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ABSTRAKSI

Kesehatan kerja berkaitan erat dengan keefisienan kerja karyawan. Pada industri
pembuatan tahu Sumber rejeki kec. Kartosuro Kab. Sukoharjo para pekrja belum mendapat
pelayanan kesehatan akibat kerja. Penyakit Dermatitis adalah penyakit yang sering dialami
oleh pekerja dipabrik tahu karena kurangnya saran kebersihan dan kesadaran pekerja tentang
APD (Alat Pelindung Diri).Rumusan masalah Bagaimana mendesain sarung tangan
pengolahan tahu secara egonomis. Batasan masalah dilakukan pada proses pembuatan tahu
dengan mendesain  sarung tangan ergonomis.Ergonomi adalah ilmu yang mempelajari
interaksi antara manusia dengan pekerjaan dengan tujuan memudahkan dan menciptakan rasa
nyaman penggunanya (Wignjosoebroto, 2000).

Penelitian ini bertujuan untuk menjawab permasalahan yang telah disebutkan pada
perumusan masalah diatas. Dengan demikian tujuan dari penelitian yaitu membuat desain
sarung tangan pengolahan tahu secara ergonomis. Manfaat dari penelitian ini dapat
memberikan masukan pada perusahaan mengenai rancangan atau desain sarung tangan anti
panas. Lokasi penelitian pabrik pengolahan Tahu Sumber Rejeki dengan obyek penelitian
yaitu pekerja dipabrik tahu tersebut. Teknik pengumpulan data studi lapangan, studi pustaka.
Pengumpulan data kuisioner dengan 25 item pertanyaan dengan 25 orang korespondensi,

Hasil analisis tingkat kepentingan yang didapatkan dari penyebaran kuisioner kepada
para pekerja, menunjukkan bahwa desain yang dirancang dalam penelitian ini sesuai dengan
yang diharapkan para pekerja.maka dari itu, desain rancangan ini dapat dikatakan sudah
ergonomis dengan alasan bahwa dari ke 11 atribut yang ada hampir semua dikatakan
penting.Berdasarkan  hasil penelitian dapat diketahui bahwa rekapitulasi dimensi sarung
tangan yaitu pada panjag telapak tangan 12.8 cm, panjang ibu jari 8 cm, panjang jari telunjuk 9.5
cm, panajang jari tengan 11 cm, panajang jari manis 9.6 cm, panjang jari kelingking 7.3 cm,
panjang jari tengah ke pergelangan 18 cm, panjang pergelangan tangan ke siku 27 cm dan
diameter tangan 20 cm. pada ukuran desain sarung tangan ini sesuai dengan ukuran tangan para
pekerja di industri tahu.

Kata kunci:  Ergonomi, Alat Pelindung Diri (APD), Sarung Tangan, Desain Produk,

PENDAHULUAN

1. Latar Belakang
Kesehatan kerja sangatlah  penting, karena kesehatan kerja berkaitan erat dengan
keefisienan kerja seorang karyawan. Tingkat produktifitas seorang karyawan akan rendah jika
kesehatanya terganggu akibat lingkungan kerja yang buruk. Sebaliknya, seorang karyawan yang
bekerja dilingkungan kerja yang bersih, sehat dan tenang akan mampu mencapai tingkat
produktivitas yang tinggi. Selain produktivitas, kualitas atau mutu produk juga akan mengalami
peningkatan. Ganguan kesehatan kerja yang tidak ditanggulangi sesegera mungkin menyebabkan
timbulnya penyakit yang secara umum digolongkan menjadi dua yaitu penyakit umum dan
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penyakit akibat kerja. Kesehatan suatu lingkungan tempat kerja dapat memberikan pengaruh yang
positif terhadap kesehatan pekerja seperti peningkatan moral kerja, penurunan absensi dan
peningkatan produktifitas. Adapun faktor yang mempengaruhi produktifitas antara lain adalah
kapasitas kerja, beban tambahan akibat lingkungan kerja. Industri rumah tangga merupakan
industri kecil yang bergerak disektor informal yang menjadi dasar industrialisasi di Indonesia.
Industri ini tersebar diberbagai sentra usaha kecil di kota Surakarta, salah satunya adalah sentara
industri tahu Sumber Rejeki kecamatan Kartosuro Kabupaten Sukoharjo. Pekerja di industri
pembuatan tahu masih tergolong belum mendapatkan pelayanan kesehatan kerja ataupun jaminan
atas kesehatan seperti yang diharapkan, apabila terjadi penyakit akibat kerja. Higienie
perseorangan disebut juga dengan kebersihan diri yang merupakan usaha dari individu dengan cara
menggendalikan kondisi lingkungan terhadap kesehatan, upaya mencegah timbulnya penyakit
karena pengaruh faktor lingkungan yang merugikan serta membuat kondisi lingkungan sedemikian
sehingga terjamin pemeliharaan kesehatan. Penelitian yang dilakukan Muhaimen terhadap para
pekerja industri penyamak kulit di Desa Masin Kabupaten Batang mendapatkan hasil sebanyak
34,5% menderita dermatitis kontak berasal dari paparan bahan kimia akibat kerja, adapun
penyebab dari terjadinya dermatosis antara lain fisik, kelembapan kimia, asam basa, pelarut lemak
biologi, mikroorganisme, parasit kulit, dan produk-produknya juga menyebabkan penyakit kulit.
Menurut wawancara yang telah dilakukan pada 13 pekerja disentra industri tahu Sumber Rejeki
Kecamatan Kartosuro Kota Surakarta terdapat 7 pekerja diantaranya mengalami kelainan pada
kulit, disertai timbulnya warna kemerah—merahan pada sela—sela jari tangan dan kaki yang terasa
gatal, serta kondisi sarana kebersihan yang masih kurang memadai dikarenakan tidak tersedianya
keran air yang mengalir untuk membersihkan tangan dan kaki baik sebelum dan sesudah bekerja,
kurangnya kesadaran pekerja akan pentingnya pemakaian APD (Alat Pelindung Diri) baik itu
sarung tangan ataupun sepatu boot. Berdasarkan kenyataan yang terjadi diatas maka perlu
dilakukan pengkajian mengenai beberaapa faktor yang berhubungan dengan kejadiaan dermatosis
pada pekerja sentra industri tahu Sumber Rejeki Kecamatatan Kartosuro, kabupaten Sukoharjo.

2. Tujuan Penelitian
Penelitian ini bertujuan untuk menjawab permasalahan yang telah disebutkan pada
perumusan masalah diatas. Dengan demikian tujuan dari penelitian yaitu membuat desain sarung
tangan pengolahan tahu secara ergonomis.

LANDASAN TEORI
1. Perancangan dan Pengembangan Produk
Produk adalah apa saja yang ditawarkan ke dalam pasar untuk diperhatikan, dimiliki,
digunakan dikonsumsi sehingga dapat memuaskan keinginan dan kebutuhan konsumen (Kaotler,
1998).
Pengembangan Produk
Menurut Ulrich dan Eppinger (1995) pengembangan produk meliputi rencana produksinya,
distribusi dan penjualannya. Pengembangan produk tidak berdiri sendiri, melainkan bagian dari
proses inovasi industri.
Pengembangan Konsep Produk
Konsep produk adalah sebuah gambaran atau perkiraan mengenai teknologi, prinsip kerja,
dan bentuk produk. Sasaran penyusunan konsep adalah menggali lebih jauh area konsep-konsep
produk yang mungkin sesuai dengan kebutuhan konsumen. Konsep produk merupakan gambaran
singkat bagaimana produk memuaskan kebutuhan konsumen.

2. Kesehatan dan Keselamatan Kerja
Keselamatan dan kesehatan kerja adalah suatu pemikiran dan upaya untuk menjamin
keutuhan dan kesempurnaan baik jasmaniah maupun rohaniah tenaga kerja pada khususnya, dan
manusia pada umumnya, hasil karya dan budaya untuk menuju masyarakat adil dan makmur
(Mangkunegara, 2002).
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3. Ergonomi
Ergonomi adalah ilmu yang berhubungan dengan kemampuan manusia, keterbatasan
manusia, dan karakteristik manusia lainya yang berkaitan dengan perancangan (Chapanis,
1999)

4. Anthropometri
Anthropometri adalah suatu studi yang berkaitan dengan pengukuran dimensi tubuh
manusiaAnthropometri secara luas akan digunakan sebagai  pertimbangan-pertimbangan
ergonomis dalam proses perancangan (design) produk maupun sistem kerja yang akan
memerlukan interaksi manusia.

5. Quality Function Deployment (QFD)

Quality Function Deployment (QFD) adalah metode perencanaan dan pengembangan
produk secara terstruktur yang memungkinkan tim pengembangan mendefinisikan secara jelas
kebutuhan dan harapan tersebut (Ariani, 1999)

Alat Quality Function Deployment

Alat pokok House of Quality (HOQ), yang merupakan suatu matriks untuk menunjukkan
hubungan antara kebutuhan dan keinginan konsumen dengan sifat-sifat rekayasa teknis.
House of Quality (HOQ)

House of Quality (HOQ) merupakan tahap pertama dalam penerapan metodologi QFD.
matriks ini adalah upaya untuk mengkonversi voice of costumer secara langsung terhadap
persyaratan teknis atau spesifikasi teknis dari produk yang dihasilkan. Matrik House Of Quality
dapat dilihat pada gambar dibawah.

E
Korelasi
Persyaratan Teknis

c
Persyaratan Teknis

B

A Martrik Relationship Matriks Perencanaan
Kebutuhan Konsumen (antara kebutuhan konsumen (Penelitian Pasar dan
dan Persyaratan teknis) Perencanaan Strategis)

F
Matriks Target Persyaratan
Teknis
(Tingkat kepentingan. daya
saing, dan target Persyaratan
teknis)

e Bagian A
Berisikan data atau informasi yang diperoleh dari penelitian pasar atas kebutuhan dan keinginan
konsumen. “Suara konsumen” ini merupakan input dalam House Of Quality.

e BagianB
Berisi berbagai macam informasi, Pertama, data pasar dari atribut pada bagian A yang bersifat
kualitatif perlu diketahui drajat kepentingannya bagi konsumen pada setiap atribut produk yang
signifikan.

e BagianC
Berisikan persyaratan teknis terhadap produk baru yang akan kembangkan.

e BagianD
Berisikan kekuatan hubungan antara persyaratan teknis dari produk atau jasa yang
dikembangkan (bagian C) dengan “suara konsumen” (bagian A) yang mempengaruhinya.

e BagianE
Berisikan keterkaitan antar persyaratan teknis yang satu dengan persyaratan teknis yang lain
yang terdapat pada bagian C.

e BagianF
Tingkat kepentingan (ranking) persyaratan teknis.
Technical benchmarking dari produk yang dibandingkan.
Target kinerja persyaratan teknis dari produk yang dikembangkan.
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6. Kuisioner
Kuesioner adalah teknik pengumpulan informasi yang memungkinkan analis mempelajari
sikap-sikap, keyakinan, perilaku, dan karakteristik beberapa orang utama yang bisa terpengaruh
oleh sistem yang diajukan.

Jenis-jenis pertanyaan dalam kuesioner adalah :

a. Pertanyaan Terbuka: pertanyaan-pertanyaan yang memberi pilihan-pilihan respons terbuka
kepada responden. Pada pertanyaan terbuka antisipasilah jenis respons yang muncul. Respons
yang diterima harus tetap bisa diterjemahkan dengan benar.

b. Pertanyaan Tertutup: pertanyaan-pertanyaan yang membatasi atau menutup pilihan-pilihan
respons yang tersedia bagi responden.

7. Uji Validitas dan Reliabilitas Butir

Validitas adalah suatu ukuran yang menunjukkan tingkat- tingkat kevalidan atau kesahihan
sesuatu instrument. Tinggi rendahnya validitas instrumen menunjukkan sejauh mana data yang
terkumpul tidak menyimpang dari gambaran tentang variable yang dimaksud. Pada analisis
validitas ini menggunakan program SPSS 17 (Arikunto, 1998).

Reliabilitas merupakan suatu instrumen menunjukkan kemantapan. Stabilitas hasil
pengamatan bila diukur dengan instrumen tersebut dalam waktu- waktu berikutnya dengan kondisi
sesuatu yang diukur tidak berubah.

PENGOLAHAN DATA
Dalam perancangan ulang sarung tangan pengolahan tahu ada beberapa faktor dari produk
sarung tangan tahu yang sudah ada dianggap kurang. Pada tahap ini akan dapat diketahui derajat
yang memiliki tingkat kepentingan paling tinggi dengan derajat yang memiliki tingkat kepentingan
paling rendah.
Tabel 1. Tabel Atribut Drajat Kepentingan

Atribut SP|P |KP | TP

1 | Kualitas material (PVC Termoplastik)

Material tambahan (kain didalam
sarung tangan)

Ukuran panjang sarung tangan

Ukuran tebal sarung tangan

Bentuk sarung tangan

Warna produk

Variasi penambahan assesoris

Sarung tangan mudah dicuci

O |0 |IN|OO|OV B> |W

Model sarung tangan

10 | Keawetan produk

11 | Kepraktisan

12 | Ergonomis ( Terdapat lubang lubang)

13 | Kemudahan pembawaan

14 | Penambahan fungsi tahan panas

Sumber: Data yang diolah
Data pengamatan atribut drajat kepentingan sarung tanagan pengolahan tahu. Hasilnya dapat
dilihat pada tabel dibawah ini:
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Tabel 2. Tabel Atribut Drajat Kepentingan

VARIABLE ATRIBUT

RESPONDEN '3 77 7576 7 8 | 0] 10 | 11 [12] 13 |14 Jumian
1 A4 1343124114 4 343
2 33 [3(3 (22331133 233 37
3 A4 2 2312424 3 34 4] 4@
1 > T2 2 (4131221132 332 22
5 3141331241324 3 13 4] 40
3 2132321213131 23 3] 33
7 312121213 112412432 2] 33
g 213 (22212133133 23 3] 36
9 414134424424 4134 4] 50
10 313 4441121142 433 39
11 213223121413 133 3] 2
12 414444244244 43 4] 51
13 > T3 2121213323132 323 3
14 32212221 (4243 23 4] 36
15 >3 221313 421312 323 3
16 3221221323122 212 29
17 > 4141341231133 413 4] 41
18 33434232132 324 39
19 212 32322132413 323 38
20 33234133233 433 40
71 4141341321414 4 44 4 46
22 413 424123424442 3] 4
23 332321331133 23 4] 36
24 32 212311 (3141 423 22
75 4141343224243 33 3| 4

Sumber: Data yang diolah
Contoh penghitungan rata-rata (contoh Atribut nomor 1) adalah:
N=40

Z(Xi)
e
n
(4+3+4+2+3+4+3+4+4+2+3+2+3+2+3+2+3+4+3+4+4+3+3+4)

=3.28
Jadi untuk kepentingan serta kinerja atribut untuk pertanyaan no.l adalah 3,12 adapun hasil
keseluruhan dapat dilhat pada table 3
Tabel 3 Drajat Kepentingan Sarung Tangan

25

No Atribut Jumlah
1 | Kualitas Matrial (PVC Termoplastik) 3.28
2 | Material Tambahan (Kain Didalam Sarung Tangan) 3.08
3 | Ukuran Panjang Sarung Tangan 2.68
4 | Ukuran Tebal Sarung Tangan 2.84
5 | Bentuk Sarung Tangan 2.92
6 | Warna Produk 1.6
7 | Variasi Penambahan Aksesoris 2.4
8 | Sarung Tangan Mudah Dicuci 3.28
9 | Model Sarung Tangan 1.48
10 | Keawetan Produk 3.4
11 | Kepraktisan 2.76
12 | Ergonomis (Terdapat Lubang-Lubang) 2.96
13 | Kemudahan Pembawaan 2.8
14 | Penambahan Fungsi Tahan Panas 3.24

Sumber: Data yang diolah
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1. Uji Kecakupan Data
Uji kecakupan data untuk mengetahui apakah data yang telah diperoleh sudah cukup untuk
dilakukan pengolahan data.

Langkah uji kecukupan data

1. Rata-rata:
=23 _82 _39g
N 25

Ket : xi adalah nilai yang di pilih dalam kuisioner
N adalah jumlah pengamatan

2. Standard deviasi:

o = B0 =731

3. Lakukan uji keseragaman data. Uji ini dilakukan untuk mengetahui apakah data-data yang
didapatkan sudah seragam atau belum yaitu dengan melihat apakah data berada dalam batas
kontrol atau tidak. Tentukan batas kontrol atas dan batas kontrol bawah (BKA dan BKB)
dengan:
BKA = x + 30 =5.4913
BKB = x — 30 =0.068

4. Uji kecukupan data:

<W>2
s~ = ) =77.75
> xi
Dari perhitungan data Pertanyaan poin pertama didapat hasil 77.57  pengamatan untuk
meperoleh data yang akurat.

Dimana:
s adalah tingkat ketelitian yang dikehendaki
N’ adalah jumlah pengamatan yang harus dilakukan
k adalah harga indeks yang tergantung dari tingkat kepercayaan.
Harga k dapat dilihat pada tabel 4.di bawah ini.

Tabel 4.Indeks Haga k

N’ =

Tingkat kepercayaan Nilai k
90% 1,65
95% 1,96
99% 3

Jika N” < N maka data pendahuluan bisa dikatakan cukup. Tetapi jika N’ > N maka data kuisioner

harus ditambah lagi sehingga data yang diperoleh bisa memenuhi tingkat ketelitian serta tingkat

keyakinan yang ditentukan. Berikut tabel 5 hasil keseluruhan kecukupan data dari kuisioner kedua.
Tabel 5 Hasil keseluruhan kecakupan data dari kuisioner kedua

No | Jumlah | Rata-rata | StDev BKA BKB | sumqg | Jumlah"2 | MAX | MIN N'
1 82 3.28 5.4913 | 54631 | 1.0687 | 282 6724 4 2 77.6
2 77 3.08 5.3582 | 5.3582 | 0.8018 | 251 5929 4 2 93.4
3 67 2.68 5.0862 | 5.2913 | 0.2738 | 195 4489 4 2 137.6
4 71 2.84 5.3915 | 5.5767 | 0.2885 | 219 5041 4 2 137.8
5 73 2.92 5.5065 | 5.5065 | 0.3335 | 231 5329 4 1 133.9
6 40 1.6 3.5365 | 5.9541 | -0.3365 | 74 1600 3 1 250.0
7 60 2.4 5.1386 | 5.4085 | -0.3386 | 164 3600 4 1 222.2
8 82 3.28 5.4913 | 5.5650 | 1.0687 | 282 6724 4 1 77.6
9 37 1.48 3.2378 | 5.2445 | -0.2778 | 63 1369 3 1 240.8
10 85 34 5.3365 | 5.3365 | 1.4635 | 299 7225 4 2 55.4
11 69 2.76 5.6686 | 5.6686 | -0.1486 | 213 4761 4 1 189.5
12 74 2.96 5.4819 | 5.3572 | 0.4381 | 236 5476 4 1 123.9
13 70 2.8 5.0913 | 5.0913 | 0.5087 | 210 4900 4 1 114.3
14 81 3.24 5.2300 | 5.2300 | 1.2500 | 273 6561 4 2 64.38

Sumber: Data yang diolah
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Dari hasil pengolahan data dengan tingkat kepercayaan diambil 90% dengan nilai K

1,96 didapat jumlah N’ < Dari N maka dengan 25 responden data telah tercukupi,
dikarenakan nilai N’ dari masing-masing pertanyaan kurang dari 25, maka data telah
tercukupi.

. Uji Validitas Dan Reliabilitas
1. Uji Validitas

Untuk mengetahui valid tidaknya dengan cara mengintepretasikan, validasi benar jika R hitung
lebih besar dari R kritis. Adapun uji validitas dalam penelitian yang dilakukan menggunakan
software SPSS, sedangkan penjelasan bahwa data dikatakan valid apabila pada tabel, total
terdapat symbol bintang (*). Adapun uji validitas keinginan relatif responden terhadap produk
yang dirancang sebagai beriku

Tabel 6 Uji Validitas

No Atribut Nilai R hitung | Keterangan
1 | Kualitas Matrial (PVC Termoplastik) 0.501 Valid

2 | Material Tambahan (Kain Didalam Sarung Tangan) 0.784 Valid

3 | Ukuran Panjang Sarung Tangan 0.652 Valid

4 | Ukuran Tebal Sarung Tangan 0.564 Valid

5 | Bentuk Sarung Tangan 0.518 Valid

6 | Warna Produk 0.105 Tidak Valid
7 | Variasi Penambahan Aksesoris 0.363 Tidak Valid
8 | Sarung Tangan Mudah Dicuci 0.451 Valid

9 | Model Sarung Tangan 0.332 Tidak Valid
10 | Keawetan Produk 0.662 Valid
11 | Kepraktisan 0.704 Valid
12 | Ergonomis (Terdapat Lubang-Lubang) 0.402 Valid

13 | Kemudahan Pembawaan 0.586 Valid
14 | Penambahan Fungsi Tahan Panas 0.609 Valid

Sumber : Data yang diolah
contoh: Atribut 1 = R hitung 0.501 sedangkan R kritis 0.396 maka data dinyatakan
Valid.Setelah dilakukan penyebaran kuesioner kepada responden maka dapat diketahui hasil
pengolahan dengan menggunakan sotfware SPSS seperti terlihat pada tabel di atas.
. Uji Reliabilitas
Analis uji reliabilitas adalah apabila nilai standardized item alpha adalah > nilai alpha, artinya
bahwa variable- variabelnya adalah andal atau reliable. Dalam uji reliabilitas nilai

Reliability Statistics

Cronbach's
Alpha N of Items

732 15

3. Pengolahan Data Kuisioner Menggunakan (QFD)
1. Kinerja Atribut Produk Sarung Tangan Pengolahan Tahu

Kinerja Atribut adalah untuk menentukan besarnya nilai targetoleh pihak perancang, maka
harus diketahui kinerja dari pertanyaan kuisioner. Cotoh perhitungan rata- rata.
N=40

(4+3+4+2+3+4+3+4+4+2+3+2+3+2+3+2+3+4+3+4+4+3+3+4)

25
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Jadi untuk kepentingan serta kinerja atribut untuk pertanyaan no.l adalah 3.28 adapun hasil
keseluruhan dapat dilhat pada table 4.5
Tabel 7 Derajat kepentingan produk sarung tangan

No | Atribut Jumlah | Proporsi
1 Kualitas Matrial (PVVC Termoplastik) 21 0.105
2 Material Tambahan (Kain Didalam Sarung Tangan) 19 0.095
3 Ukuran Panjang Sarung Tangan 12 0.06
4 Ukuran Tebal Sarung Tangan 14 0.07
5 Bentuk Sarung Tangan 17 0.085
6 | Sarung Tangan Mudah Dicuci 21 0.105
7 Keawetan Produk 23 0.115
8 Kepraktisan 16 0.08
9 Ergonomis (Terdapat Lubang-Lubang) 18 0.09
10 | Kemudahan Pembawaan 17 0.085
11 | Penambahan Fungsi Tahan Panas 22 0.11
Total 200 1
Sumber: Data yang diolah
. Nilai Target

Kinerja alat bantu yang dinilai oleh penguna dapat dijadikan acuan untuk menetapkan
nilai target atribut perancang. Penetapan nilai target harus sesuai dengan kelebihan dan
kelemahan semua fungsi yang ada pada alat bantu dengan selalu mempertimbangkan aspek
kegunaan. Dari hasil pengumpulan data dan setelah diolah, nilai target dapat dilihat dalam
tabel.

Tabel 8 Nilai target

No Atribut Jumlah
1 | Kualitas Matrial (PVVC Termoplastik) 4
2 | Material Tambahan (Kain Didalam Sarung Tangan) 4
3 | Ukuran Panjang Sarung Tangan 4
4 | Ukuran Tebal Sarung Tangan 4
5 | Bentuk Sarung Tangan 3
6 | Sarung Tangan Mudah Dicuci 4
7 | Keawetan Produk 4
8 | Kepraktisan 3
9 | Ergonomis (Terdapat Lubang-Lubang) 4
10 | Kemudahan Pembawaan 4
11 | Penambahan Fungsi Tahan Panas 4

Sumber : Data yang diolah
. Rasio Perbaikan
Rasio perbaikan untuk mengetahui perlu tidaknya perbaikan yang yang harus dilakukan
terhadap alat bantu yaitu:
1. Jika kepuasan > nilai target = tidak perlu diperbaiki
2. Jika kepuasan < nilai target = perlu perbaikan
3. Jika kepuasan = nilai target = tidak perlu perbaikan
Contoh perhitungan untuk atribut yang pertama sebagai berikut:

. . Nilai T t 4
Rasio perbaikan = T - = =1.219512
Kinerja produk 3,28
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Hasil rasio perbaikan keseluluran atribut dapat dilihat pada tabel 9.
Tabel 9 Rasio Perbaikan

. Nilai Kinerja Rasio
No Atribut Target Produjk Perbaikan
1 | Kualitas Matrial (PVC Termoplastik) 4 3.28 1.219512
2 | Material Tambahan (Kain Didalam Sarung Tangan) 4 3.08 1.298701
3 | Ukuran Panjang Sarung Tangan 4 2.68 1.492537
4 | Ukuran Tebal Sarung Tangan 4 2.84 1.408451
5 | Bentuk Sarung Tangan 3 2.92 1.027397
6 | Model Sarung Tangan 3 1.48 2.027027
7 | Keawetan Produk 4 3.4 1.176471
8 | Kepraktisan 3 2.76 1.086957
9 | Ergonomis (Terdapat Lubang-Lubang) 4 2.96 1.351351
10 | Kemudahan Pembawaan 4 2.8 1.428571
11 | Penambahan Fungsi Tahan Panas 4 3.24 1.234568

Sumber : Data yang diolah

Dengan mengetahui prioritas pengembangaan atribut jasa, maka dapat ditentukan urutan
atribut mana yang akan ditingkatkan dan dikembangkan. Bobot dari setiap atribut jasa dihitung
dengan mengalikan antara derajat kepentingan dengan rasio perbaikan dan dengan sales point.

Contoh: untuk perhitungan pada atribut yang pertama :

Bobot = Derajat kepentingan x Rasio perbaikan x Sales Point
= 3.28x1.21951x1
=4

4, Sales Point
Sales point memberikan informasi mengenai kemampuan dalam menjual jasa didasarkan
pada seberapa jauh kebetuhan pelanggan dapat dipenuhi. Nilai yang digunakan pada sales point
seperti terlihat pada tabel Tabel 10.
Tabel 10 Sales point
Nilai Keterangan
1 Tidak terdapat penjualan
1,2 Titik penjualan tengah /moderat
1,5 Titik penjualan tinggi
Sales point ditentukan oleh pihak perancang berdasarkan pada setiap atribut yang dapat
mempengaruhi pada nilai penjualan. Hasil penentuan sales point dapat dilihat pada tabel 11.
Tabel 11 Sales Point
No Atribut Sales Point
1 Kualitas Matrial (PVC Termoplastik) 1
2 Material Tambahan (Kain Didalam Sarung Tangan) 1
3 Ukuran Panjang Sarung Tangan 1
4 Ukuran Tebal Sarung Tangan 1
5 Bentuk Sarung Tangan 1
6 Sarung Tangan Mudah Dicuci 1
7 Keawetan Produk 1
8 Kepraktisan 1
9 Ergonomis (Terdapat Lubang-Lubang) 1
10 | Kemudahan Pembawaan 1
11 | Penambahan Fungsi Tahan Panas 1
Sumber: Data yang diolah
5. Bobot Atribut Jasa
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Hasil dari keseluruhan bobot dapat dilihat pada tabel 12
Tabel 12 Bobot Atribut Jasa

. Derajat Rasio Sales

No Atribut Kepentijngan Perbaikan | Point Bobot
1 | Kualitas Matrial (PVC Termoplastik) 3.28 1.2195 1 4
2 | Material Tambahan (Kain Didalam Sarung Tangan) 3.08 1.2987 1 4
3 | Ukuran Panjang Sarung Tangan 2.68 1.4925 1 4
4 | Ukuran Tebal Sarung Tangan 2.84 1.4085 1 4
5 | Bentuk Sarung Tangan 2.92 1.0274 1 3
6 | Sarung Tangan Mudah Dicuci 3.28 1.2195 1 4
7 | Keawetan Produk 3.4 1.1765 1 4
8 | Kepraktisan 2.76 1.0870 1 3
9 | Ergonomis (Terdapat Lubang-Lubang) 2.96 1.3514 1 4
10 | Kemudahan Pembawaan 2.8 1.4286 1 4
11 | Penambahan Fungsi Tahan Panas 3.24 1.2346 1 4

Sumber : Data yang diolah

6.

Normalisasi Bobot

Bobot dari masing-masing atribut yang telah dihitung perlu dinormalisasikan. Hal ini
untuk memudahkan dalam menentukan prioritas pengembangan. Perhitungan untuk normalitas
bobot yaitu bobot dibagi dengan total bobot dan dikalikan 100.

Contoh: untuk perhitungan Normalisasi bobot untuk atribut pertama:

L _  Bobot
Normalisasi bobot = —Eota] onot < 100
=—x 100
42

=9.524
Untuk hasil keseluruhan dari normalisasi bobot dapat dilihat pada table 13
Tabel 13 Normalisasi bobot

No Atribut Bobot | Normalisasi
1 | Kualitas Matrial (PVC Termoplastik) 4 9.524
2 | Material Tambahan (Kain Didalam Sarung Tangan) 4 9.524
3 | Ukuran Panjang Sarung Tangan 4 9.524
4 | Ukuran Tebal Sarung Tangan 4 9.524
5 Bentuk Sarung Tangan 3 7.143
6 | Sarung Tangan Mudah Dicuci 4 9.524
7 | Keawetan Produk 4 9.524
8 | Kepraktisan 3 7.143
9 | Ergonomis (Terdapat Lubang-Lubang) 4 9.524
10 | Kemudahan Pembawaan 4 9.524
11 | Penambahan Fungsi Tahan Panas 4 9.524
Jumlah 42

Sumber: Data yang diolah

. Parameter Teknik

Untuk menentukan parameter teknik ini dilakukan dengan cara wawancara dan
konsultasi dengan pihak terkait atau responden pengguna alat untuk mengetahui parameter
teknik yang sesuai dengan keinginan responden. Dari hasil wawancara dan konsultasi dengan
pihak responden, maka dapat diperoleh parameter teknik yang dapat dilihat dalam tabel 14.
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Tabel 14 Parameter teknik
Parameter Teknik

Lebar sarung Tangan
Panjang Sarung Tangan
Diameter Sarung Tangan
Tebal Sarung Tangan
Lebar Telapak Tangan
Alat yang dapat dibongkar pasang
Menggunakan Kain untuk Penyerapan Keringet
Chip Pengancing Pada Bagian Atas
9 | Lubang Angin
Sumber: Data yang diolah

Z
o

O(NO|OTD|WIN|F-

4. Pengolahan Antropometri
1. Data Antropometri
Adapun data- data anthropometri yang diperlukan untuk perancangan ulang alat bantu sarung
tangan pengolahan tahu dapat dilihat pada tabel 15
Tabel 15 Dimensi tangan operator
Dimensi tangan

Lebar Telapak Tangan

Panjang Ibu Jari

Panjang Telunjuk Jari

Panjang Jari Tengah

Panjang Jari Manis

Panjang Jari Kelingking

Panjang Jari tangan ke pergelangan

Panjang pergelangan ke siku

Diameter Tangan

Sumber: Data yang diolah

(OOO\ICDU‘IAOOI\JH%

2. Pengolahan Data Anthropometri Pada Operator Pengolahan Tahu

a. Uji Kecukupan Data
Uji kecukupan data ini digunakan untuk mengetahui apakah data yang diambil sudah cukup
atau belum. Karena populasi dari operator pengolahan tahu hanya berjumlah 24 maka
keseluruhan dari populasi yang ada diteliti dan diambil data anthropometrinya sehingga
dapat disimpulkan data telah cukup dari jumlah keseluruhan sempel populasi yang ada.

b. Uji Keseragaman Data
Uji ini dilakukan untuk mengetahui apakah data yang diperoleh sudah seragam atau belum
dengan melihat BKA (Batas Kontrol Atas) dan BKB (Batas Kontrol Bawah).

Tabel 16 Keseragaman Data Telapak Tangan

Ukuran dalam cm —
X z
10.5 11.6 10.2 11.7 11.3
11 10.9 11.8 10.5 11.8
10.4 9.9 11.3 11.9 12 10.87 0.76
10.8 10.7 9.7 10.1 9.7
11.2 11.5 9.4 10.5 11.3
1) Perhitungan Rata-rata

X = 10.5+11+10.4+10.8+11.2+11.6+10.9+9.9........... +10.7
25

=10.87

UNIVERSITAS MUHAMMADIYAH SURAKARTA | 2015 | Istu Akhir Novianto .



NEI IRV IR [Desain Perancangan Sarung Tangan Pengohan Tahu Secara
N YW\ER Ergonomis]

2) Perhitungan Standart Deviasi

(x-XJ

N -1

o \/(10.51—10.87)2 +(11-10.87)° + (10.4-10.87)°.... + (10.8~10.87)’

o =0.76

3) Perhitungan Batas Kendali
BKA= X +3SD
=10.87 + 3 (0.76)
=13.1523
BKB = X —3SD
=10.87 -3 (0.76)
= 8.5837

Kesimpulan: Data seragam karena berada diantara Batas Kendali Atas (BKA) dan Batas

Kendali Bawah (BKB).

Rekapitulasi dari uji keseragaman data anthropometri operator dapat dilihat pada tabel 17

sebagai berikut.

25-1

Tabel 17 Rekapitulasi Keseragaman Data Anthropometri Operator

No Deskripsi Data X c BKA BKB Kesimpulan
1 | Panjang Telapak Tangan 10.87 0.76 13.1522 8.5837 Data Seragam
2 | Panjang Ibu Jari 6.62 0.58 8.366 4.865 Data Seragam
3 | Panjang Jari Telunjuk 7.96 0.648 9.9042 6.0157 Data Seragam
4 | Panjang Jari Tengah 9.31 0.6207 11.1741 7.4499 Data Seragam
5 | Panjang Jari Manis 8.128 | 0.6314 | 10.02244 | 6.233561 Data Seragam
6 | Panjang Jari Kelingking 5.86 0.62 7.7093 4.0107 Data Seragam
7 | Panjang JariTangan ke 151 | 1271 | 1891 | 11.28 | DataSeragam

pergelangan
8 | Panjang pergelangan ke siku | 24.70 0.90 27.41 21.99 Data Seragam
9 | Diameter Tangan 16.856 | 1.284 20.709 13.002 Data Seragam

Sumber: Data yang diolah
c. Perhitungan Persentil

1) Persentil Lebar Telapak Tangan
Persentil ke 5, 10, 50, 90, 95, 99

a) Persentil5 = X- (1.645 o)
=10.87- (1.645 x 0.76)
=9.6147

b) Persentil 10 = X - (1.28 )
=10.87- (1.28 X 0.76)
=9.8933

= X
=10.87

d) Persentil 90 = X + (1.28 5)
= 10.87+ (1.28 X 0.76)
=11.8426

e) Persentil 95 = X+ (1.645 o)
=10.87+ (1.645 x 0.76)
=12.1205

f) Persentil 99 = X+ (2.3250)
=10.87+ (2.325 x 0.76)

c) Persentil 50
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=12.5679
Tabel 18 Rekapitulasi Perhitungan Persentil Pada Operator

No Data Presentil P5 P10 P50 P90 P95 P99
1 | Lebar Telapak Tangan 9.615 | 9.893 | 10.868 | 11.843 | 12.121 | 12.568
2 | Panjang Ibu Jari 6.410 | 6.610 | 7.308 | 8.006 | 8.205 | 8.526
3 | Panjang Jari Telunjuk 6.893 | 7.130 | 7.960 | 8.790 | 9.026 | 9.407
4 | Panjang Jari Tengah 8.290 | 8.518 | 9.312 | 10.106 | 10.333 | 10.698
5 | Panjang Jari Manis 7.089 | 7.320 | 8.128 | 8.936 | 9.167 | 9.538
6 | Panjang Jari Kelingking 4845 | 5.071 | 5860 | 6.649 | 6.874 | 7.236
7 | Panjang Jari Tangan Ke Pergelangan 13.007 | 13.47 15.1 16.72 | 17.191 | 17.938
8 | Panjang Pergelangan Tangan Ke Siku 2321 | 2354 | 24704 | 25.85 | 26.18 | 26.71
9 | Diameter Tangan 14.741 | 15.211 | 16.856 | 18.5 | 18.969 | 19.723

Sumber: Data yang diolah

d. Pengolahan Data Dimensi Alat Bantu Sarung Tanngan Pengolahan Tahu
Untuk menentukan demensi alat bantu sarung tangan pengolahan tahu dalam
menentukan lebar telapak tangan, Panjang jari- jari, panjang tangan, diameter tangan dan
lainnya agar sesuai dengan pengguna dan ergonomis dapat ditentukan dengan:
1) Lebar Telapak Tangan
Lebar telapak tangan oprator dengan persentil 99 yaitu sebesar 12.5679 cm dibulatkan
menjadi 12.8 cm.
2) Panjang Ibu Jari
Panjang ibu jari oprator dengan persentil 99 yaitu sebesar 7.9014 cm dibulatkan menjadi
8 cm.
3) Panjang Jari Telunjuk
Panjang jari telunjuk oprator dengan persentil 99 yaitu sebesar 9.4068 cm dibulatkan
menjadi 9.5 cm.
4) Panjang Jari Tengah
Panjang jari tengah oprator dengan persentil 99 yaitu sebesar 10.6977 cm dibulatkan
menjadi 11 cm.
5) Panjang Jari Manis
Panjang Jari Manisoprator dengan persentil 99 yaitu sebesar 9.5377 cm dibulatkan
menjadi 9.6 cm.
6) Panjang Jari Kelingking
Panjang Jari Kelingking oprator dengan persentil 99 yaitu sebesar 7.2362 cm dibulatkan
menjadi 7.3 cm.
7) Panjang Jari Tangan Ke Pergelngan
Panjang tangan kanan oprator dengan persentil 99 yaitu sebesar 17.93 cm dibulatkan
menjadi 18 cm.
8) Panjang Pergelangan Tangan Ke Siku
Panjang tangan kiri oprator dengan persentil 99 yaitu sebesar 26.717 cm dibulatkan
menjadi 27 cm.
9) Diameter Tangan
Diameter tangan oprator dengan persentil 99 yaitu sebesar 19.7237 cm dibulatkan
menjadi 20 cm.
Tabel 19 Rekapitulasi Dimensi Pada Sarung Tangan

Hasil
No Deskripsi Data Rancangan
1 | Panjang Telapak Tangan 12,8
2 | Panjang lbu Jari 8
3 | Panjang Jari Telunjuk 9,5
4 | Panjang Jari Tengah 11
5 | Panjang Jari Manis 9,6
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6 | Panjang Jari Kelingking 7,3
7 | Panjang Jari Tangan Ke Pergelangan 18
8 | Panjang Pergelangan Tangan Ke Siku 27
9 | Diameter Tangan 20

e. Perbandingan Produk
Untuk kelebihan dan kekurangan sebagai berikut:
1. Desain Rancangan Yang Baru

Gambar 4.2 Sarung Tangan

Gambar 4.3 Sarung tangan yang jadi
Tabel 4.31 Kelebihan dan kekurangan sarung tangan

No Kelebihan Kekurangan
1 | Terdapat Ilubang kecil untuk | Lebih panas, karena terdapat kain
sirkulasi udara. penyerapan air kringat.
2 | Terdapat tali dank lip untuk | Terlalu tebal.
pengancing.
3 Bahan mudah untuk dicuci. Lebih susah pemakaiannya.
4 | Terdapat kain untuk penyerapan
kringat.
5 Bahan latek campuran polimer
termoplastik.

KESIMPULAN DAN SARAN
1. Kesimpulan
Dari hasil analisis dan pengolahan data yang telah dilakukan mengenai desain
perancangan sarung tangan pengolahan tahu, maka dapat ditarik beberapa kesimpulan
sebagai berikut:
a. Sarung tangan ini dibuat berdasarkan kuesioner responden karyawan yang disebarkan di
perusahaan tahu melalui responden pekerja langsung.
b. Sarung tangan ini dibuat sesuai dengan kebutuhan para pekerja, baik desain dan kwalitas
bahan sarung tangan.
c. Kelebihan sarung tangan ini lebih ergonomis karena lebih tahan panas, awet, mudah
dibersihkan.

2. Saran
Adapun saran yang dapat diberikan oleh penulis terhadap penelitian ini adalah sebagai
berikut:
a. Usulan perbaikan juga hendaknya disesuaikan dengan kebutuhan karyawan serta lingkungan
yang ada pada perusahaan tersebut
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b. Penggunaan alat pengaman diri khususnya sarung tangan pada para karyawan pabrik tahu ini
sebaiknya menjadi kewajiban sebagai bentuk penerapan kesehatan dan keselamatan kerja di
perusahaan

C. Penggunaan sarung tangan ini diharapkan mampu menjadi cerminan bagi karyawan di
perusahaan tahu yang lain untuk mengutamakan keselamatan dan kenyamanan dalam bekerja
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