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ABSTRAK 

 

Merancang suatu produk yang memiliki sedikit komponen, mudah dirakit, dan biaya 

produksi rendah sangat penting untuk tim perancang agar berhasil dalam pasar daya 

saing global. Oleh karena itu, metodologi DFMA dianggap dan banyak digunakan 

untuk mengatasi masalah tersebut. DFMA adalah metode yang didasarkan pada DFA 

dan DFM untuk memastikan produk dirancang untuk mudah diproduksi dan dirakit 

dengan minimum waktu dan biaya perakitan, dan biaya produksi. 

Tujuan dari tugas akhir ini adalah untuk menentukan jumlah total 

komponen, 𝑇𝑁𝑖, total waktu perakitan, 𝑇𝑇𝑚𝑎, dan biaya, 𝑇𝐶𝑚𝑎, kualitas perakitan, 𝐷𝑎, 

efisiensi desain, biaya total bahan, 𝑇𝑀𝑐, total biaya pemrosesan dasar, 𝑇𝑃𝑐, total 

koefisien biaya relatif, 𝑇𝑅𝑐, total biaya manufaktur, 𝑇𝑀𝑖. Produk desain yang telah ada 

dan yang diusulkan akan dianalisis dengan menggunakan metodologi DFMA. 

Perangkat lunak Solidworks digunakan untuk merancang setiap komponen dari produk 

yang ada dan untuk mengembangkan produk baru. Motor listrik dan analisis simulasi 

produk digunakan untuk memverifikasi apakah produk aman dan dapat dioperasikan 

dengan baik. 

Berdasarkan hasil penelitian ini dapat disimpulkan bahwa desain produk mesin 

pemisah biji cabai kering yang ada sudah diperbaiki sehingga terjadi pengurangan 

sebesar 93,62% pada jumlah total komponen, 𝑇𝑁𝑖. Total waktu perakitan, 𝑇𝑇𝑚𝑎, 

berkurang 95,93%. Total biaya perakitan, 𝑇𝐶𝑚𝑎, berkurang 95,88%. Efisiensi desain 

ditingkatkan dari 80,85% menjadi 22,22%, pengurangan 93,62%. Kualitas 

perakitan, 𝐷𝑎, ditingkatkan, dari 14,62% menjadi 0,45%. Total biaya material, 𝑇𝑀𝑐, 

berkurang, dari 8881.33 menjadi 630.53 pence, pengurangan 92.90%. Total biaya 

pemrosesan dasar, 𝑇𝑃𝑐, berkurang, dari 406,40 menjadi 121,40 pence, pengurangan 

70,13%. Koefisien total biaya relatif, 𝑇𝑅𝑐, berkurang dari 291,89 menjadi 134,56 

pence, penurunan 53,90%. Total biaya produksi, 𝑇𝑀𝑖, berkurang 85,06%, dari 
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12189,63 menjadi 2478,07 pence. Torsi, 𝑇, motor terpasang adalah 0,64 Nm yang lebih 

tinggi dari torsi, T, motor yang dibutuhkan adalah 0,58 Nm. , tekanan minimum adalah 

1,367e + 003 N/m2 dan tegangan maksimum adalah 2,562e + 006 N/m2. Ketegangan 

minimum adalah 5.609e-007 dan regangan maksimum adalah 1.051e-003. Faktor 

keamanan minimum adalah 1,859e + 001 dan faktor keamanan maksimum adalah 

3,483e + 004. Oleh karena itu, secara teoritis desain baru mesin pemisah biji cabai 

kering ini aman dan dapat dioperasikan dengan baik. 

 

Kata kunci: Produk Desain, Mesin Pemisah Biji Cabai Kering, DFMA, DFA, 

DFM. 
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ABSTRACT 

 

Designing the product that has few parts, easy to assemble, and low manufacturing 

cost is essential to design team in order to be successfully in global competitiveness 

market. Therefore, DFMA methodology is considered and widely used to overcome 

those problems. DFMA is a method based on DFA and DFM to ensure the product 

is designed to easily and efficiently manufactured and assembled with a minimum 

assembly time and cost, and manufacturing cost.  

The purposes of this final project are to determine the total number of parts, 

𝑇𝑁𝑖, total assembly time, 𝑇𝑇𝑚𝑎, and cost,  𝑇𝐶𝑚𝑎, assembly quality, 𝐷𝑎, design 

efficiency, total material cost, 𝑇𝑀𝑐, total basic processing cost, 𝑇𝑃𝑐, total relative 

cost coefficient, 𝑇𝑅𝑐, total manufacturing cost, 𝑇𝑀𝑖.  The existing and the proposed 

design product are analyzed by using DFMA methodology. Solidworks software is 

used to design of each component of the existing product and to develop the new 

products. Electric motor and product simulation analysis is used to verify whether 

the product is save and can be well operated.  

Based on this research results can be concluded that the existing product 

design of dried chili seeds separator machine was improved resulting a reduction of 

93.62% in total number of parts, 𝑇𝑁𝑖. The total assembly time, 𝑇𝑇𝑚𝑎, was reduced 

by 95.93%. The total assembly cost, 𝑇𝐶𝑚𝑎, was reduced by 95.88%. The design 

efficiency was improved from 80.85% to 22.22%, a reduction of 93.62%. The 

assembly quality, 𝐷𝑎, was improved, from 14.62% to 0.45%. The total material 

cost, 𝑇𝑀𝑐, was reduced, from 8881.33 to 630.53 pence, a reduction of 92.90%. The 

total basic processing cost, 𝑇𝑃𝑐, was reduced, from 406.40 to 121.40 pence, a 

reduction of 70.13%. The total relative cost coefficient, 𝑇𝑅𝑐, was reduced from 

291.89 to 134.56 pence, a reduction of 53.90%. The total manufacturing cost, 𝑇𝑀𝑖, 

was reduced by 85.06%, from 12189.63 to 2478.07 pence. The torque, 𝑇, of 

installed motor is 0.64 Nm which is higher than the torque, 𝑇, of required motor is 

0.58 Nm. , the minimum stress is 1.367e+003 N/m2 and the maximum stress is 
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2.562e+006 N/m2. The minimum strain is 5.609e-007 and the maximum strain is 

1.051e-003. The minimum factor of safety is 1.859e+001 and the maximum factor 

of safety is 3.483e+004. Therefore, theoretically the new design of dried chili seeds 

separator machine is save and can be well operated.  

 

Keywords: Design Product, Dried Chili Seeds Separator Machine, DFMA, 

DFA, DFM. 
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