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Abstrak

Kelelahan yang dialami oleh karyawan dalam bekerja dapat berakibat langsung pada produktifitas
perusahaan. Perusahaan harus mampu menciptakan sistem kerja yang baik agar karyawan dapat bekerja dengan
nyaman dan aman.

Alat pres tahu yang dimiliki oleh CV.Tahu Bakalan masih memiliki beberapa kekurangan karena karyawan
sering mengalami keluhan pada proses pengepresan tahu yang masih dilakukan secara tradisional yaitu dengan
menggunakan batu sebagai pemberat dalam melakukan pengepresan. Hal ini dilakukan secara terus menerus
yang menimbulkan kelelahan berlebih dan rasa nyeri pada pinggang dan lengan karyawan.

Berdasarkan permasalahan tersebut diatas perusahaan merasa perlu untuk mendesain alat bantu untuk
menunjang sistem kerja yang nyaman dan dapat mempercepat proses kerja pengepresan tahu.Untuk mendukung
redesain alat pengepresan tahu tersebut akan digunakan metode QFD (Quality Function Defelopment) untuk
memperoleh desain yang sesuai dengan kebutuhan karyawan kemudian dilanjutkan dengan metode TRIZ
(Teorija Rezhenija Izobretatelskih Zadach) untuk menganalisis atribut terpilih agar antar atribut tidak saling
bertentangan. Hasil penelitian ini berupa rancangan alat bantu pres tahu yang sesuai dengan keinginan

karyawannya yang diketahui berdasarkan metode QFD dan TRIZ .

Kata Kunci : sistem kerja, QFD, TRIZ

1. Latar Belakang

CV Tahu Bakalan adalah perusahaan yang
didirikan oleh bapak Tasmin selaku pemilik
perusahaan pada tahun 2001 dan terletak di desa
Bakalan kecamatan Dukuhseti kabupaten Pati
dengan kapasitas produksi perusahaan
+3000kg/hari.

Pada proses pengepresan tahu di CV. Tahu
Bakalan masih dilakukan secara tradisional yaitu
dengan menggunakan batu sebagai pemberat,
Dimana karyawan harus mengangkat pemberat
berupa batu tersebut dari lantai kemudian
diletakkan diatas cetakan setiap kali akan
melakukan pengepresan, hal ini dilakukan secara
terus menerus sehingga menimbulkan kelelahan
yang berlebih serta rasa nyeri pada pinggang dan
lengan karyawan. Oleh karena itu diperlukan alat
pengepresan tahu yang lebih efektif dimana
karyawan tidak perlu lagi mengangkat beban berat
berupa batu sebagai pemberat untuk melakukan
proses pengepresan tahu sehingga beban kerja
karyawan pada bagian pengepresan tahu dapat
berkurang.

Berdasarkan permasalahan tersebut diatas
peneliti merasa perlu untuk mendesain alat bantu
untuk menunjang sistem kerja yang nyaman dan

dapat mempercepat proses kerja pengepresan tahu
pada CV. Tahu Bakalan.

Untuk mendukung redesain alat pengepresan
tahu tersebut akan digunakan metode QFD (Quality
Function Defelopment) untuk memperoleh desain
yang sesuai dengan kebutuhan karyawan kemudian
dilanjutkan dengan metode TRIZ (Teorija
Rezhenija  Izobretatelskih ~ Zadach)  untuk
menganalisis atribut terpilih agar antar atribut tidak
saling bertentangan.

Quality Function Defelopment (QFD) adalah
metodologi dalam proses perancangan dan
pengembangan produk atau layanan yang mampu
mengintegrasikan suara-suara konsumen ke dalam
proses perancangannya.

Metode pengembangan produk TRIZ (Teoriya
Resheniya Izobretatelskikh Zadatch) sangat erat
kaitanya  dengan  kontradiksi, = Kontradiksi
merupakan suatu pertentangan. Apabila dalam
matematika bisa digambarkan dengan plus(+) dan
minus(-). Dalam perancangan produk kontradiksi
muncul ketika kita melakukan peningkatan
terhadap satu parameter dari sebuah sistem namun
disaat itu juga parameter yang lain mengalami
penurunan.

2. Perumusan Masalah



Berdasarkan latar belakang diatas maka
rumusan masalah dari penelitian ini adalah
bagaimana merancang alat bantu pres tahu yang
lebth  mudah  digunakan  sehingga  dapat
meringankan beban kerja karyawan pada stasiun
kerja pengepresan tahu dan berakibat pada
produkifitas kerja karyawan.

3. Batasan Masalah
Berikut merupakan batasan ruang lingkup

masalah yang akan dibahas agar hasil penelitian

dan pembahasannya tidak menyimpang dari tujuan
penelitian. Pembatasan yang dilakukan adalah
sebagai berikut :

4. Penelitian dilakukan pada CV Tahu Bakalan
khususnya pada stasiun kerja Pengepresan
tahu.

5. Voice of customer diperoleh hanya dari
karyawan yang bekerja pada stasiun kerja
pengepresan tahu.

6. Alat press tahu yang dibuat hanya dalam
bentuk prototype

4. Tujuan Penelitian

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam
penelitian tugas akhir ini adalah merancang alat
bantu pres tahu yang sesuai dengan kebutuhan
karyawan pada CV. Tahu Bakalan.

5. Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah
membantu CV. Tahu Bakalanuntuk merancang alat
bantu pres tahu yang sesuai dengan kebutuhan
karyawan.

6. Tinjauan Pustaka

6.1 Lingkungan Kerja

Lingkungan kerja adalah kehidupan sosial,
psikologi, dan fisik dalam perusahaan yang
berpengaruh terhadap pekerja dalam melaksanakan
tugasnya. Kehidupan manusia tidak terlepas dari
berbagai keadaan lingkungan sekitarnya, antara
manusia dan lingkungan terdapat hubungan yang
sangat erat. Dalam hal ini, manusia akan selalu
berusaha untuk beradaptasi dengan berbagai
keadaan lingkungan sekitarnya. Demikian pula
halnya ketika melakukan pekerjaan, karyawan
sebagai manusia tidak dapat dipisahkan dari
berbagai keadaan disekitar tempat mereka bekerja,
yaitu lingkungan kerja. Selama melakukan
pekerjaan, setiap pegawai akan berinteraksi dengan
berbagai kondisi yang terdapat dalam lingkungan
kerja.

Menurut Namawi (2001) lingkungan kerja
adalah sesuatu yang ada disekitar para pekerja dan

yang mempengaruhi dirinya dalam menjalankan
tugas-tugas yang dibebankan.

6.2 Desain Produk

Desain produk merupakan terjemahan dari
Industrial Design. Perbedaan hakekat dasar dari
proses perancangan terletak pada prinsip-prinsip
yangdianut dan metode-metode yang digunakan.
Perbedaan ini antara lain dipengaruhi oleh ideologi
yang dianut oleh seseorang; perbedaan kepribadian,
perbedaan latar belakang budaya, perbedaan
pelatihan profesional, dan juga perbedaan cara
berpikir. Seorang perancang terlibat dalam
suatuaktivitas ~mental yang rumit dalam
menghasilkanpemecahan perancangannya.

Perancangan produk menurut Nigel/ Cross
terbagi atas beberapa langkah yang masing-masing
mempunyai metode tersendiri. Ketujuh langkah
tersebut diuraikan sebagai berikut

5. Klarifikasi Tujuan

Langkah pertama yang penting dalam
merancang adalah berupaya untuk memperjelas
tujuan perancangan. Pada kenyataannya, sangat
membantu dalam hasil di tiap langkah hingga hasil
yang diharapkan. Akhir dari klarifikasi tujuan ini
adalah sekumpulan tujuan perancangan objek yang
harus dibuat walaupun tujuan-tujuan yang dibuat
itu  mungkin saja berubah dalam proses
perancangan berikutnya.

Metode pohon tujuan memberikan bentuk dan
penjelasan dari pernyataan tujuan. Metode ini
menunjukkan tujuan dan sasaran yang akan dicapai
dengan berbagai pertimbangan.

Dari metode pohon tujuan dapat melihat
maksud permasalahan dapat mempunyai banyak
tingkatan-tingkatan perbedaan yang umum maupun
secara rinci. Dengan nyata, tingkat setiap
permasalahan memberi arti sangat penting bagi
atau oleh perancang.

6. Penetapan Fungsi Alat

Langkah selanjutnya adalah menetapkan
fungsi. Tujuannya adalah untuk menetapkan
fungsi-fungsi yang diperlukan dan batas-batas
sistem rancangan produk yang baru. Pada langkah
ini digunakan metode analisis fungsional.

Metode analisis fungsional menawarkan
seperti mempertimbangkan fungsi esensial alat,
hasil atau produk atau sistem yang dirancang harus
memuaskan, tidak masalah komponen fisik apa
yang seharusnya digunakan. Tingkat permasalahan
diputuskan dengan mendirikan pembatas di sector
peletakan pengganti yang saling berkaitan dari
fungsi.

7. Pembangkitan Alternatif

Tujuan dari langkah ini adalah dihasilkannya

solusi-solusi rancangan alternatif. Metode yang



digunakan adalah metode Morphological Chart.

Metode ini mendorong perancang-perancang untuk

mengidentifikasi atau mencari kombinasi elemen-

elemen yang baru. Tujuan dari metode ini adalah
untuk memperluas pencarian bagi solusi-solusi
baru yang mungkin.

Prosedur pelaksanaan metode Morphological

Chart adalah:

e. Buat daftar hal-hal penting atau fungsi-fungsi
yang penting untuk produksi. Daftar jangan
terlalu panjang, dan harus secara luas
mencakup fungsi-fungsinya.

f.  Untuk tiap hal atau fungsi, buat daftar cara-
cara yang dapat dicapai oleh tiap fungsi. Daftar
ini dapat mencakup ide-ide baru yang dikenal
baik sebagai komponen-komponen atau sub-
sub solusi yang sudah ada.

g. Gambarkan sebuah peta yang berisi semua
sub-sub solusi yang mungkin.

h. Identifikasi kombinasi sub-sub solusi yang
dapat dijalanakan.

8. Rincian Perbaikan
Banyak pekerjaan perancangan dalam praktek

tidak dikaitkan dengan kreasi atas konsep

perancangan baru yang radikal, tetapi pembuatan
modifikasi untuk mewujudkan rancangan produk.

Modifikasi ini berusaha mengembangkan suatu

produk, meningkatkan penampilannya, mengurangi

berat, menurunkan biaya, dan mempertinggi daya
tariknya. Semua bentuk modifikasi biasanya dapat
dibagi ke dalam dua tipe, yaitu modifikasi yang
bertujuan meningkatkan nilai produk untuk
pembeli dan mengurangi biaya bagi produsen.

Langkah  pengembangan rancangan ini
menggunakan metode teknik nilai. Metode teknik
nilai ini bertujuan untuk meningkatkan atau
mempertahankan nilai produk bagi pembeli dan
mengurangi biaya bagi produsen.

Prosedur pelaksanaan metode ini adalah:

f.  Membuat daftar komponen suatu produk dan
mengidentifikasi fungsi dari tiap komponen.

g. Menentukan nilai dari  fungsi  yang
diidentifikasi. Nilai inilah yang diperhatikan
oleh Pelanggan.

h. Menentukan  biaya  komponen, sctelah
diselesaikan dan dipasang.

i. Mencari cara mengurangi biaya tanpa
menurunkan nilai, atau menambah nilai tanpa
memperbesar biaya.

Mengevaluasi  alternatif dan  menyeleksi
pengembangan

6.3 Pengembangan Produk
6.3.1 Definisi Pengembangan

Proses  pengembangan  untuk  setiap
perusahaan adalah berbeda, tergantung produk
serta tingkat kompleksitasnya, dan umumnya

kegiatan-kegiatan ini lebih membutuhkan daya
analisis intelektual dan manajemen organisasi.
Proses pengembangan produk yang terstruktur serta
terdefinisi dengan baik, sangat diperlukan
perusahaan dalam merancaang produk-produk yang
akan dijual ke pasar. (Ulrich dan Eppinger 2001)

6.3.2 Merancang Tingkatan Sistem Produk

(System Level Design)

Tahapan ini meliputi pendefinisian arsitektur
produk dan pembagian produk atas komponen-
komponennya, juga pendefinisian skema perakitan
akhir untuk produk tersebut. Outputnya berupa
komponen penyusun produk, spesifikasi tiap
komponen produk dan precedence diagram yang
menggambarkan ketertarikan aktivitas pada lini
perakitan.

6.3.3 Desain Detail (Detail Design)

Tahap ini meliputi spesifikasi lengkap
mengenai  bentuk  geometri  produk  dan
komponennya, bahan yang digunakaan, serta
ukuran dan toleransinya dari seluruh part penyusun
komponen dan produknya, serta standar ukuran
untuk part yang dibeli dan dipesan , termasuk pula
proses pengerjaan dan peralatan maupun mesin
yang digunakan untuk seluruh part, rencana proses
produksi untuk lini produksi maupun perakitannya.
6.3.4 Ujicoba dan Evaluasi (Testing and

Refinement)

Tahap ini meliputi pembuatan produk
percontohan (protype) untuk dievaluasi sebelum
dilakukan proses produksi.

6.3.5 Uji Coba Proses Produksi (Production

Ramp-Up)

Tahap ini bertujuan untuk melatih para
pekerja dan mengetahui berbagai permasalahan
yang terjadi ketika produk itu dicoba untuk dibuat.

6.4 Pengertian Ergonomi

Menurut Matt Middlesworth (2016), Ergonomi
adalah ilmu kerja dan tentang lingkungan kerja
untuk pekerja.

Ergonomi berasal dari bahasa Yunani yang
terdiri dari  kata ergos yang  berarti  kerja
dan nomos yang artinya ilmu, sehingga secara
harfiah ergonomi dapat diartikan sebagai ilmu yang
mempelajari mengenai hubungan antara manusia
dengan pekerjaannya.

6.5 Pengertian Antropometri

Menurut  Sutalaksana  (1979)Antropometri
berasal dari bahasa Yunani yaitu anthropos yang
berarti manusia dan metros yang berarti
pengukuran. Jadi istilah antropometri dapat
diartikan sebagai pengukuran manusia. Istilah ini
diciptakan dan dipopulerkan oleh Adolphe Quelet
pada pertengahan abad ke-19.



Nurmianto (2003) mendefinisikan
antropometri sebagai ilmu yang berkaitan dengan
pengukuran dimensi tubuh dan karakteristik fisik
tertentu lainnya yang relevan dalam perancangan
peralatan yang digunakan manusia.

Data antropometri yang berhasil diperoleh
akan diaplikasikan secara luas antara lain dalam
hal, (Menurut Wignjosoebroto, 2003):

5. Perancangan area kerja (work station, mobile,

interior, dll)

6. Perancangan peralatan kerja seperti
mesin, equipment, perkakas dan sebagainya

7. Perancangan produk-produk konsumtif seperti
pakaian, kursi, meja, dan sebagainya.

8. Perancangan lingkungan kerja fisik

6.6 Metode Quality Function Deployment

QFD merupakan alat yang digunakan untuk
membantu  memenuhi  keinginan  konsumen.
Pendekatan QFD difokuskan pada desain produk,
produktivitas dan evaluasi terhadap suatu produk.
Suatu organisasi yang mengimplementasikan QFD
dapat memberikan informasi mengenai
produktivitas dan kualitas produk, mengurangi
biaya, dan mengurangi waktu pengembangan
produk.
6.6.1 Voice of Customer (VOC)

Voice of Customer (VOC) merupakan istilah
yang digunakan untuk melambangkan proses
mencari tahu apa yang sebenarnya diinginkan atau
diharapkan oleh konsumen mengenai suatu produk.
VOC biasanya digunakan ketika akan membuat
produk baru. Beberapa manfaat dari VOC antara
lain :

6. Dapat menciptakan produk yang sesuai (atau
melebihi) dengan harapan, kebutuhan dan
permintaan pasar.

7. Mendapatkan “arah”
untuk melakukan
pengembangan produk.

8. Mengurangi resiko

produk gagal karena
tidak sesuai  dengan
permintaan pasar.
9. Mendapatkan detail permintaan konsumen.
10. Sebagai “soft” marketing bagi produk yang
akan dibuat.

6.6.2  Voice of Engineering (VOE)

Voice of FEngineering (VOE) memuat
karakteristik teknis (Technical Reqruitment), yang
merupakan gambaran produk atau jasa yang
direncanakan untuk dikembangkan agar dapat
memenuhi  kebutuhan  pelanggan.  Biasanya
technical reqruitment ini diturunkan dari kebutuhan
pada tahap 1 yaitu VOC. Karakteristik teknis dapat
diartikan sebagai kumpulan keinginan terhadap

suatu produk atau proses yang ditetapkan oleh
organisasi yang juga menunjukan suara atau
keinginan dari perusahaan selaku pembuat produk
(Voice of Engineering).

6.6.3  House of Quality

Menurut Cohen, 1995, Quality Function
Deployment (QFD) merupakan alat perencanaan
yang digunakan untuk memenuhi harapan-harapan
pelanggan. Pendekatan QFD difokuskan pada
desain produk, produktivitas dan evaluasi terhadap
suatu  produk. Suatu  organisasi  yang
mengimplementasikan QFD dapat memberikan
informasi mengenai produktivitas dan kualitas
produk, mengurangi biaya, dan mengurangi waktu
pengembangan produk. Tujuan QFD adalah
memenuhi keinginan konsumen dengan cara
merancang produk baru agar dapat berkompetisi
dengan produk dari kompetitor. QFD berguna
untuk memastikan bahwa suatu perusahaan
memperhatikan  kebutuhan konsumen sebelum
membuat perancangan produk baru. Manfaat QFD
adalah memusatkan perancangan produk dan jasa
agar sesuai dengan kebutuhan dan kepuasan
konsumen, menganalisa produk dan mengurangi
banyaknya perubahan desain.

Fokus utama dari QFD adalah melibatkan
pelanggan pada proses pengembangan produk
sedini  mungkin.  Langkah-langkah  dalam
membangun QFD (Gaspers ,2001) :

8. Mengidentifikasi Pelanggan
Mengidentifikasi ~ kebutuhan  pelanggan,
keinginan dan kebutuhannya adalah tahap awal
dari Quality Function Deployment (QFD).

9. Menentukan kepentingan relatif
Setelah memahami ekspetasi pelanggan
terhadap karakteristik produk, kemudian
dilanjutkan dengan penentuan kepentingan
relatif (urutan prioritas) dari masing-masing
karakteristik yang diinginkan pelanggan itu.

10. Melakukan evaluasi kompetitif
Melakukan analisis untuk setiap keinginan
pelanggan berdasarkan karakteristik produk
yang ada serta produk pesaingnya(kompetitor)
untuk semua dimensi kualitas. Evaluasi
kompetitif ini berfungsi sebagai pembanding
setiap bidang mutu produk.

11. Menentukan kepentingan teknik
Pada tahap ini perusahaan mengidentifikasi
kebutuhan teknik yang sesuai dengan
keinginan dan kebutuhan pelanggan dalam segi
empat yang berada di atas matriks hubungan.
Hal ini memberi respon tekhnik untuk setiap
keinginan dan kebutuhan pelanggan yang
sering disebut apa(WHATS) yang dibutuhkan
pelanggan (customer reqruitment). Kebutuhan
tekhnik sering disebut HOWS (technical



12.

13.

14.

reqruitments). Keadaan ini menunjukan
bagaimana perusahaan akan memberikan
respon terhadap apa yang diinginkan
pelanggan.

Membuat Bagan/Matrik QFD

Tekhnik atau alat ini QFD adalah peta/bagan
QFD yaitu sebuah matrik yang menunjukan
hubungan (relationsip matriks) antara setiap
WHATS(customer reqruitment) dan
HOWS(technical reqruitment), yang disebut
House of Quality (HoQ).

Penentuan nilai target

Kemudian dari matrik QFD dilakukan
penentuan nilai target dari setiap kebutuhan
tekhnik (HOW). Beberapa dari nilai target

mungkin menggambarkan significant
breakthroughs dalam desain dan apabila
tercapai akan menghasilkan produk yang

superior terhadap pesaing di pasar.

Analisis korelasi

Kemudian dilakukan analisa korelasi dalam
bagan QFD yang menunjukan hubungan di
antara HOwWS (technical
reqruitments).Keseluruhan matriks
perencanaan konsep produk berbagai tambahan
dijelaskan lebih detail dalam format Matrik
Rumah Mutu (House of Quality).

Hubungan
Antar
Parameter
Teknic

3. Parameter Teknis
(VOE)

Keinginan Konsumen
(VOC)

1.

4. 5.

Hu Bungan Antara Keinginan
Konsumen Dan Parameter Teknis
Konsumen

Prioritas Keinginan

6.Prioritas Parameter Teknis Yang
Akan Dikembangkan

Gambar 6.1 House of Quality Sumber (Nasution,2001)

Tahap implementasi pembuatan House of

Quality dilakukan dengan langkah-langkah sebagai

berikut :
8. Penyusunan Voice of Customer, dengan
melakukan ~ wawancara dan  penyebaran

kuisioner kepada konsumen untuk memperoleh
atribut (suara pelanggan).

10.

11.

12.

13.

14.

Penentuan tingkat
terhadap produk

kepentingan konsumen
yang merupakan

tingkatan/nilai  kepentingan dari masing-
masing factor yang dianggap mampu
memenuhi kepuasan konsumen.
Evaluasi kualitas produk dibandingkan dengan
produk pesaing yang kompetitif, produk
competitor dalam hal ini akan menjadi produk
referensi atau benchmark.
Penyusunan technical requirements
berdasarkan voice of engineer yang merupakan
kemampuan teknis yang dimiliki oleh
perusahaan untuk memenuhi Customer Needs.
Penyusunan Relationship Matrix, menunjukan
hubungan antara respon teknis dengan
customer needs. Relasi hubungan yang terjadi
dikategorikan dalam 3 jenis yaitu :
e Hubungan sangat kuat dengan skor 9
e Sedang dengan skor 3
e Tidak ada hubungan dengan skor 1
Penyusunan  Co-relationships,  digunakan
untuk mengidentifikasi hubungan antara
masing-masing Technical Requirements. Jenis
hubungan ini adalah :

e Korelasi positif kuat

e Korelasi positif lemah

e Korelasi negatif kuat

e Korekasi negatif lemah
Penyusunan Planning Matrix, yang terdiri dari

e Importance to customers
Merupakan kolom yang berisi tingkat
kepentingan dari kebutuhan pelanggan
tersebut bagi konsumen. Nilai pada kolom
ini diisi berdasarkan hasil yang diperoleh
dari identifikasi kebutuhan pelanggan
melalui  kuisioner.  Nilainya  bias
merupakan nilai absolut, nilai relatif dan
nilai ordinal.

o Customer satisfaction performance
Merupakan penilaian/persepsi konsumen
mengenai bagaimana performansi produk
atau jasa mampu memenuhi kebutuhan
pelanggan tersebut.

e  Goal
Merupakan nilai tujuan yang ditetapkan
oleh tim pengembang untuk memenuhi
kebutuhan pelanggan. Dinyatakan dalam
nilai dengan skala yang sama dengan level
performance.

e Improvement ratio
Merupakan nilai perbandingan yang
diperlukan untuk perbaikan dari kondisi
produk saat ini hingga mampu memenuhi
tujuan (goal) yang telah ditetapkan.
Dirumuskan sebagai :



Improvement Ratio =

Goal

Current Satisfaction Per formance
e Sales point
Sales  point  merupakan  informasi
mengenai kemampuan atau daya tarik
suatu atribut yang ada pada produk atau
jasa mendukung nilai jual produk. Nilai
untuk sales point adalah :
1,1 : Tidak ada titik penjualan (daya jual
rendah)
1,2 : Titik penjualan menengah (daya
jual sedang)
1,5 : Titik penjualan kuat (daya jual
tinggi)
e Raw weight
Nilai Raw  Weight untuk tiap-tiap
kebutuhan dihitung dengan rumus sebagai
berikut
Raw weight = (Importance to customer)
x(improve. Ratio) x (Sales Point)
Kebutuhan dengan nilai raw weight yang
lebih tinggi merupakan kebutuhan yang
lebih penting untuk dikembangkan dalam
memenuhi kebutuhan pelanggan.
e Normalized raw weight
Merupakan nilai proporsi bobot dari raw
weight dari tiap-tiap kebutuhan terhadap
total raw weight. Nilainya dihitung dengan

rumus:

. . raw weight
Normalized raw weight = ————
total raw weight

6.7 Metode TRIZ (Teoriya Resheniya
Izobretatelskikh Zadatch)

Metode TRIZ diperkenalkan oleh Genrich
Saulovich Altshuller pada tahun 1946. Triz berasal
dari  bahasa Rusia, yaitu Teorija Resenija
Isobretatelskih ~ Zadac. Triz adalah  salah  satu
metode pemecahan masalah berdasarkan logika dan
data yang mempercepat kemampuan tim dalam
memecahkan masalah secara kreatif. Menurut
Rantanen dan Domb (2002) TRIZ merupakan
kombinasi dari beberapa disiplin ilmu pengetahuan
yaitu ilmu pengetahuan yang mempelajari alam
(biologi, fisika, kimia, dll), ilmu pengetahuan yang
mempelajari kebiasaan dan kehidupan manusia
dalam bermasyarakat (psikologi dan sosiologi) dan
ilmu pengetahuan yang mempelajari objek buatan
(teknik rekayasa, desain, root cause, dll). Menurut
Zhang dkk (2003) TRIZ sebagai salah satu teknik
pemecahan masalah paling efektif.

Langkah yang digunakan dalam penyelesaian
masalah dengan menggunakan Triz adalah :

1. Langkah pertama yaitu mengidentifikasi
masalah terlebih dahulu. Hal ini dilakukan
dengan tujuan agar kita paham terhadap
masalah yang sedang kita hadapi. Sehingga

kita mengetahui tujuan yang ingin kita capai
nantinya.

Langkah kedua adalah menentukan masalah
dan memformulasikannya. Hal ini dilakukan
dengan mengembangkan masalah dalam
bentuk  kontradiksi.  Setelah  terbentuk
kontradiksi.

Langkah ketiga adalah mengatasi kontradiksi.
Hal ini merupakan salah satu langkah
menyelesaikan masalah. Setelah kontradiksi
terselesaikan, maka kita akan memperoleh
hasil dan dapat membuat produk untuk diuji
coba.

Metodologi Penelitian

Perumusan Masalah

v

Tujuan Penelitian

v

Studi Literatur & Studi Lapangan

v

Pengumpulan Data

. Identifikasi alat press tahu saat ini

. Identifikasi Keinginan Konsumen / Karyawan (VOC)

. Identifikasi bahasa konsumen / Karyawan ke spesifikasi teknik
(VOE)

\

Pengolahan HOQ (House Of Quality) Sesuai
Metode QFD

v

principiles.

Anilisis atribut terpilih berdasarkan metode QFD dengan

menggunakan metode TRIZ dengan analisin 40 invantive

v

. Pengukuran antropometri karyawan
. Perancangan Alat (Gambar Teknik 3D)

v

Analisis dan Pembahasan

v

Kesimpulan & Saran

v




Gambar 7.1 Flowchart

8. Profil Perusahaan

CV Tahu Bakalan adalah perusahaan yang
dididrikan oleh bapak Tasmin selaku pemilik
perusahaan pada tahun 2001 dan terletak di desa
Bakalan kecamatan Dukuhseti kabupaten Pati
dengan kapasitas produksi perusahaan
+3000kg/hari. CV Tahu Bakalan memasarkan hasil
produksinya di area Jawa Tengah, khususnya
daerah Kabupaten Patii CV Tahu Bakalan
mendistribusikan hasil produksinya di pedagang-
pedagang pada pasar tradisional, dimana
pelanggan-pelanggan tersebut rata-rata merupakan
pelanggan tetap sejak CV Tahu Bakalan di
didirikan.

CV Tahu Bakalan mempunyai karyawan 6
orang, dimana karyawan tersebut merupakan warga
sekitar. CV Tahu Bakalan mempunyai misi untuk
menjadi perusahaan yang memproduksi tahu
dengan kualitas terbaik, serta dapat
mengembangkan usaha hingga dapat menembus
seluruh pasar Jawa Tengah.

9. Proses Produksi Perusahaan

Alur produksi pada CV Tahu Bakalan yaitu,
pertama bahan baku berupa kedelai diambil pada
inventory, kemudian bahan baku kedelai di giling
pada mesin penggilingan, kemudian setelah di
giling  dilakukan  proses  perebusan  hasil
penggilingan, selanjutnya  dilakukan  proses
penyaringan, kemudian setelah dilakukan proses
penyaringan proses selanjutnya adalah pengepresan
pada cetakan tahu, selanjutnya proses trakhir
adalah pemotongan, kemudian setelah tahu jadi,
tahu tersebut di letakan pada baskom, kemudian
tahu siap di pasarkan.

10. Pengumpulan Data
10.1 Identifikasi Alat Press Tahu Saat Ini

Pengumpulan data alat pres tahu yang
digunakan saat ini diperoleh dengan cara
wawancara terhadap karyawan dan observasi secara
langsung, yang dimana karyawan menjadi tujuan
utama pembuatan alat. Wawancara dan observasi
yang dilakukan menyangkut fungsi efektivitas dan
efisien dari alat pres tahu yang digunakan saat ini,
hal ini bertujuan agar kriteria yang digunakan tepat
sasaran dan lebih baik dari alat bantu pres tahu
yang dipakai saat ini.

Beberapa informasi yang diperoleh melalui
wawancara dan observasi secara lansung adalah
seperti pada tabel 4.1 menjelaskan keluhan
karyawan yang terjadi saat ini berdasarkan

aktifitas non efesien dan non efektif yang
dilakukan.
Tabel 10.1 Aktifitas Non Efisien Dan Non Efektif

Non Efisien Non Efektif

Menungu selama 30 menit untuk | Penggunaan batu
proses pengepresan tahu yang besar sebagai
tumpuan pemberat
membuat proses
produksi tidak aman

Gerakan yang tidak perlu dengan | Terdapat aktifitas
mengeluarkan waktu 10 menit yang tidak penting
untuk menaik dan menurunkan seperti pemindahan
batu pada proses pengepresan batu yang berulang.
tahu.

Setelah mengetahui aktifitas non effisien dan
non effektif pada alat pres tahu saat ini, dilakukan
pengumpulan data material penyusun alat press
tahu saat ini yaitu :

6. Material penyusun terbuat alat press tahu
terbuat dari kayu

7. Meja press tahu terbuat dari material semen
dengan tinggi =+ 1 meter

8. Bahan penekan alat press tahu saat ini adalah
batu dengan berat + 15 Kg

9. Panjang x lebar alat press tahu saat ini
adalah 60 x 50 CM

10.  Kecepatan press tahu alat saat ini yaitu 30
menit

10.2 Identifikasi Voice Of Coustomer

Pengumpulan data selanjutnya adalah
dengan mengidentifikasi kriteria-kriteria keinginan
pelanggan (Voice of Customer) yang diperoleh dari
hasil wawancara dengan pihak perusahaan seperti
karyawan maupun pemilik perusahaan secara
langsung.

Selanjutnya pada tabel 4.2 dibawah ini
merupakan pernyataan karyawan yang dapat
dijadikan sebagai kriteria alat pres tahu yang
diinginkan.

Tabel 10.2 Keinginan Konsumen (Voice Of
Coustomer)

No Faktor Pernyataan Karyawan

Mudah dioprasikan

Beban Kerja Lebih Ringan

1 | Performance | Proses pengepresan lebih cepat

Desain sederhana

Aman digunakan

2 | Reliability Mudah dibersihkan

Kapasitas lebih banyak




Mudah diperbaiki flingan
Broses
Bahan ringan dan kuat ffengepresa o
3 | Durabitity 3 1 1 ebin 6 | 0| o0o]oO 24 4.00 | 100.00%
Tidak mudah berkarat epat
(sumber : wawancara karyawan dari pemilik) E:;:L’;ana 111 a4l o 15 250 | 62.50%
. Aman
Setelah beberapa kriteria alat pres talju yar EDigunakan 5 /1] 0|0 23 3.83 | 95.83%
diinginkan telah terkumpul kemudian dilapjutkam, qan
. . 0,
dengan pembobotan masing-masing  |krfterfapibersinkan | > | 3 0|0 21 3.50 | 87.50%
berdasarkan tingkat kepentingannya. PembobotdnKapasitas
dilakukan dengan penyusunan Kkuisioner |sepertitebih 6 1 01 0|0 24 4.00 | 100.00%
pada tabel 4.3 kemudian disebarkan pada sgjumlghBanyak
responden, dalam hal ini yang menjadi respo&dcng/::gf;’aiki 4 2|00 22 3.67 | 91.67%
adalah karyawan pada CV. Tahu Bakalan. Bahan
9 ringan dan 4 2 0 0 22 3.67 91.67%
kuat
Tidak
10 | Mudah 6 | 0| 0] o0 24 4.00 | 100.00%
berkarat

Untuk perhitungan kolom jumlah misalnya
pada atribut “Mudah Digunakan” diperoleh dari:

Kuisioner diatas diisi sesuai dengan tingkat
kepentingan atribut pada alat pengepresan tahu
yang diinginkan berdasarkan keterangan berikut:

SP  :Sangat Penting (Bobot 4)

P :Penting (Bobot 3)

KP :Kurang Penting (Bobot 2)

TP :Tidak Penting (Bobot 1)

Adapun hasil kuisioner yang diperoleh
adalah sebagai berikut:
Tabel 10.4 Hasil Kuisioner Tingkat Kepentingan
Atribut Keinginan Konsumen

Tingkat Kepentingan Rat
No | Atribut [ SP ] P | kP | TP | Jumlah th‘: %
(4 | B) | () | (@)
1 | Mudah 4| 21]01]o0 22 367 | 9L67%
Dioprasikan
Beban Kerj
5 e .an erja 5 1 0 0 23 3.83 95.83%
Lebih

(22/24)x 100% =91.67%

=16
=6
=0
= 0

22

SP :4x4
Tabel 10.3 Kuisioner Tingkat Kepentingan Atribut P :2x3
Keinginan Konsumen cp $0x2
. Tingkat Kepentingan TP 0x1
No Atribut +
SP P KP TP
1 Mudah dioperasikan . o .
> Beban Lebih Ringan Untuk perh.ltun.garll n}1a1 rata-rata diperoleh
3 Proses pengepresan dengan mem‘pagl nilai ]um1ah. dengan total
lebih cepat responden. Misalnya untuk nilai rata-rata pada
4 Desain Sederhana atribut “Mudah Digunakan” diperoleh dari:
5| Aman Digunakan 22 ( nilai pada kolom jumlah) : 6 (Jumlah
6 Mudah Dibersihkan Responden) = 367 . . .
7 Kapasitas Lebih Banyak o Persentasi tmgkgt kf?pentlngan dlper(?leh dari
3 Mudah diperbaiki nilai jumlah kolom dibagi dengan asumsi bahwa
9 Bahan ringan dan kuat semua responden menganggap atribut sangat
10 | Tidak mudah berkarat penting :

Berdasarkan bobot maka atribut mudah
dioperasikan dapat digambarkan sebagai berikut:

<25 =TP
26-50 =KP
51-75 =P

76 — 100= SP

Tabel 10.5 Hasil Rekap Kepentingan Responden
Tahap Pertama

No Atribut Tingkat Kepentingan

1 Mudah Dioprasikan 91.67% SP 4
2 Beban Kerja Lebih Ringan 95.83% SP 4
3 Proses Pengepresan Lebih 100.00% p 4

Cepat

4 Desain Sederhana 62.50% P 3
5 Aman Digunakan 95.83% SP 4
6 Mudah Dibersihkan 87.50% SP 4
7 Kapasitas Lebih Banyak 100.00% SP 4




8 | Mudah Diperbaiki 91.67% SP 4 Cepat
9 Béhan ringan dan kuat 91.67% SP 4 Desain Sederhana 25.00% TP 1
10 | Tidak Mudah berkarat 100.00% SP 4 -
. Aman Digunakan 41.67% | KP 2
6 Mudah Dibersihkan | 33.33% | KP 2
10.3 Identifikasi Penilaian Konsumen Kapasi i
pasitas Lebih
Terhadap Produk Yang Digunakan Saat 7 Banyak 41.67% | KP 2
Ini . e o
Pada tahap ini akan dijabarkan hasil dari 8 :;/Iidah Plperl:;alkl 4583% | Kp 2
evaluasi terhadap alat pres tahu yang saat ini 9 ka tan ringan dan 33.33% | KP 2
digunakan di CV. Tahu Bakalan. Evaluasi ini .ua
dilakukan untuk mengetahui pandangan karyawan 10 Tidak Mudah 5000% | kP | 2
yang menggunakan alat tersebut. Setelah dilakukan berkarat

evaluasi, maka dapat diperoleh data melalui Berdasarkan hasil tersebut dapat dilihat

kuisioner yang sudah disebarkan.
Kuisioner diatas diisi sesuai dengan tingkat
kepentingan atribut pada alat pengepresan tahu
yang diinginkan berdasarkan keterangan berikut:

beberapa berdasarkan atribut diharapkan karyawan
ada pada alat press tahu, rata — rata karyawan
merasa tidak puas terhadap alat yang lama sehingg
perlu untuk dilakukan pengembangan.

SP : Sangat Puas
P : Puas 10.4 Analisis Target Pengemb Atribut
KP . Kurane Puas . nalisis Target Pengembangan Atribu
TP ) T%r k%’ Alat Pres Tahu
- Jldax uas . Berikut ini adalah penentuan target
Adapun hasil dari pengisian kuisioner yang
diperoleh adalah sebagai berikut: pengembangan atribut yang akan dilakukan.
Tabel 10.6 Hasil Kuisioner Tingkat Kepuasan £
Karyawan Terhadap Atribut Alat Pres Tahu Saat 3
Ini 2
Tingkat Kepuasan i
" Rata- »
No Atribut SP P KP | TP | Jumlah Rata % o c
a
46| @@ < - 5
an © S
y | Mudah o123 10 1.67 | 41.67% = < ¥
Dioprasikan € < g
Beban Kerja o ) § K 2
2 || ebih Ringan oo | 2| 4 8 1.33 | 33.33% . < 2 = I o
Proses § % <¥T: *gjo *g-jo E §
3 Pengepresan 0 0 3 3 9 1.50 37.50% 2 2 E = o S 2 ©
Lebih Cepat 1| Mudah Dioprasikan 367 | 167 | 36 | 216 | 791 | 9.26
Desain - —
* | sederhana O poypoye 6 1.00 | 25.00% 2 | BebanKerjalebihRingan | 383 | 133 | 36 | 271 | 1037 | 12.13
Aman Proses Pengepresan
5 oo | 4|2 10 1.67 | 41.679
Digunakan % 3 Lebih Cepat 4 15 4 2.67 | 10.67 | 12.48
6 | Mudah oo | 2| 4 8 1.33 | 33.33% .
Dibersihkan 4 | Desain Sederhana 25 1 36 | 3.60 | 9.00 | 10.53
Kapasitas Lebih -
7 Banyak 0 1 2 3 10 1.67 41.67% 5 Aman Digunakan 3.83 1.67 36 216 8.26 9.66
g | Mudah ol 11 3|3 11 183 | 45.83% 6 | Mudah Dibersihkan 35 | 133 | 36 | 271 | 9.47 | 11.09
Diperbaiki
Ba’;an ringan 7 | Kapasitas Lebih Banyak 4 | 167 | 4 | 216 | 862 | 10.09
9 oo | 2| 4 8 1.33 | 33.33%
dan kuat ’ 8 | Mudah Diperbaiki 367 | 1.83 | 36 | 197 | 722 | 845
Tidak Mudah -
10| perkarat S 12 2:00 | 50.00% 9 | Bahan ringan dan kuat 367 | 133 | 36 | 271 | 993 | 1163
10 Tidak Mudah berkarat 1 2 1 1 4.00 4.68
Tabel 10.7 Hasil Rekap Tingkat Kepuasan Total
Karyawan Terhadap Alat Pres Tahu Saat Ini Tabel 108 T 5 b D 23.82 | 85.45
No Atribut Tingkat Kepuasan abel 10.8 Target Pengembangan Atribut
1 Mudah Dioprasikan | 41.67% | KP 2
5 Beban Kerja Lebih 33.33% KP 2 Target nilai adalah nilai yang ingin
Ringan 9270 ditingkatkan pada alat pres tahu dari nilai
Proses sebelumnya. Nilai target ini dapat ditentukan oleh
3 Pengepresan Lebih 37.50% | KP 2 peneliti atau narasumber. Dalam penelitian ini




karena peneliti menginginkan 90% konsumen puas
dengan atribut tersebut sehingga nilai target adalah:
0.9 x 24 (nilai maksimal pembobotan) / 6 (jumlah
responden) = 3.60
Cara menghitung target pengembangan,
bobot dan presentase bobot :
v Target Pengembangaan = Target Nilai +
Nilai Kepuasan Alat Pres Tahu Saat Ini

=3.60/ 1.67
=2.16
v' Bobot = Target Pengembangan x Tingkat
Simbol Keterangan
__ Strong
_ Hubungan Lemah
+ Hubungan Sedang
++ Hubungan Kuat
Kepentingan.

=3.60/3.67=17.91
v' Presentase bobot = Bobot + Total Bobot x
100%
=7.91/8545%* 100 =
9.26

10.5 Penentuan Karakteristik Teknis Alat Pres

Tahu (Voice Of Enginner)

Penyusunan karakter teknis merupakan
langkah yang harus dilakukan untuk mendapatkan
spesifikasi  target dalam membuat matrik
karakteristik teknis. Peneliti mengamati dan
menentukan karakteristik yang tepat dari sebuah
produk yang sesuai dengan kebutuhan dan
permintaan dari karyawan. Karakteristik teknis
produk alat bantu pres tahu dapat dilihat pada tabel
4.9.

Tabel 10.9 Karakteristik Teknis (VOE)

No Keinginan Karyawan Karakteristik Teknis

Mudah Dioprasikan Prinsip Kerja Sederhana

2 M k
Beban Kerja Lebih Ringan engguné an
Pengungkit

3 Proses Pengepresan Lebih Bahan Tekan
Cepat Ditingkatkan

4 Desain Sederhana Bentuk Sederhana

5 Mengurangi Resiko

Aman Digunakan
'eu Kerja

6 Mudah Dibersihkan Desain Alat Terbuka

7 Kapasitas Lebih Banyak \é?;l;?;z:;takan

8 Mudah Diperbaiki Ei:gzﬂ:: Alat Mudah
9 Bahan ringan dan kuat Rangka dari Besi

10 Bahan Dasar Stainles

Tidak Mudah berkarat

10.6 Pengolahan data

10.6.1 Penyusunan Relationship Matrix (House
Of Quality) dengan metode QFD
Penyusunan Relationship Matrix
menunjukan hubungan antara karakteristik teknis
dengan kebutuhan konsumen. Hubungan yang
terjadi dikategorikan dalam 3 jenis seperti pada
tabel 4.10.

Tabel 4.10 Nilai Hubungan

Simbol Nilai Pengertian
<Kosong> 0 Tidak Ada Hubungan
1 Hubungan Lemah
A
3 Hubungan Sedang
O
0 9 Hubungan Kuat

Tabel 10.11 Relationship Matrix
Tabel 10.12 Relationship Matrix

VOE 3

voc

&
Rangka Dasi Bes
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eotan Keejs Lovad
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Tabel 413 HOQ

Nlai pada hubungan antara kebutuhn
karyawan (VOC) dan parameter teknis (VOE)
diperoleh dari nilai hubungan dikali % Bobot.
Misalnya pada hubungan antara mudah digunakan




dan prinsip kerja sederhana memiliki hubungan
yang kuat sehingga ( 9 x 0.0926 = 0.83)

Persen prioritas diperoleh dari total masing-
masing parameter teknis dibagi dengan jumlah
keseluruhan pada total parameter teknis dibagai

TRIZ. Berikut ini adalah tabel yang menunjukan
paremeter apa saja yang terlibat untuk
mengembangkan alat pres tahu yang akan dibuat:

Tabel 10.13 Parameter Teknis Yang Terlibat

100% 39
Contohnya pada parameter prinsip kerja N | Kebutuhan | o o e | Esineerin | e
sederhana: . o . o Ka(r\‘,’g‘g)a" Teknis (VOE) | rgn eter rKe
v' Total parameter teknis prinsip kerja s
sederhana =1.02 Fase OF
v' Jumlah keseluruhan total parameter 1 | Mudah PrinsipKeria | 1, o ration 33
teknis = 1.02 + 0.95 + 0.11 + 0.29 + Dioprasikan | Sederhana
0.87+1.08+091+0.76+1.05+1.11 B ) Menggunaka
= eban Kerja n Pengungkit
=815 o o . 2 | Lebih UneXit | shape 12
Sehingga % Prioritas pada prinsip kerja Ringan ﬁﬁggﬁi)
sederhana adalah : Droses
(1.02:8.15) x 100% = 12.51 .% ) 5 | Pengepresa | BahanTekan | Productivit 39
Berdasarkn data tersebut diatas, diperoleh n Lebih Ditingkatkan | y
skala prioritas pengembangan parameter teknis Cepat
adalah sebagai berikut: 4 | Desain Bentuk Device 36
Sederhana Sederhana complexity
5 Aman Mengurangi Reliability 27
Digunakan Resiko Kerja
Mudah Desain Alat -
6 Dibersihkan | Terbuka Reliability 27
Kapasitas Volume volume of
7 Lebih Cetakan Stationary 8
Tabel 10.12 Skala Prioritas Pengembangan Banyak Diperbesar | Object
Parameter Teknis g Mudah ,I:‘I)an\,/lolT;anh Ease of 34
No Parameter Teknis % Diperbaiki . Repair
O Ditemukan
Prioritas Bahan o dort .
1 Prinsip Kerja Sederhana 12.51% 9 | ringan dan g::ig a dari Strengt 14
2 Menggunakan Pengungkit 11.66% kuat
3 Bahan Tekan Ditingkatkan 1.35% Tldzk ) Bahan Dasar | Strength
4 Bentuk Sederhana 3.56% 10 | Muda Stainles 14
5 Mengurangi Resiko Kerja 10.67% berkarat
- Keterangan :
6 Desain Alat Terbuka 11.35% ) o
7 Volume Cetakan Diperbesar 11.16% 1. Untuk membuat alat yang mudah digunakan maka prinsip
8 Komponen Alat Mudah Ditemukan 9.32% kerja dari alat tersebut haruslah sederhana, sehingga untuk
9 Rangka dari Besi 12.88% prinsip kerja sederhana, parameter dalam metode triz
10 Bahan Dasar Stainles 13.62% tergolong dalam ease of operation (mudah dioperasikan)

Berdasarkan tabel diatas dapat dilihat bahwa
semua parameter teknis tidak ada yang mencapai
persentase 50% dimana artinya bahwa semua
parameter teknis harus dikembangkan sehingga
dapat memenuhi harapan consumer terhadap alat
yang baru.

10.7 Alternatif Inovasi dengan Metode TRIZ

Tujuan utama dalam penggunaan TRIZ
adalah menemukan solusi diantara 40 inventive
principles (Tabel 2.2) berdasarkan permasalahan
yang muncul akibat kontradiksi antar parameter
teknis yang ada diantara 39 engineering parameters
(Tabel 2.1).

Langkah pertama dalam metode ini adalah
menemukan parameter teknis yang terlibat diantara
39 engineering parameters yang ada dalam metode

2. Untuk membuat beban kerja lebih ringan, maka alat yang
akan dibuat akan menggunakan pengungkit, dimana hal
tersebut mengubah bentuk dari alat saat ini yang awalnya
menggunakan batu untuk proses pengepresan, kini dirubah
menggunakan pengungkit (pompa hidrolik), dimana
menggunakan pengungkit, parameter dalam metode triz
tergolong dalam Shape

3. Untuk membuat alat dapat mengepres tahu lebih cepat
maka pada alat yang dibuat harus menambah beban tekan
sehingga alat pres tahu akan meningkatkan produktivitas
dari karyawan, dimana hal tersebut dalam parameter triz
tergolong dalam productivity

4. Untuk membuat alat yang desainnya lebih sederhana,

maka bentuk dari alat yang akan dibuat juga harus




sederhana sehingg alat yang dibuat tidak kompleks dan
menyulitkan penggunanya, dimana dalam parameter triz
tergolong dalam device complexity

5. Untuk membuat alat yang aman digunakan maka resiko
kerja saat menggunakan alat tersebut juga harus dikurangi,
sehingga alat yang digunakan menjadi lebih andal, dimana
dalam parameter triz hal tersebut tergolong dalam
reliability

6.  Untuk membuat alat yang mudah dibersihkan, maka alat
didesain terbuka sehingga part - part dari alat yang dibuat
akan mudah untuk dibersihkan sehingga alat menjadi lebih
andal, dimana dalam parameter triz hal tersebut tergolong
dalam reliability

7.  Untuk membuat alat yang kapasitasnya lebih banyak,
maka volume cetakan pada alat yang dibuat harus
diperbesar, dimana dalam parameter triz hal tersebut
tergolong dalam volume of stationary object

8. Untuk membuat alat yang mudah diperbaiki, maka
komponen alat yang dibuat haruslah mudah ditemukan
sehingga ketika terjadi masalah pada komponen alat press
tahu yang dibuat maka alat pengganti akan mudah
ditemukan dipasaran, dimana dalam parameter triz hal
tersebut tergolong dalam Ease Of Repair

9. Untuk membuat alat yang memiliki bahan yang ringan dan
kuat maka rangka alat akan dibuat dari besi sedangkan
untuk sub alat akan dibuat dari stainless sehingga alat lebih
kuat dan lebih ringan, dimana dalam parameter triz hal

tersebut tergolong dalam strength

10. Untuk membuat alat yang tidak mudah berkarat, maka sub
alat akan dibuat dengan menggunakan stainless sehingga
alat tidak akan mudah berkarat, dimana dalam parameter
triz hal tersebut tergolong dalam strength
Berikut ini adalah tabel kontradiksi yang muncul akibat

adanya kontradiksi antara parameter teknis yang akan

dikembangkan.

Universality
(Memaksimalkan
semua fungsi)

Rangka utama dibuat
menggunakan besi dengan
dinding cetakan menggunakan
stainles agar kuat dan tahan lama
serta tidak mudah berkarat.

13

Inverse
(membalikkan
objek yang rumit
menjadi murah)

Alat pres tahu akan menggunakan
pompa hidrolik dalam melakukan
proses pengepresannya sehingga
akan mempermudah pengguna
dan tidak perlu lagi mengangkat
beban berupa batu seperti pada
alat pres tahu sebelumnya.
Kemudian dibantu dengan ulir
dibagian atas cetakan

15

Dynamics
(Membuat objek
menjadi optimal)

Desain alat sederhana sehingga
mudah dibongkar, dibersihkan,
dan diperbaiki

Untuk menambah volume
cetakan maka besar tekanan pada
alat pres tahu juga harus
ditingkatkan, tetapi karena sudah
menggunakan pompa hidrolik
maka besar tekanan dapat
dikondisikan sesuai dengan
keinginan. Sehingga volume
cetakan pres tahu dapat
ditambah untuk meningkatkan
kapasitas alat pres tahu yang
pada awalnya berukuran panjang
40 cm, lebar 40 cm, dan tinggi 4
cm menjadi panjang 50 cm, lebar
50 cm, dan tinggi 4 cm sesuai
dengan permintaan pemilik
perusahaan.

Parameter
Changes
(Perubahan
parameter)

35

Solusi

ke- Solusi Kreatif Bentuk Aplikasi Pada Alat Pres

Tahu

Alat yang dibvuat terdiri dari
beberapa part, yaitu rangka
utama, cetakan, ulir, plat press,
dan hidrolik, dimana jika terjadi
kerusakan maka yang diperbaiki
adalah hanyalah part yang
mengalami kerusakan dan untuk
proses pembersihan maka yang
dibersihkan adalah masing —
masing dari part tersebut karena
alat yang dibuat bukan
merupakan satu kesatuan yang
menyatu.

Segmentation
(Membagi
menjadi ruas-
ruas)

Tabel 10.14 Kontradiksi dan Solusi Kreatif

Setelah melakukan metode QFD dan TRIZ
diperoleh spesifikasi dari alat pres tahu yang akan
dibuat untuk menjawab keinginan konsumen:
Sambungan antar bagian menggunakan baut
Sehingga mudah untuk dilepaskan ketika akan
diperbaiki atau dibersihkan.

Alat pres tahu akan menggunakan pompa hidrolik
dalam melakukan proses pengepresannya sehingga
akan mempermudah pengguna dan tidak perlu lagi
mengangkat beban berupa batu seperti pada alat
pres tahu sebelumnya. Kemudian dibantu dengan
ulir dibagian atas cetakan sesuai dengan solusi
yang diperoleh berdasarkan metode TRIZ pada
tabel 4.14 diatas.

Untuk menambah volume cetakan maka besar
tekanan pada alat pres tahu juga harus ditingkatkan,
tetapi karena sudah menggunakan pompa hidrolik
maka besar tekanan dapat dikondisikan sesuai
dengan keinginan. Sehingga volume cetakan pres
tahu dapat ditambah untuk meningkatkan kapasitas
alat pres tahu yang pada awalnya berukuran
panjang 60cm, lebar 50cm, dan tinggi 4cm menjadi
sesuai dengan pengukuran data antropometri
karyawan pada proses press tahu




Rangka utama menggunakan besi dengan dinding
cetakan menggunakan stainles agar lebih tahan
lama dan tidak berkarat.

Desain alat sederhana sehingga mudah dibongkar,
dibersihkan, dan diperbaiki.

10.8 Pengukuran Antropometri Karyawan
Sebelum membuat alat press tahu yang baru,

dilakukan pengukuran data antropometri dari

karyawan pada proses pengepresan tahu, sehingga

alat yang didesain dan dibuat dapat optimal.
Adapun dimensi antropometri yang diukur

pada pembuatan alat kali ini yaitu :

11. Tinggi bahu berdiri

12. Tinggi pinggul

13. Panjang rentang tangan kedepan

14. Lebar bahu

Berdasarkan perhitungan diatas presentil yang
akan digunakan adalah presentil 5 % karena paling
tepat digunakan untuk karyawan (Nilai tidak terlalu
pendek dan tidak terlalu tinggi)

Berdasarkan tabel diatas berikut perhitungan
ukuran produk yang akan dibuat adalah :

1. Tinggi bahu berdiri

Tinggi bahu berdiri digunakan untuk
menentukan tinggi alat press yang akan dibuat.
Dimana dimensi ini menggunakan presentil 50 %
ditambah dengan allowance sebesar 3 % sehingga :

Tinggi alat=X+ (X *3 %)

=131+ (131*3 %)
=134.93 cm
2.  Tinggi Pinggul
Tinggi pinggul digunakan untuk menentukan
tinggi meja untuk dudukan alat press tahu, dimana
dimensi ini menggunakan presentil 50 % ditambah
dengan allowance sebesar 3 %

Tinggi meja =X+ (X *3 %)
=95.5+(95.5*3 %)
=098.365 cm

3. Panjang rentang tangan kedepan

Panjang rentang tangan kedepan digunakan
untuk menentukan jarang tertinggi / terjauh
jangkauan alat press tahu yang akan dibuat, dimana
dimensi ini menggunakan presentil 50 % ditambah
dengan allowance sebesar 3 %

Panjang Jangkauan =X+ (X *3 %)

=72+ (72 * 3 %)
=74.16 cm
4. Lebar Bahu
Lebar Bahu digunakan untuk menentukan
lebar meja press tahu, dimana dimensi ini
menggunakan presentil 50 % ditambah dengan
allowance sebesar 3 %
Lebar Meja =X+(X*3%)
=50+50*3 %)
=51,5cm

Untuk panjang meja juga berukuran sama
dengan lebar meja, sesuai dengan permintaan dari
pemilik perusahaan.

Ukuran cetakan tahu menyesuaikan lebar
meja, dimana pada awalnya lebar cetakan tahu
sesuai dengan permintaan dari pemilik perusahaan
adalah 60 cm dengan panjang 60 cm dan tinggi 4
cm, namun permintaan tersebut tidak dapat
dipenuhi  karena  ukuran  cetakan  harus
menyesuaikan ukuran meja, sehingga ukuran
cetakan yang dapat dibuat adalah lebar meja
dikurangi dengan tebal meja (3 cm pada masing —
masing sisi) schingga ukuran cetakan adalah
panjang 45 cm, lebar 45 cm, dengan tinggi 4 cm

10.9 Bentuk Geometri Alat Pres Tahu

Berdasarkan  spesifikasi yang disebutkan
diatas, Berikut ini adalah bentuk geometri dari alat
pres tahu yang akan dibuat : Terlampir

10.10 Analisis dan Pembahasan Voice Of
Coustomer, Voice Of Enginner Dan
Quality Function Deployment (QFD)

Quality  Function  Deployment  (QFD)
digunakan untuk mengetahui tingkat kepentingan
atribut produk untuk memenuhi kebutuhan
konsumen  (voice of Coustomer) dengan
menggunakan media quisioner. Berdasarkan hasil
quisioner diketahui bahwa konsumen mengiginkan
alat press tahu yang mudah dioprasikan, beban
kerja yang lebih ringan, proses pengepresan yang
lebih cepat, design sederhana, alat aman digunakan,
mudah dibersikan, kapasitas lebih banyak, mudah
diperbaiki, bahan ringan dan kuat, serta tidak
mudah berkarat. Berdasarkan keinginan tersebut,
dibuatlah karakteristik alat press tahu untuk
memenuhi suara konsumen (voice of engineer)
yaitu alat yang dibuat akan menggunakan prinsip
kerja yang sederhana, menggunakan pengungkit,
bahan tekan alat ditingkatkan, bentuk sederhana,
mengurangi resiko kerja, desain alat terbuka,
volume cetakan diperbesar, komponen alat mudah
ditemukan, rangka dari besi, serta bahan dasar dari
stanless.

Berdasarkan Relationship Matrix pada metode
QFD diperoleh skala prioritas pengembangan alat
untuk masing — masing parameter yaitu prinsip
kerja sederhana dengan skala prioritas 12.51 %,
menggunakan pengungkit dengan skala proiritas
16.66%, bahan tekan ditingkatkan dengan skala
prioritas 1.35%, bentuk sederhana dengan skala
prioritas 3.56%, mengurangi resiko kerja dengan
skal prioritas 10.67%, desain alat terbuka dengan
skal prioritas 11.35%, volume cetakan diperbesar
dengan skala prioritas 11.16%, komponen alat
mudah ditemukan dengan skala prioritas 9.32%,
rangka dari besi dengan skala prioritas 12.88%,



bahan dari stanles dengan skala prioritas 13.62%,
dimana berdasarkan hasil tersebut semua parameter
teknis harus dikembangkan schingga dapat
memenuhi keinginan konsumen terhadap alat press
tahu yang akan dibuat.

10.11 Analisis dan Pembahasan Identifikasi
Alternative Inovasi Produk Teorija
Rezhenija Izobretatelskih Zadach (TR1Z)

Tujuan utama penggunaan metode TRIZ
adalah  untuk  menentukan  solusi  kreatif
berdasarkan parameter dalam matriks kontradiksi.

Berdasarkan hasil matriks kontradiksi diperoleh

solusi  kteatif berupa  sekmentation  ynag

diaplikasikan dengan membuat sambungan dari alat
press tahu menggunakan baut sehingga mudah
untuk dilepas ketika akan diperbaiki atau
dibersihkan, universality yang diaplikasikan pada
alat press tahu yaitu rangka utama yang dibuat
menggukan  besi dan  dinding ceyakan
menggunakan stainlees agar kuat dan tahan lama
serta tidah mudah berkarat, inverse yang di
aplikasikan pada alat press tahu yaitu alat press
tahu akan menggukan pompa hidrolid dan di bantu
dengan ulir dibagian atas cetakan sehingga
mempermudah proses pengepresan sehingga beban
kerja lebih ringan, dynamics yang diaplikasikan
pada press tahu dimana desain alat sederhana
sehingga mudah di bongkar, dibersiakan, dan

diperbaiki serta parameter changes yang di

aplikasian pada alat press tahu yaitu merubah

volume cetakan menjadi lebih besar

10.12 Analisis dan
Antropometri

Dimensi antropometri yang digunakan dalam
pembuatan alat press tahu yaitu tinggi bahu berdiri,
tinggi pinggul, panjang rentang tangan kedepan,
dan lebar bahu, dimana berdasarkan rata — rata
hasil pengukuran yang dilakukan kepada dua orang
karyawan pada bagian press tahu berturut — turut
adalah 131 cm, 95.5 cm, 72 c¢cm, dan 47 cm.

Untuk menentukan pengaplikasian hasil
pengukuran antropometri terhadap ukuran alat
digunakan presentil 50 % karena rancangan produk
didasarkan atas rata — rata ukuran karyawan,
ditambah dengan allowance 3 %, sehingga ukuran
alat yang diperoleh yaitu tinggi alat 134.93 cm,
tinggi meja 98.365 cm, panjang jangkauan 74.16
cm, dan lebar meja 48.42 cm.

Pembahasan Data

10.13 Kesimpulan
Berikut ini adalah kesimpulan berdasarkan
hasil penelitian yang telah dilakukan:
15. Alat pres tahu yang pada awalnya
menggunakan pemberat dari batu diganti

dengan  menggunakan  pengungkit dan
ditambah dengan ulir sehingga karyawan dapat
dengan mudah melakukan proses pengepresan.

16. Kapasitas produksi alat pres tahu ditingkatkan
dengan menambah volume cetakan.

17. Pengungkit akan membantu pengguna untuk
menyesuaikan beban tekan sesuai dengan yang
diinginkan sehingga kecepatan pengepresan
dapat ditingkatkan.

18. Deain dibuat sederhana dan terbuka sehingga
mudah dalam melakukan pemeliharaan.

19. Rangka menggunkan besi dan plat stainless
sehingga lebih tahan lama dan tidak mudah
berkarat.

10.14 Saran
Saran yang dapat diberikan dalam melakukan

penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Dalam penelitian selanjutnya narasumber bisa
diperbanyak dan diperluas untuk memperoleh
data dan informasi yang lebih detail terkait
keinginan pengguna alat pengepresan tahu.
Misalnya dengan mewawancarai pengguna alat
pres tahu konvensional di perusahaan lain yang
menggunkan alat sejenis.

5. Perlu dilakukan penelitian lebih lanjut apakah
alat yang sudah dibuat berdasarkan metode
QFD dan TRIZ sudah memenuhi dan
menjawab keinginan penggunanya.
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Gambar antropometri tubuh manusia dalam keadaan diam (Statis) :
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Keterangan :
1. Tinggi Tubuh Posisi berdiri Tegak 17. Tebal Dada
2. Tinggi Mata 18. Tebal Perut (abdominal)
3. Tinggi Bahu 19. Jarak dari Siku ke Ujung Jari
4. Tinggi Siku 20. Lebar Kepala
5. Tinggi Genggaman Tangan 21. Panjang Tangan
6. Tinggi Badan pada Posisi Duduk 22. Lebar Tangan
7. Tinggi Mata pada Posisi Duduk 23. Jarak Bentang dari Ujung Jari Tangan Kiri
8. Tinggi Bahu pada Posisi Duduk ke Kanan
9. Tinggi Siku pada Posisi Duduk 24. Tinggi Pegangan Tangan (grip) pada Posisi
10. Tebal Paha Tangan Vertikal ke Atas & Berdiri Tegak
11. Jarak dari Pantat ke Lutut 25. Tinggi Pegangan Tangan (grip) pada Posisi
12. Jarak dari Lipat Lutut (popliteal) ke Pantat Tangan Vertikal ke Atas & Duduk
13. Tinggi Lutut 26. Jarak Genggaman Tangan (grip) ke
14. Tinggi Lipat Lutut (popliteal) Punggung pada Posisi Tangan ke Depan
15. Lebar Bahu (bideltoid) (horisontal)
16. Lebar Panggul
Perhitungan dimensi dengan menggunakan N = Jumlah Responden
data antropometri meliputi :
1. Mean (Rata — rata) 3. Presentil
s en PERSENTIL | PERHITUNGAN
Keterangan :
X =Rata —Rata Pengukuran st X-2,3250
Xi = Data Pengukuran 2,5th X-1,9600
N = Jumlah Responden S th X-1.6456
2. Standar Deviasi 6 10 th X - 1,2800
50 th X
i—¥)2
o= VIR 90 th X+ 1,2800
Keterangan : 95 th X +1,645¢
o = Standar Deviasi
X =Rata — Rata Pengukuran Sl X+ 19600
Xi = Data Pengukuran 99 th X +23250




Sflowcart proses produksi tahu pada CV Tahu Bakalan :

Inventory Penggilingan Perebusan

Pemotongan Pengepresan Penyaringan

Packing



Matrixks Kontradiksi

NO | P; 8 12 14 27 33 34 36 39

2]

g Improve this one

3 Ease Of

[} . .

g without Volume of operation . i
making this Stnlu;nnry Shape Strength | Reliability Rérair Complexity Productivity
one worse Object

Volume of Stationary

8 Object - 15 1,35 1 1,35 -

12 Shape z 6,15 1 1 - E

14 Strength 15 6,15 1 1 13,35 -

27 Reliability 1,35 1 1 - 1 -

33 Ease Of Operation - 6,13 1 - - 13 -

34 Ease of Repair 1 1 1 - 1,13 -

36 Device Complexity. 1,35 - 13,35 1,13 113 -

39 Productivity - - - - - -

Berikut hasil pengukuran antropometri karyawan pada proses press tahu :




KUISIONER

(ALAT PRES TAHU SAAT INI)

B CV. TAH BAKALAN

PATI - JAWA TENGAH

Nama = \mam
Usia : 26 k’d\\\l(\
Jenis Kelamin : )/c\\q ¥ X/C\k‘

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kepuasan dari masing- masing atribut pada alat pres
tahu yang digunakan saat ini. Isilah dengan menggunakan tanda centang ( /) sesuai dengan tinggkat

1 Aak:
1

p yang dikeh

Keterangan :
Sp = Sangat Puas
P =Puas
Kp= Kurang Puas

Tp = Tidak puas

Tingkat Kepuasan
Sp P

z
0

Atribut Produk

TP

Mudah Dioperasikan

Beban Kerja lebih Ringan o

Proses Pengepresan lebih Cepat

Desain Sederhana

Aman Digunakan
Mudah Dibersihkan
Kapasitras Lebih Banyak
Mudah Diperbaiki

N

A KN <] B

O o N N v & W N

Bahan Ringan Dan Kuat
Tidak Mudah Berkarat

NA\




KUISIONER

(ALAT PRES TAHU YANG AKAN DIBUAT)

Nama 3 \mam
Usia 2 25 *d\“\“\

Jenis Kelamin : LA\Q ‘\,&\Q

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kepuasan dari masing- masing atribut pada alat pres
tahu yang digunakan saat ini. Isilah dengan menggunakan tanda centang ( <) sesuai dengan tinggkat
kepuasan yang dikehendaki.

Keterangan :
Sp = Sangat Puas
P = Puas
Kp= Kurang Puas

Tp = Tidak puas

Tingkat Kepuasan
P KP | TP

Atribut Produk

z
e

Mudah Dioperasikan

Beban Kerja lebih Ringan

Proses Pengepresan lebih Cepat

Desain Sederhana

Aman Digunakan
Mudah Dibersihkan
Kapasitras Lebih Banyak
Mudah Diperbaiki

O o N O v & W N

Bahan Ringan Dan Kuat
Tidak Mudah Berkarat

COSNRONENNE:

S




KUISIONER
_____ R R‘A“

2 c\' = _AGRH
NAMA : \ma“\ \3

USIA : 95 Blun

JENISKELAMIN : | 3¢ ~\2K

Kuisioner berikut ini diisi sesuai dengan tingkat kepentingan atribut pada
mesin pengepresan tahu yang diinginkan. Isilah dengan memberikan tanda
centang sesuai tingkat kepentingan yang diinginkan.

Ket: SP :Sangat Penting
P :Penting
CP  :Cukup Penting

TP :Tidak Penting

No Kebutuhan Konsumen Sp Ting:at Kepentcir}l)gan P
1 Mudah Dioperasikan
2 Beban kerja lebih ringan e
3 Proses pengepressan lebih cepat A
4 Desain sederhana =
5 Aman digunakan \/
6 Mudah dibersihkan .
7 Kapasitas lebih banyak
8 Mudah diperbaiki \/ v
9 Bahan ringan dan kuat Y
10 Tidak mudah berkarat \/




KUISIONER

(ALAT PRES TAHU SAAT INI)

@ CLIMRBAEC
Nama = \'(/ d\\\\i U ;
= . 2

Jenis Kelamin : J/t\\d 'L‘\‘\U

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kepuasan dari masing- masing atribut pada alat pres

tahu yang digunakan saat ini. Isilah dengan menggunakan tanda centang ( /) sesuai dengan tinggkat
k yang dikehendaki.

{

Keterangan :
Sp = Sangat Puas
P =Puas
Kp = Kurang Puas

Tp = Tidak puas

Tingkat Kepuasan
SpP P KP | TP
Mudah Dioperasikan A

z
0

Atribut Produk

Beban Kerja lebih Ringan

Proses Pengepresan lebih Cepat

N IS

o
Desain Sederhana
Aman Digunakan 7
Mudah Dibersihkan
Kapasitras Lebih Banyak
Mudah Diperbaiki N

N

5

| 0| N O v B W N

Bahan Ringan Dan Kuat
Tidak Mudah Berkarat (v

N

=)




KUISIONER

(ALAT PRES TAHU YANG AKAN DIBUAT)

Nama 3 \,J A\\g\)
Usia < 24
Jenis Kelamin : A/A\f\ - L&\Q

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kepuasan dari masing- masing atribut pada alat pres
tahu yang digunakan saat ini. Isilah dengan menggunakan tanda centang (~/) sesuai dengan tinggkat
kepuasan yang dikehendaki.

Keterangan :
Sp = Sangat Puas
P =Puas
Kp = Kurang Puas

Tp = Tidak puas

Tingkat Kepuasan
Sp P KP | TP
Mudah Dioperasikan Al
Beban Kerja lebih Ringan

Z
°

Atribut Produk

Proses Pengepresan lebih Cepat

Desain Sederhana

Aman Digunakan
Mudah Dibersihkan
Kapasitras Lebih Banyak
Mudah Diperbaiki

O oo Q| o v & W N

Bahan Ringan Dan Kuat
Tidak Mudah Berkarat

YN N KIS
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KUISIONER

NAMA : \(\[3\\3\&
USIA : 9, W
JENISKELAMIN |3} ok

fUBAS

@ O

Kuisioner berikut ini diisi sesuai dengan tingkat kepentingan atribut pada
mesin pengepresan tahu yang diinginkan. Isilah dengan memberikan tanda

centang sesuai tingkat kepentingan yang diinginkan.
Ket: SP :Sangat Penting

P :Penting

CP  :Cukup Penting

TP :Tidak Penting

AN

eNGAY

No Kebutuhan Konsumen —3p Tingl;at Kepemé%ﬂ_“ﬁ)ﬁ
1 Mudah Dioperasikan s
2 | Beban kerja lebih ringan e ]
3 Proses pengepressan lebih cepat v
4 Desain sederhana \/,
B Aman digunakan v
6 Mudah dibersihkan \/
7 Kapasitas lebih banyak N
8 Mudah diperbaiki R
9 Bahan ringan dan kuat \/
10 Tidak mudah berkarat W




ARG
KUISIONER .\\&\ e

\‘ N
AR

(ALAT PRES TAHU SAAT INI)

Nama 2 A ¥
Usia .9 19\\\1\
Jenis Kelamin : X/dk) - Lc\k\

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kepuasan dari masing- masing atribut pada alat pres
tahu yang diggw Isilah dengan menggunakan tanda centang ( /) sesuai dengan tinggkat
kepuasan yang dikehendaki.

Keterangan :
Sp = Sangat Puas
P =Puas
Kp= Kurang Puas

Tp = Tidak puas

Tingkat Kepuasan

Atribut Produk
Sp P KP

Z
°

Mudah Dioperasikan
Beban Kerja lebih Ringan Wz

Proses Pengepresan lebih Cepat

TP
v
S
Desain Sederhana Vi
s
o
74

Aman Digunakan

Mudah Dibersihkan o
Kapasitras Lebih Banyak o=z

Mudah Diperbaiki
Bahan Ringan Dan Kuat | |
Tidak Mudah Berkarat ) \7

O e N9 N | & W N

)




KUISIONER

(ALAT PRES TAHU YANG AKAN DIBUAT)

Nama s A“d(‘w
Usia : \9 \A\ur\
Jenis Kelamin : LA\(,\ e _\/A/\d

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kep dari ing: ing atribut pada alat pres

tahu yang digunakan saat ini. Isilah dengan menggunakan tanda centang ( ~/) sesuai dengan tinggkat

kepuasan yang dikehendaki.
Keterangan :
Sp = Sangat Puas
P = Puas
Kp= Kurang Puas

Tp = Tidak puas

Tingkat Kepuasan
Sp P KP TP
Mudah Dioperasikan A

Atribut Produk

z
)

Beban Kerja lebih Ringan

Proses Pengepresan lebih Cepat

Desain Sederhana

Aman Digunakan
Mudah Dibersihkan
Kapasitras Lebih Banyak
Mudah Diperbaiki

O R 9| & v & W N

Bahan Ringan Dan Kuat
Tidak Mudah Berkarat
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KUISIONER

ALAN
NAMA : A‘\&% @Cvggf\.“,“hﬁhr‘s‘mn
USIA : \0 b‘“"“

JENIS KELAMIN : \ 2!‘ ')A\

Kuisioner berikut ini diisi sesuai dengan tingkat kepentingan atribut pada
mesin pengepresan tahu yang diinginkan. Isilah dengan memberikan tanda
centang sesuai tingkat kepentingan yang diinginkan.

Ket: SP :Sangat Penting
P :Penting
CP  :Cukup Penting
TP :Tidak Penting

No Kebutuhan Konsumen Sp ngl;at L m(l:?)gﬂ P
1 Mudah Dioperasikan v
2 Beban kerja lebih ringan v’
3 Proses pengepressan lebih cepat e
4 Desain sederhana v
5 Aman digunakan \/
6 Mudah dibersihkan 2
7 Kapasitas lebih banyak v
8 Mudah diperbaiki \/
9 Bahan ringan dan kuat \/
10 Tidak mudah berkarat v




KUISIONER

WA TENGAH

(ALAT PRES TAHU SAAT INI) @ CV.TAH BAKALAN

Nama 2 DO\J L\< “’
Usia : 26 kd\\\)‘\
Jenis Kelamin  : I/A\(‘ . XA\(\

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kepuasan dari masing- masing atribut pada alat pres
tahu yang digunakan saat ini. Isilah dengan menggunakan tanda centang ( /') sesuai dengan tinggkat
kepuasan yang dikehendaki.

Keterangan :
Sp = Sangat Puas
P =Puas
Kp= Kurang Puas

Tp = Tidak puas

No Atribut Produk i s

Sp P KP | TP
1 Mudah Dioperasikan. W
2 Beban Kerja lebih Ringan i
3 Proses Pengepresan lebih Cepat T
4 Desain Sederhana 7
5 Aman Digunakan g
6 | Mudah Dibersihkan v
7 Kapasitras Lebih Banyak .
8 Mudah Diperbaiki 7
9 Bahan Ringan Dan Kuat o \/
10 | Tidak Mudah Berkarat Y4




KUISIONER

(ALAT PRES TAHU YANG AKAN DIBUAT)

Nama : \DOBL\(
Usia : 26 %\\)ﬂ
Jenis Kelamin : _\,dk\ - \,‘\k\

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kepuasan dari masing- masing atribut pada alat pres
tahu yang digunakan saat ini. Isilah dengan menggunakan tanda centang (<) sesuai dengan tinggkat
kepuasan yang dikehendaki.

Keterangan :
Sp = Sangat Puas
P =Puas
Kp = Kurang Puas

Tp = Tidak puas

Tingkat Kepuasan
P KP | TP

Z
o

Atribut Produk

Mudah Dioperasikan

Beban Kerja lebih Ringan

Proses Pengepresan lebih Cepat

Desain Sederhana

Aman Digunakan
Mudah Dibersihkan
Kapasitras Lebih Banyak
Mudah Diperbaiki

O R N N v A W N

Bahan Ringan Dan Kuat
Tidak Mudah Berkarat

)
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KUISIONER
ALAN
NAMA : DOB&‘ @Q\]‘:&“\l\l&ﬁwm
USIA : 9p  tAwn

JENIS KELAMIN : ) S _W;

Kuisioner berikut ini diisi sesuai dengan tingkat kepentingan atribut pada
mesin pengepresan tahu yang diinginkan. Isilah dengan memberikan tanda
centang sesuai tingkat kepentingan yang diinginkan.

Ket: SP :Sangat Penting
P :Penting
CP  :Cukup Penting

TP ‘Tidak Penting

No Kebutuhan Konsumen sp ng:;at hep entéﬂpian ™

1 Mudah Dioperasikan .

2 Beban kerja lebih ringan \/ i
3 Proses pengepressan lebih cepat o

4 Desain sederhana »a

5 Aman digunakan N

6 Mudah dibersihkan v

7 Kapasitas lebih banyak o {2 I
8 Mudah diperbaiki v

9 Bahan ringan dan kuat \/

10 Tidak mudah berkarat o




KUISIONER

LAY
et B

(ALAT PRES TAHU SAAT INI)

Nama 3 ‘V‘dmaf\
Usia s ZG b\"u(\

Jenis Kelamin : X/Ak\ ‘\/A\(‘

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kepuasan dari masing- masing atribut pada alat pres
tahu yang digunakan saat ini. Isilah dengan menggunakan tanda centang ( /) sesuai dengan tinggkat
kepuasan yang dikehendaki.

Keterangan :
Sp = Sangat Puas
P =Puas
Kp= Kurang Puas

Tp = Tidak puas

Tingkat Kepuasan
SP P KP

z
e

Atribut Produk

Mudah Dioperasikan

Beban Kerja lebih Ringan

Proses Pengepresan lebih Cepat

Desain Sederhana

Aman Digunakan

Mudah Dibersihkan

N
<IN NS R

Kapasitras Lebih Banyak
Mudah Diperbaiki

K

O oo N & v & W N

Bahan Ringan Dan Kuat
Tidak Mudah Berkarat Vv ]

(=3




KUISIONER

(ALAT PRES TAHU YANG AKAN DIBUAT)

Nama 5 \\[\AM’,_\(\
Usia - 26 fdhun

Jenis Kelamin : LA\(‘ 3 \Ak\

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kepuasan dari masing- masing atribut pada alat pres
tahu yang digunakan saat ini. Isilah dengan menggunakan tanda centang ( ~) sesuai dengan tinggkat

kepuasan yang dikehendaki.
Keterangan :
Sp = Sangat Puas
P =Puas
Kp = Kurang Puas

Tp = Tidak puas

Tingkat Kepuasan
P KP | TP

Atribut Produk

z
°

Mudah Dioperasikan

Beban Kerja lebih Ringan

Proses Pengepresan lebih Cepat

Desain Sederhana

Aman Digunakan
Mudah Dibersihkan

NENEMNRE:

Kapasitras Lebih Banyak
Mudah Diperbaiki

O | N N v B W N

U

Bahan Ringan Dan Kuat
Tidak Mudah Berkarat

=)




KUISIONER

NAMA : Nlanan  CV.TAHU BARALAN
USIA ¢ g J@\'\\m "

JENIS KELAMIN  : Mk\ - ki

Kuisioner berikut ini diisi sesuai dengan tingkat kepentingan atribut pada
mesin pengepresan tahu yang diinginkan. Isilah dengan memberikan tanda
centang sesuai tingkat kepentingan yang diinginkan.

Ket:  SP :Sangat Penting
P Penting
CP  :Cukup Penting

TP :Tidak Penting

No Kebutuhan Konsumen SP ngl;,at Kepent(lzr}l)gan ™
1 Mudah Dioperasikan
7
2 | Beban kerja lebih ringan ]
\/
3 Proses pengepressan lebih cepat \/
4 Desain sederhana v
5 Aman digunakan \/
6 Mudah dibersihkan A
7 Kapasitas lebih banyak v s
8 Mudah diperbaiki \/
9 Bahan ringan dan kuat L
10 Tidak mudah berkarat \/




Nama

Usia

KUISIONER

(ALAT PRES TAHU SAAT INI)

. 31 dhun

Jenis Kelamin : uk\ _\A\(\

B CV.TA

PATI -[JAWA TENGAH

BAKALAN

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kepuasan dari masing- masing atribut pada alat pres
tahu yang digunakan saat ini. Isilah dengan menggunakan tanda centang ( /') sesuai dengan tinggkat

kepuasan yang dikehendaki.

Keterangan :

Sp = Sangat Puas
P =Puas
Kp = Kurang Puas

Tp = Tidak puas

4
5

Atribut Produk

Tingkat Kepuasan

Sp

P

KP

Mudah Dioperasikan

Beban Kerja lebih Ringan

v

Proses Pengepresan lebih Cepat

Desain Sederhana

Aman Digunakan

NSENE

Mudah Dibersihkan

Kapasitras Lebih Banyak

Mudah Diperbaiki

O o 9 o v Kl W N

Bahan Ringan Dan Kuat

IE

Tidak Mudah Berkarat

L19S




Nama

Usia

KUISIONER

(ALAT PRES TAHU YANG AKAN DIBUAT)

. \Jua
21 fahun

Jenis Kelamin : \,a\ﬁ _\4)‘\(\

Isilah kuisioner berikut ini sesuai dengan tingkat kepuasan dari masing- masing atribut pada alat pres

tahu yang digunakan saat ini. Isilah dengan menggunakan tanda centang ( ~) sesuai dengan tinggkat

kepuasan yang dikehendaki.

Keterangan :

Sp = Sangat Puas
P =Puas
Kp= Kurang Puas

Tp = Tidak puas

No Atribut Produk b i s
Sp P KP | TP

1 Mudah Dioperasikan O

2 Beban Kerja lebih Ringan L

3 Proses Pengepresan lebih Cepat oA

4 Desain Sederhana \/

5 Aman Digunakan 7

6 Mudah Dibersihkan i

7 Kapasitras Lebih Banyak 7

8 Mudah Diperbaiki N

9 Bahan Ringan Dan Kuat w

10 | Tidak Mudah Berkarat w7




KUISIONER

NAMA : \)\)A
USIA 21 A
JENIS KELAMIN '

L

Kuisioner berikut ini diisi sesuai dengan tingkat kepentingan atribut pada
mesin pengepresan tahu yang diinginkan. Isilah dengan memberikan tanda

centang sesuai tingkat kepentingan yang diinginkan.

Ket: SP :Sangat Penting
P :Penting
CP :Cukup Penting

TP :Tidak Penting

No Kebutuhan Konsumen TSP Ting}l:at Kepentér;)gg\_ e j
1 Mudah Dioperasikan 7
2 Beban kerja lebih ringan a % T
3 Proses pengepressan lebih cepat \/
4 Desain sederhana it
5 Aman digunakan —
6 Mudah dibersihkan o
7 Kapasitas lebih banyak \/ |
8 Mudah diperbaiki \/
) Bahan ringan dan kuat Rt
10 Tidak mudah berkarat
vV’




Pk Uyl
3 CV TA%MMAN

PATI - JAKWA TENGAH

WAWANCARA

. Bagaimana menurut anda tentang alat press tahu saat ini ?

Pentyk a\a\nBA bl

. Apakah penggunaan alat bantu batu untuk proses pengepresan sudah

aman? L) lg\,k\h Cart bu*&\’ batu Ydng - cegya

. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk sekali proses pengepresan?

S 15 mend;

. Jika dibuat alat press tahu yang baru apa yang anda harapkan berkaitan

dengan waktu pengepresan tahu ? ﬂ\m@,s DRg \@b\\ Cepat  dan
\papdi\\@ﬂac\ lebh banyal . RS R

. Apakah desain alat press tahu saat ini sudah effektif dan dapat digunakan

imal ? ‘
seearopim® Tdae , karung  eglan fusak  Davus  can

PE 4G besdys smd dan furus blon oghlan Yang bany

. Apakah pengaruh penggunaan batu pada alat press tahu saat ini terhadap
kondisi anda saat bekerja ? i
ngg\mj enng  gakit

. Apakah alat press tahu saat ini sering dibersihkan?

Jarang




10.

1

—

12.

Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk membersihkan alat press tahu
saatini?  Chokar 15 tentte

Apakah kapasitas pengepresan tahu pada alat yang saat ini digunakan
sudah optimal ? b@\“m . mm‘(\ hakan kurdngj begap

Apakah alat press tahu saat ini sering mengalami masalah saat
doperesllan® Sorng , ferukana pada  ohelian dan bau

.Jika terjadi masalah pada alat press tahu saat ini apakan alat mudah

diperbeli? Rk | hap Mlgtyg harus diborgta- Semua

Apakah bahan dari alat press tahu saat ini mudah rusak ?

Canpeng vugdle, Varena kalaw batunga akuh copat

- Jika dibuat alat press tahu yang baru bahan apa yang anda harapkan pada

alat yang akan dibuat ?

Komponen dab  untuke parberdhys
\oblh Tingan

Deedh




[X\dm

@ CV. TAHUBAKALAR

A TENGAH
WAWANCARA

1. Bagaimana menurut anda tentang alat press tahu saat ini ?

Cangng  cusde i erdk

2. Apakah penggunaan alat bantu batu untuk proses pengepresan sudah

aman? %Aum

3. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk sekali proses pengepresan?

Qe 15 mentk

4. Jika dibuat alat press tahu yang baru apa yang anda harapkan berkaitan
dengan waktu pengepresaa tahu ?

oo oness bl oph Cepat

5. Apakah desain alat press tahu saat ini sudah effektif dan dapat digunakan
secara optimal ?

il B |, kg presesnge lame dlan \oapamhsn\p

6. Apakah pengaruh penggunaan batu pada alat press tahu saat ini terhadap

kondisi anda saat bekerja ? Puad\ Tl 6\ dﬁl‘ t&n aNn s \Ul"“d
cad mengmojeal bt & : @

7. Apakah alat press tahu saat ini sering dibersihkan?

Jaran\o) dibersihan




8. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk membersihkan alat press tahu

=it cockar o mend lbh

9. Apakah kapasitas pengepresan tahu pada alat yang saat ini digunakan
dah optimal ?
SHEOP Boum | ks Cddkeannyd masth el

10. Apakah alat press tahu saat ini sering mengalami masalah saat

dioperaskan? Sosmy , Waruna batunys orn lepas

11. Jika terjadi masalah pada alat press tahu saat ini apakan alat mudah

dperbald? Sy |l hary o batu Yy birdtnys
Sed

12. Apakah bahan dari alat press tahu saat ini mudah rusak ?

a . gampang  pygalc

13. Jika dibuat alat press tahu yang baru bahan apa yang anda harapkan pada

alat yang akan dibuat ? * . 5
" Alstngy Qanpang  chpakdr | Pecxes
pressoyd W eepdt gy, Jampang  dh parfogler alau
Ngak




lnam
Byg H

Par, A B
WAWANCARA 3 41’5’&"”

. Bagaimana menurut anda tentang alat press tahu saat ini ?

Muddh pusdk | dan cepat cabor

. Apakah penggunaan alat bantu batu untuk proses pengepresan sudah

aman? Tk, kanny el st g ering pecah

. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk sekali proses pengepresan?

Chelr b et

. Jika dibuat alat press tahu yang baru apa yang anda harapkan berkaitan
dengan waktu pengepresan tahu ?

Meblh cmpd& din ledbih ‘oangd\c

. Apakah desain alat press tahu saat ini sudah effektif dan dapat digunakan

secara optimal ? -“ d%k1 \’A(U\A .\ )
Josrshiean Vo dpabalcl dn quah

. Apakah pengaruh penggunaan batu pada alat press tahu saat ini terhadap
kondisi anda saat bekerja ? SU\

(\3 ‘\BU“I di gmggung

. Apakah alat press tahu saat ini sering dibersihkan?

Jsang




8. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk membersihkan alat press tahu
saat ini ?
Skt 0 meni®

9. Apakah kapasitas pengepresan tahu pada alat yang saat ini digunakan

sudah optimal ? b/\\“ﬂ , ﬂ\&\\mg@ \lbd\ WP

10. Apakah alat press tahu saat ini sering mengalami masalah saat

dioperasikan? gq‘mg . Cahdeannya Quning Musdke

11.Jika terjadi masalah pada alat press tahu saat ini apakan alat mudah

diperbaki? Sy banna kalal cddlan  Nucdle  hanus
bl \egi

12. Apakah bahan dari alat press tahu saat ini mudah rusak ?

Gampang  vusale | fenvfana  pads cefabannya

13. Jika dibuat alat press tahu yang baru bahan apa yang anda harapkan pada

etk ST Lobh qanpany  hporbale




Doyek
'S CL. T4t gy gy
WAWANCARA A TEngAN

1. Bagaimana menurut anda tentang alat press tahu saat ini ?

Nt press ko yang sagh dgunakan bdak Q@H'F ,celan b Juga
copdk bkin (dah

2. Apakah penggunaan alat bantu batu untuk proses pengepresan sudah

M Wik  Kana K@l gah akan ol ety unkuk
diasany  kemba)

3. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk sekali proses pengepresan?
Stutar 5 mend;

@Jika dibuat alat press tahu yang baru apa yang anda harapkan berkaitan

dengan waktu pengepresan tahu ? O(\OS@S P“Ls S b&h\) A\Eﬂh le,blh Cep&‘f

5. Apakah desain alat press tahu saat ini sudah effektif dan dapat digunakan
imal ? T
secara optimal ? T\c\ak , Karend \(OH\PGMX- é\\ak‘n}jd &HP\Sd"\

6. Apakah pengaruh penggunaan batu pada alat press tahu saat ini terhadap
kondisi anda saat bekerja ? (, ) ak \&tah

7. Apakah alat press tahu saat ini sering dibersihkan? \Cadanej ‘\Cadaﬂﬁ X
Ve kalw  dibersihlaan  harug dibonglar  gemug




8. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk membersihkan alat press tahu
=T Sokekdr 15 ment

9. Apakah kapasitas pengepresan tahu pada alat yang saat ini digunakan
dah optimal ?
St op B |, karpaa kapasifasya  Mash feec|

10. Apakah alat press tahu saat ini sering mengalami masalah saat

dioperasikan? Smng terybana Pada batv pem\ozr&

11. Jika terjadi masalah pada alat press tahu saat ini apakan alat mudah
diperbaiki ? :
= Susah \eauna NoPw bengkar  semua

12. Apakah bahan dari alat press tahu saat ini mudah rusak ? \\ﬁ\)d 3\“ fusale CQ\‘ d\f an
Sw\nj Pecah  Karend batu k@b{(’a\‘&n

@. Jika dibuat alat press tahu yang baru bahan apa yang anda harapkan pada
alat yang akan dibuat ? l’ Qb\\) {ny da\'\ O\i 9\m Ak/&ﬂ ‘ dM\ &\d\‘ﬂgd

\toh edechana




WAWANCARA A Teng

. Bagaimana menurut anda tentang alat press tahu saat ini ?

Copd Pusale

. Apakah penggunaan alat bantu batu untuk proses pengepresan sudah

S “Aak amnan , \Qrzﬂa Pl far ore. Saa%
gt by o Mg

. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk sekali proses pengepresan?

g\l 15 menl;

. Jika dibuat alat press tahu yang baru apa yang anda harapkan berkaitan
dengan waktu pengepresan tahu ?

bh e menggepres b

. Apakah desain alat press tahu saat ini sudah effektif dan dapat digunakan

secara optimal ? bAUm @P\:\m\ g a\ahﬂa harug
Abongear pasang

. Apakah pengaruh penggunaan batu pada alat press tahu saat ini terhadap
kondisi anda saat bekerja ?
Pegal - pegal

. Apakah alat press tahu saat ini sering dibersihkan?

Dibarsibean  besolc harinya




8. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk membersihkan alat press tahu
=i’ o sampa 5 ment

9. Apakah kapasitas pengepresan tahu pada alat yang saat ini digunakan

sudahoptimal? Ry (g cofabannys mash  teal

10. Apakah alat press tahu saat ini sering mengalami masalah saat

dioperasikan? Wa ba\u PU‘ﬂbU‘d* Qf 0y \Q,P&&

11.Jika terjadi masalah pada alat press tahu saat ini apakan alat mudah

diperbaiki ? S\)&A\’] ’ \Car na N\N e , %
R s carl b Yy beraiy &

12. Apakah bahan dari alat press tahu saat ini mudah rusak ?

Wa, Celalan 2ring peesh

13. Jika dibuat alat press tahu yang baru bahan apa yang anda harapkan pada

alat yang akan dibuat ? Algt k)d@\é mmgguna\’/an bdhl , aring
baw Derat .




Wy

B Y,
WAWANCARA ,ﬁ"%éﬂﬂff”

1. Bagaimana menurut anda tentang alat press tahu saat ini ?

Canpang fusak , dn ketor

2. Apakah penggunaan alat bantu batu untuk proses pengepresan sudah
L Tde anan, KAl batu (epas Qrog s et
untulgnga  pale Rpaty Jadi fidak bBlan (g

3. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk sekali proses pengepresan?
5 Menivdn

4. Jika dibuat alat press tahu yang baru apa yang anda harapkan berkaitan
dengan waktu pengepresan tahu ?

gt \bh mydah den et

5. Apakah desain alat press tahu saat ini sudah effektif dan dapat digunakan

s Ll ©dun optid , arend harus d‘b@(\gl@\r
P&SSYB

6. Apakah pengaruh penggunaan batu pada alat press tahu saat ini terhadap

kondisi anda saat bekerja ? \\/\\) da\\ CAPQ\'\

7. Apakah alat press tahu saat ini sering dibersihkan?

Dibrshlean  honga  sdat oh Gunaledn




8. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk membersihkan alat press tahu
saat ini ?
0 mok bh

9. Apakah kapasitas pengepresan tahu pada alat yang saat ini digunakan

sudah optimal ? mm' ma\my@ \(apdg\l\"ﬂn\jd \lek\ bagar

10. Apakah alat press tahu saat ini sering mengalami masalah saat

dioperasikan? S Qf\ﬂ q ,\9 &Wﬁg& geﬂng \(de

11. Jika terjadi masalah pada alat press tahu saat ini apakan alat mudah

dperbeli? Quoh | amag el edikngg h
birws blon cerakan bary e

12. Apakah bahan dari alat press tahu saat ini mudah rusak ?

W3, tudah Pwsak e cehdlannyd dai ayy 3ddi
Mydah  pocah

13. Jika dibuat alat press tahu yang baru bahan apa yang anda harapkan pada

sleygalandbat? Albya |ebh rngdn  dan Snpag
d\ %\&ﬂ&mﬂ
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