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ABSTRAK

Kondis meja las yang ada sekarang banyak menimbulkan keluhan rasa sakit anggota tubuh
pengguna pada saat setting meja las. Setting tersebut adalah saat menaik dan turunkan meja las yang
masih manual diangkat dengan berat meja las 35 kg. Maka dirancang meja las adjustable yang
ergonomis. Metode perancangan menggunakan metode Quality Function Deployment (QFD) dengan
dat atau instrumen QFD adalah rumah kualitas (house of quality). Meja las hasil perancangan
mempunyai tingkat kepuasan lebih tinggi dibandingkan meja las lama. Meja las lama skala tingkat
kepuasan terendah 1,03 (sangat tidak puas) dan tertinggi 2,97 (tidak puas). Sedangkan untuk mejalas
hasil perancangan skala tingkat kepuasan terendah 3,97 (cukup puas) dan tertinggi 4,97 (puas). Dari
aspek ergonomis meja las hasil perancangan lebih ergonomis dibandingkan dengan meja las lama.
Berdasarkan pada urutan prioritas yang harus diperbaiki sesuai skor tertinggi pada House Of Quality
diperoleh capaian yaitu gaya naik turun meja las diturunkan dengan memperbaiki sistem operas
menggunakan mekanika ulir daya (power screw) dengan trasmisi roda gigi pada handel pemutar yang
menghasilkan gaya maksimum 4 kg dan dibandingkan dengan meja las lama penurunan gaya sebesar
88,6%. Berdasarkan kuisioner Nordic Body Map (NBM) untuk meja las hasil perancangan dan
dibandingkan dengan meja las lama diperoleh penurunan jumlah keluhan sakit pada anggota tubuh
sebesar 55,6% dari 9 menjadi 4 anggota tubuh yang sakit. Dengan sistem operas tersebut dan
berdasarkan hitungan persentil didapat tinggi minimum meja las 59 cm dan tinggi maksimum meja
las 173 cm maka meja las adjustable untuk semua posisi pengelasan dan sesuai antropometri
pengguna.
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1. PENDAHULUAN

Sistem pengoperasian meja las adjustable yang ada sekarang masih diangkat langsung
secara manua oleh minimal dua orang pada saat merubah setting meja las yaitu saat meja las
dinaikan, diturunkan dan diputar disesuaikan dengan posis pengelasan. Berat mejalas 35 kg, hal ini
terlalu berat pada saat setting meja las. Karena meja las terlalu berat, sehingga saat setting meja las
terjadi keluhan rasa sakit pada bagian anggota tubuh tertentu. Dari permasalahan tersebut diatas

maka diperlukan perancangan mejalas adjustable yang memperhatikan prinsip-prinsip ergonomi.

2. TINJAUAN PUSTAKA
2.1 Nordic Body Map
Melalui nordic body map (NBM) diketahui bagian-bagian otot yang mengalami keluhan
dengan tingkat keluhan mulai dari rasatidak sakit sampai dengan sangat sakit. Kuesioner nordic

body map terhadap segmen-segmen tubuh ditampilkan dalam gambar 2.1.
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Gambar 2.1 Nordic body map
Sumber: Wilson dan Corlett, 1995

2.2 Quality Function Deployment (QFD)
Langkah — langkah dalam membangun QFD adalah sebagai berikut :
1. Mengidentifikasi kebutuhan konsumen
2. Membuat matriks perencanaan (planning matrix)
3. Penyusunan spesifikasi teknik
4. Menentukan hubungan antara kebutuhan konsumen dengan spesifikasi teknik.
5. Penentuan prioritas

2.3 House of Quality (HOQ)

Rumah kualitas atau biasa disebut juga House of Quality (HOQ) merupakan alat atau
instrumen dalam penerapan metodologi QFD. Secara garis besar matrik House of Quality
adalah upaya untuk mengkonversikan voice of customer (keinginan konsumen) secara
langsung terhadap persyaratan teknis atau spesifikasi teknis dari produk atau jasa yang
dihasilkan. Matrik HOQ ditampilkan dalam gambar 2.2.
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Gambar 2.2 House of quality (HOQ)
Sumber : Nasution, 2006



3. Metodologi Pendlitian
Pengumpulan data dilakukan dengan cara:

a Wawancara (interview)

b. Kuisioner

Tabel 3.1 Pengumpulan data

No. Data Tujuan
1 | Kuis Untuk mengetahui permasal ahan awal tentang
uisioner awal o
keluhan dan keinginan konsumen

2 Kuisioner tingkat Untuk menentukan tingkat kepentingan konsumen
kepentingan dengan menggunakan skala penilaian

3 Kuisioner tingkat Untuk menentukan tingkat kepuasan konsumen
kepuasan dengan menggunakan skala penilaian
Kuisioner nordic body Untuk mengetahui ketidaknyamanan pada bagian
map (NBM) tubuh yang dirasakan konsumen
Data anthropometri Untuk mengetahui ukuran tubuh konsumen

c. Pengamatan langsung (observasi)

Sumber : Data yang sudah diolah, 2014

Flowchart Tahapan Pendlitian

‘ Zurvey Pendahuluan ‘
¥

‘ Perumusan Maszalah ‘
v
| Studi Pustaka |
¥
Fengutrpulan Data
1. Penyebaran kuisicner

Z. Dataantropometri
¥
FPengolzhan Data
1. Nordic body rrap (TTEMD
I Antropomeri
2.1 i kecukupan data
2.2 i keseragaman data

2.3 Perhitungan persent:l
v

Penyusunan House af Ouality (HOO)

Mztode Quality Function Deployvment (JFL)

1. Mengidentifileasi kebutuhan konsumen

2 Membknat matrik perencanaan

3. Penyusunan spesifikasi teknis

4. Wenentulan hubungan ansara kebutuhan
konsumen dengan spesifikasi telnis

3. Penentuan prioritas

¥

‘ Perancangan Produle }47

v
| Praduk |

Evaluasi Procul Tidal:

Wm;s ataV

3 7a

‘ Eenmpulan dan Saran ‘

Gambar 3.1 Flowchart tahapan pendlitian




4. HASIL DAN PEMBAHASAN
4.1 Penyusunan House of Quality (HOQ)

Aspek produk meliputi operasi, keselamatan, fungsi, material/ bahan baku, perawatan,
dimensi/ ukuran (G. Niemann, 1999) diidentifikasi. Data kebutuhan konsumen diperoleh melalui
wawancara dan penyebaran kuisioner awa kepada 30 siswa pelatihan serta pengamatan
langsung di kejuruan teknik las BLKI Semarang. HOQ hasil perancangan meja las seperti
gambar 4.1 dibawah ini :
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Gambar 4.1 House of Quality (HOQ) Perancangan meja las

4.2 Perancangan Mgal as
4.2.1 Perhitungan persentil untuk menentukan tinggi mejalas
Berdasarkan data antropometri terhadapa 30 siswa pelatihan las, diukur tinggi siku duduk
(tsd) dan tinggi badan (tb). Selanjutnya dilakukan perhitungan persentil untuk merancang

tinggi mejalas.

Tinggi badan (tb)
P95 =173 cm

Tinggi siku
duduk (tsd)
P5=59cm

Gambar 4.2 Perhitungan per sentil



4.2.2 Penentuan sistem operas naik turun mejalas
Sistem operasi dalam perancangan ini menggunakan mekanika ulir daya. Ulir daya (power
screw) adalah peraatan yang berfungsi untuk mengubah gerakan angular menjadi gerakan
linear. Detail untuk trasmisi naik turun meja las dapat dilihat seperti gambar 4.3.
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Gambar 4.3 Sistem operasi naik turun mejalas baru

4.3 AnalisaHasil Perancangan MejalL as
1. Aspek Kepuasan
Membandingkan aspek kepuasan antara meja las lama dan meja las baru dengan

metode penyebaran kuisioner tingkat kepuasan seperti pada gambar 4.4.
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Gambar 4.4 Perbandingan tingkat kepuasan antara meja laslama
dan mgalasbaru
Dari gambar diatas dapat disimpulkan bahwa tingkat kepuasan meja las baru lebih tinggi
daripada meja las lama. Mgja las lama skala tingkat kepuasan terendah 1,03 (sangat tidak
puas) dan tertinggi 2,97 (tidak puas). Sedangkan untuk mejalas baru skalatingkat kepuasan
terendah 3,97 (cukup puas) dan tertinggi 4,97 (puas).
2. Aspek Ergonomis

Untuk mengetahui aspek ergonomis dilakukan dengan ada tidaknya keluhan atau
penurunan keluhan pada anggota tubuh yang dirasakan oleh operator dengan penyebaran
kuisioner nordic body map (NBM) pada hasil rancangan meja las baru dan dibandingkan
antaramejalaslamadan mealas baru dapat dilihat di tabel 4.1.



Tabel 4.1 Perbandingan keluhan antara megalaslama
dan mejalasbaru

MealLasLama MejaLasBaru
No. Bagian Tubuh J;rglva: Prc_)sentase . Jumiah Prc_)sentase
Yang tingkat SiswaYang tingkat
Mengeluh keluhan Mengeluh keluhan
1 | BahuKkiri 30 100% 0 -
2 | Bahu kanan 30 100% 1 3%
3 | Lengan ataskiri 30 100% 0 -
4 | Punggung 1 3% 4 13%
5 | Lengan atas kanan 27 90% 3 10%
6 | Pinggang 29 97% 4 13%
7 | Bawah pinggang 1 3% 0 -
8 | Pantat 0 - 0 -
9 | SikuKkiri 1 3% 0 -
10 | Siku kanan 1 3% 0 -
11 | Lengan bawah kiri 2 7% 0 -
12 | Lengan bawah kanan 2 7% 0 -
13 | Pergelangan tangan Kiri 30 100% 30 100%
14 | Pergelangan tangan kanan 30 100% 30 100%
15 | Tangan kiri 30 100% 30 100%
16 | Tangan kanan 30 100% 30 100%

Sumber : Data yang sudah diolah, 2014

Dari hasil kuisioner NBM diatas dapat disimpulkan bahwa jumlah keluhan anggota

tubuh menurun saat pengoperasian meja las baru. Dari jumlah keluhan yang prosentase

tingkat keluhan 90%-100% ada 9 bagian tubuh yang mengalami keluhan pada meja las

lama dan untuk mejalas baru terdapat 4 bagian tubuh yang mengalami keluhan.

Selanjutnya aspek ergonomis yang diamati adalah dengan mengaitkan aspek

ergonomis dengan capaian target spesifikas teknis pada tabel 4.2 dan urutan prioritas

dalam house of quality pada gambar 4.1, kemudian membandingkan antara meja las lama

dengan mejalas baru.

Tabel 4.2 Hasil capaian target spesifikasi teknis

e , Target Mealas Mejalas
No. Spesifikasi Teknis Satuan Spesifikasi Baru Lama
1 | Jumlah operator setting Orang | < 3orang 1 Orang 3 orang
2 | Sistem operasi naik turun List Ada Ada SECAR | Tidak ada
Mekanis
3 Gaya untuk naik dan turunkan kg <5kg Akg 35 kg
mejalas
Dapat disetting untuk semua : Dapat di
4 posisi pengelasan List adjustable Dapat Dapat
5 | Sesua antropometri siswa List | Sesua Sesuai Tidak sesuai
pelatihan
g | erdapat stopper dan cover Lig | Ada Ada Ada
pada area yang bergerak




. Jumlah
7 | Jumlah keluhan sakit pada List | keluhan dkeluhan | 9 keluhan
anggota tubuh (NBM) b
erkurang

8 | Waktu setting benda kerja Menit | < 5 menit 3 menit 5 menit
9 | Penjepit benda kerja List Ada Ada Tidak ada
10 ;;’Si"gj;zrgﬁﬁ kd a?fé,—‘fa‘ Lis | Ada Ada Tidak ada
11 | Material megjalas List Besi St 60 Besi St60 | Bes St60
12 | Tebal Plat mm < 10mm 8mm 15mm
13 | Periode perawatan Bulan | <25 bulan 2 Bulan 2 Bulan
14 | Waktu asembling Menit | <20 menit 15 Menit 10 menit
15 | Dimens mejalas PxL cm P=40cm, P=40cm, P=40cm,

L=40cm L=40cm L=40cm
16 | Berat mejalas Kg < 25kg 20 kg 35kg

Sumber : Data yang sudah diolah, 2014

Dari urutan prioritas perbaikan tersebut diperoleh capaian sebagai berikut :

1. Gayanaik turun mejalas diturunkan dengan memperbaiki sistem operasi menggunakan
mekanika ulir daya (power screw) dengan trasmisi roda gigi pada handel pemutar yang
menghasilkan gaya maksimum 4 kg sehingga bila dibandingkan dengan meja las lama
penurunan gaya sebesar 88,6%.

2. Dengan sistem operasi menggunakan mekanika ulir daya (power screw) dengan trasmisi
roda gigi dan berdasarkan hitungan persentil didapat tinggi minimum meja las 59 cm
dan tinggi maksimum meja las 173 cm maka meja las dapat adjustable untuk semua
posisi pengelasan dan sesuai antropometri pengguna.

Sehingga dapat disimpulkan bahwa meja las baru lebih ergonomis dibandingkan dengan
meja las lama. Foto perbandingan antara meja las lama dengan meja las baru seperti pada
tabel 4.18.

Gambar 4.5Mdalaslama Gambar 4.6 Mgalaslama



5. Kesmpulan

Dari aspek kepuasan meja las hasil perancangan mempunyai tingkat kepuasan lebih tinggi
dibandingkan meja las lama. Meja las lama skala tingkat kepuasan terendah 1,03 (sangat tidak
puas) dan tertinggi 2,97 (tidak puas). Sedangkan untuk meja las hasil perancangan skala tingkat
kepuasan terendah 3,97 (cukup puas) dan tertinggi 4,97 (puas). Dan dari aspek ergonomis meja
las hasil perancangan lebih ergonomis dibandingkan dengan meja las lama. Hal ini didasarkan
pada urutan prioritas yang harus diperbaiki sesuai skor tertinggi pada House Of Quality
diperoleh capaian yaitu gaya naik turun mejalas diturunkan dengan memperbaiki sistem operas
menggunakan mekanika ulir daya (power screw) dengan trasmisi roda gigi pada handel pemutar
yang menghasilkan gaya maksimum 4 kg sehingga bila dibandingkan dengan meja las lama
penurunan gaya sebesar 88,6%. Berdasarkan kuisioner Nordic Body Map (NBM) untuk meja las
hasil perancangan dan dibandingkan dengan meja las lama diperoleh penurunan jumlah keluhan
sakit pada anggota tubuh sebesar 55,6% dari 9 menjadi 4 anggota tubuh yang sakit. Dengan
sistem operasi menggunakan mekanika ulir daya (power screw) dengan trasmisi roda gigi dan
berdasarkan hitungan persentil didapat tinggi minimum meja las 59 cm dan tinggi maksimum
meja las 173 cm maka meja las dapat adjustable untuk semua posis pengelasan dan sesuai

antropometri pengguna.
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