Studi : Teknik Industri
Pembimbing I Rafika Ratik Srimurni, S.TP., M.Si.
Pembimbing 11 Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.
Judul Tugas Akhir Perancangan Stasiun Kerja Ergonomis pada Proses
Penghitungan Benih Kentang G-0 di PT. Kentang
Holando Sejahtera
No. Tanggal Catatan Perbaikan Hal/Bab Paraf ;\embimbing
I per 5| shan  peryety = ‘6/
I Vispaes e B Peemanalshan  epivienyi Beb
T | [k )26 | Dianram Pit  Felokan proik Bas £ C[a//
3 | 29fets2n Posirr penetifrea PBab i @/
9 [#/otrir  |Fomoecn den pupua pncitics Bab ﬁﬁ/
$ lyfoy (18 | keyitr  dajcven pustbs Beb U (/l?/
4 ‘z,-/oﬂu‘ [,m:)ldf" mefde feqetitren Bas t_'( ([/l/
Pembimbing 1

Rafika Ratik Srimurni, 8.TP., M.S1.
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Ir. lwan Satriyo Nugroho, M.M.
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FORMULIR BIMBINGAN TUGAS AKHIR MAHASISWA

Nama : Willis Islamiati Jopa

NIM : 41037003211020

Program Studi : Teknik Industri

Pembimbing I : Rafika Ratik Srimurni, S.TP., M.Si.

Pembimbing I : Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.

Judul Tugas Akhir Perancangan Stasiun Kerja Ergonomis pada Proses

Penghitungan Benih Kentang G-0 di PT. Kentang
Holando Sejahtera

No. | Tanggal Catatan Perbaikan Hal/Bab | Paraf Pemhimbing
1 [to/og /nozclggnf B oy 4;«’::::??"?”‘6‘&” Kab \‘}/\/
2 |ig /o€ hore |Diagram Pie felvkan pisik ) Bab @

3 | 2y /ot f2025 Pesisc Peroutian far [
1 |ss/06 /15 |fumvtan  den dujuan penetitren Beb T Y/L’L
5 |14/ o1/t | Revisr  Hnjauan fu:hata kab O / l;/_\
6 | 2710712027 | (cnokapi metode poneliten Beo v / L/
Pembimbing 1 Pembimbing II
\
X
Y
Rafika Ratik Srimurni, 8.TP., M.81. Ir. Iwan S8atriyo Nugroho, M.M.
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UNIVERSITAS ISLAM NUSANTARA
FAKULTAS TEKNIK

J1. Sockarno Hatta No. 530, Bandung 40286, Telp/Faks +6222 7509656
Website:www.uninus.ac.id-email:fakultasteknikuninusi gmail.com

FORMULIR BIMBINGAN TUGAS AKHIR MAHASISWA

: Fanie Novianti Madril

Nama
NIM : 41037003211035
Program Studi 1 Teknik Industri
Pembimbing 1 Rafika Ratik Srimurni, S.TP., M.Si.
Pembimbing 11 Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.
Judul Tugas Akhir Perancangan Stasiun Kerja Ergonomis pada Proses
Penghitungan Benih Kentang G-0 di PT. Kentang
Holando Sejahtera
No. Tanggal Catatan Perbaikan Hal/Bab Paraf Pembimbing
Beb I permaselahan  pen Yeuid,
B L il T epitienri Beb T k
? leposf 2 | Dragram pic kelwhan Pryik B i @
3 21.//0‘/;1‘ ,ba e en eltian Bat I &/
1 |2t/ek 120 |Bumusan  den Jvjaan 'fmdi\‘m‘\ Bas L }0%7;
s 17/ sp/ 2 ,l"m' Hq]‘qpql\ fv.r'ﬁ:kc éqt (7 %—
G- ?-f/ sj/ur [eqeka[i metode peneu'h'“ B<b _I__; ( x/
T
Pembimbing 1 Pembimbing I1

Rafika Ratik Srimurni, 8.TP., M.81.
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Ir. Iwan Batriyo Nugroho, M.M,




Nama

NIM

Program Studi
Pembimbing I
Pembimbing 11

Judul Tugas Akhir

UNIVERSITAS ISLAM NUSANTARA
FAKULTAS TEKNIK

JI. Sockarno Hatta No. 530, Bandung 40286,

Telp/Faks +6222 7509656

Website:www.uninus.ac.id-email:fakultasteknikuninusu gmail.com

FORMULIR BIMBINGAN TUGAS AKHIR MAHASISWA

Husnul Faaidah
41037003211030

: Teknik Industri

Rafika Ratik Srimurni, S.TP., M.Si.

ir. Iwan Satriyo

Nugroho, M.M.

Perancangan Stasiun Kerja Ergonomis pada Proses
Penghitungan Benih Kentang G-0 di PT. Kentang
Holando Sejahtera

No. Tanggal Catatan Perbaikan Hal/Bab Paraf/ Bfmblmbing
Rat 7 ~ cala ha A
& (o /ob /jzp };1 ak,f: f;"r:n_sq(al\cr\z.f:rrren“i kab ( %‘
2+ |1t/ ot f2r | Diagram pre kelohan piik kaf I ( L?/
2 lyfeg/er B3t neltran | Lp
[ pe Ra Yy
Y- |27 /06127 | Rumusan an fuuan  peneletan RBab 1 ( L/
oty reF (T | Bevisi .hnjq'aa"l\ pust=ka Bar I [\ﬂ)/
6. | 2p/0t/2r /-‘;,,_’/:cfi Pretade penelitraf Bﬁb Z" ?c(/
N
Pembimbing | Pembimbing II

F

Rafika Ratik Srimurni, S.TP., M.Si.

168

7

Ir. Iwan Satriyo Nugroho, M.M.




Lampiran 10 Dokumentasi Seminar Akhir atau Kegiatan Lainnya.
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