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PERANCANGAN ALAT PENCETAK INTIP BARU DENGAN MENGGUNAKAN
METODE ERGONOMIC FUNCTION DEPLOYMENT

UNIVERSITAS MUHAMMADIYAH SURAKARTA

Abstrak

Usaha Mikro Kecil dan Menenengah (UMKMdalah suatu industri kegiatan usaha
dioperasikansekumpulan kecil masyarakat dengan kemampuan modal terBalas
satunya UMKM yang bergerak dibidang produksi intip disolo mengalami beberapa
permasalah proses produski. Salah satu permasalahannya dalah alat pencetak intip yang
kurang ergonomiagan tesebut. Oleh karena itu, diperlukan adarpenelitian dan
perbaikan untuk memperbaiki dengan danya rancangan alat pencetak yang lebih
ergonomis dari sebelumnya, agar proses produksi intip dapat lebih berjalan lancer dan
dapat memenuhi kebutuhan konsumennak®wmkanan khas kota Surakarta yaitu intip.
Tujuan dari penelitialyaitu memberikan rancangan alat pencetak intip yang baru yang
lebih ergonomis dan produsktif dengan menggunakan meipgenomic Function
Deployment(EFD). Sehingga rarangan alatketika realisasikan dapat menjadi alat
pencetak intip yang lebih ergonomis dan lebih baik dari alat pencetak intip sebelumnya.
Hasil penelitian menunjukkabahwa menginginkan alat penaletintip yang memiliki

atribut : dimensi kendil harus sesuia dengan ukurép lesar yaitu 18cm, kinerja alat
pencetak intip yang baru harus lebih baik dari alat sebelumnya, harga alat pencetak intip
terjangkau, dan alat pencetak intip memiliki konsep ergongaiic ENASE (Efektif,
Nyaman, Aman, Sehat, Efisieaghingga aman damyaman ketika digunakan.edgan

atribut keinginan pihak UMKM didapat rancangan dan produk yang sesuia dengan
keinginan UMKM tersebut dan diberi nama “ Tz
mengahasilkan intip yang ukuranny@ @&m. tatag kendil lebih pdukif waktu proses
menetak itipnya, lebih ergonomis dararga terjangkau.

Kata kunci: Ergonomic Function DeploymerdMKM Intip, ENASE.
Abtracts

Usaha Mikro Kecil dan Menenengah (UMKM$ an industrial business activities,
operated a small group of people with limited capital capabibiye of them SMEs
engaged in the production encountered some probietipsdisolo produski process.

One of the problems dalah display devices such em@nganintip less. Therefore,

the need for repairs to fix with the design of display devices are more ergonomic than
before, so that the production process can peek over was smooth and can meet
consumer demand for food that is typical of the city ofagarta isintip. The design of
display devices peep new, more ergonomic andymtive using Ergonomic Function
Deployment (EFD). So that the design can be a tool when realisasikan display devices
peep more ergonomic and better than the previous peek display dé&heesesults
showed that of the 2dMKM Peek region of Surakarta want deypldevicesntip who

has atrribut: dimensions kendil must be in conformity with the size dhtlpebig that

18cm, performance display devicesip new ones should be better than the previous
tool, price display devicemtip affordable, and tools Priets intip has ergonomic
concept that ENASE (Effectivelgomfortable safe, Healthy and Efficient) that are safe

and comfortable when in usélith a desire on the part of UMKMbtained attributes

and product design matching with thlMKM wishes and giverihe name "Tatag
Kendil". Dimensions Tatag kendil can resultimtip in size 18 cm. Tatag kendil more
productive time intipnya hacking process, more ergonomic and affordable price.

Keywords: Ergonome Function Deployment, UMKM IntipENASE



1. PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang
Usaha Mikro Kecil dan Menengah (UMKMadalah suatu industri kegiatan usaha yang
dioperasikanoleh sekumpularkelompok kecil masyarakat dengan kemampuan modal terbatas
(Setyanto, dkk., 2012Keterbatasan modal pelaku UMKM sudah terlihat keetiumah menjadi
tempat produksi. Ketidakefisienan alat pencetak intip menjadi salah satu faktornya, proses
pembentukan cetakan intip menggunakan waktu produksi yang lama, karena penambahan proses
manual, yang bertujuamntuk membentukcetakan intip berukan proporsional dan dengan
permukaaan yang meradariansi ukuran dari setiap cetakinti tidak selalu sama karena pekerja
hanya bermodalkan pengalaman

Berdasarkan permasakihtersebut peneliti bermaksud membuat rancangan alat pencetak
intip baru yag lebih mudahdan efisien Hal ini diperkuat lagi dengasecara dimensionallat
pencetak yang tradisional yaitu kendil saat digunakan kurang efiSk@men&an tinggi intip itu
sendiri berkisar 4 cm sedangkan kendil tingginya mencapai 14 cm sehiaggak bpaceyang
tidak digunakan dalam pembuatan intip itu sendiri. Perancangan alat pencetak baru pada penelitian
ini diharapkan dapat lebih seefisien mungkin dibandingkan alat pencetak yang lama, dan agar
pekerja yang menggunakan alat pencetak intig yeru dapat bekerja dengan nyaman dan aman
karena perkejaan membuat intip merupakan pekerjaan yang secara langsung bersentuhan dengat
benda kerja yang panas. Maka dari itu peneliti menggunakan metodeEEgan@mic Function
Deploymentagar perancangataapencetak intip yang baru juga memiliki nilai ergonomi.
1.2 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut:
a. Menghasilkan rancangan alat pencetak intip baru yang sesuai dengan kebutuhan penggunanya
b. Menghasilkan alat pencetak intip yang baru yang lebih produktif , efisien dan sesuai dengan

ilmu ergonomi sehingga nyaman dan aman untuk digunakan.

c. Estimasi biaya yang dibutuhkan untuk membuat alat pencetak intip yang baru.
2. METODE
2.1 Ergonomi
Ergonomi adalah ilmu yang digunakan untuk mengetahui informasi mengenai kemampuan,
keterbatasan, dasifat manusialalam bekerja untuk merancang suatu sistem kerja agar orang yang
bekerja tersebut merasa nyaman, aman dan efektif ketika b¢keti@aksanal997).

Permasalahan yang dipecahkan menggunakan prinsip ergonomi dikenal dengan istilah
ENASE (Efektif, Nyaman, Aman, Sehat, dan Efisieflmu ergonomi dapat memberikan



kemudahan bagi manusia dalam melakukétifitas — aktifitas ketika bkerja. Parmete untuk
ENASE yaitu sebagai berikut

a.

Efektif
Efektif merupakarkegiatan untuk melakukan pekerjaan dengan benar dan tepat, untuk mencapai

tujuan dan target yang sudah ditetapkan.

. Nyaman

Nyaman merupakan kondisi dimana operator merasa lebih mudah dalagopeesikan alat

kerjanya.

. Aman

Aman merupakan situasi dimana operator terhindari dari kecelakaan kerja.

. Sehat

Sehat disini merupakan kondisi dimana ketika suatu alat masak bersentuhan dengan makanan
atau dekat dengan sekitar makanan tidak akan menceataar mengkontaminasi makanan

tersebut dengan zatzat yang berbahaya dan beracun.

. Efisien

Efisien merupakan kemampuamemanfaatkan waktu, energi dan material untuk menghasilkan

sesuatu.

2.2 Ergonomic Function Deploymen(EFD)
Ergonomic Function DeploymenfEFD) adalah hasilpengembangan darQuality Function

Deploymen{QFD). Adapun langkatangkah dari EFD adalah sebagai berikut:

a.

Identifikasi Kebutuhan Pelanggan

Kebutuhan konsumen dapat diperoleh daice of Customeyang dikumpulkan. Kebutuhan ini
diungkapakan dalam bentuk pernyataan dari wawancara, kemudian diterjemahkan menjadi
kebutuhan konsumen yang disusun berdasarkan tingkatan yang diingkan konsumen.

Penentuan Tingkat Kepentingan Konsumen

Penentuan tingkat keptingan konsumen dilakukan untuk meneliti seberapa jauh konsumen

memberikan penilaian dari kebutuhan konsumen yang tersedia.

. Pengukuran Tingkat Kepuasan Konsumen

Pengukuran tingkat kepuasan konsumen terhadap proedkjuan untuk mengukur apakah

konsumempuas dengan produk yang dibuat atau sebaliknaya. Berikut ini adalah persamaannya.

_Y( Rartaat a Ni |l ai Atribut dari Konsume(iy
- Juml ah Responden




. Penentuan Nilai Target

Nilai targetmerupakan nilai dari setiap atribut yang dianggap penting oleh perancang, sehingga
menjadi acuan untuk menetapkan atribatribut yang dianggap penting.

. Penentuan Rasio Perbaikan

Rasio perbaikamerupakan hasil pembagian antara nilai target dengan kinerja produk, sehingga
didapat hasil persentase perbaikan yang aharus dicapai dari setiap Bagautdihitung dengan

persamaan berikut :

. . Nilai Target
Rasio PerbalkanIzi eri s Produk (2)

. Penentuarbales Point

Memberikan informasi mengenai kemampuan dalam menjual jasa didasarkan pada seberapa jauh
kebutuhan pelanggan dapat dipenuhi. Titik jual adalah kontribusi suatu kebkiisumen
terhadap daya jual produk. Penilaiarhiadap titik jual terdiri dari
. Penentuaaw Weight
Raw Weghatau bobomerupakan nilaglari perkalian derajat kepentingan dengales pointdan
rasio perbaikan untuk menghasilkan pembobotan dari setibptaDihitung dengan persamaan
berikut :

Raw Weight =DK X RP X SP (3
Dimana:
DK : Derajat Kepentingan RP : Rasio Perbaikan
SP : Sales Point
. PenentuamNormalized Raw Weight
Merupakan nilai dariraw weight yang dibuat dalam skala-D atau dibuat dalam bentuk

persentase. Dihitung dengan persamaan berikut :

. . Raw Wei ht
Normalized Raw Welghimgg ws 0% ¢ (4)

i. Penyusunan Kepentingan Teknis

Pada tahap ini perusahaan mengidentifikasi kebutuhan tekni@§g gesuai dengan kebutuhan

konsumen.

j. Penyusunan HOBEHpuse of Ergonom)c

Menyusun House of ErgonomiqdHOE), Berdasarkan data- data yang telah didapatkan,

kemudian dibuat matriks HOE . Adapun panduan HOE terdapat pada gambar 1. berikut ini.
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Gambar 1House ofrgonomic(HOE)

k. Harga Pokok Produksi (HPP)

Metode penentuan HP&igunakan untukmenentukan harga pokok dari produk alat pencetak

intip yang baru.

Secara umum rumus untuk menddRP terdapat pada persamaare&kut ini.

HPP =Biaya Bahan Baku +iBya Penunjang + Biaya Overhead )

|. Break Even PointBEP)
BEP adalah salah satu metode analisis biaya, dengan menggambarkan beberapa indikator sepert
perubahan biaya variabel, harga jual, biaya tetap, volume penjualan dan bauran penjualan yang akan
mempengaruhi laba.
Perhitungan BEP dapat ithht pada persama&dan 7berikut ini
Perhitungan BEP (unit)

BEP (Q) =— (6)
Perhitungan BEP (rupiah)
BEP (Rupiah) =FC /% (P-V) (7
Dimana:
P = Harga jual per unit FC = Biaya tetap
V = Biaya variabel per unit Q =Jumlah unityang dihasilkan

3. HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

3.1 Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilakukan dengan menyebarkan kuesioner. Kuesioner terbagi atas dua bagian

yaitu kuesioner terbuka yang merupakan kuesioner dari keinginan, atau keluhan dari alat pencetak



intip yang lama. Peneliti merumuskan dalam diagram afinitas sehidggat menyimpulkan
kebutuhan dari konsumen. Diagram afinitas tersebut dapat dilihat pada tabel 1

Tabel 1. Hasil kuesioneeitbuka

Atribut Keinginan Konsumen
Diameter Kendil disesuaikan dengan spesifikasi produk intip b
dengan diametek8 Cm
Tinggi Kendil disesuaikan dengan spesifikasi produk intip besar ya
Dimensi Kendil 4 Cm
Tebal Kendil disesuaikan dengan spesifikasi produk intip besar yai
0.3Cm
Cetakan intip lebih bervariasi tidak hanya berbentuk lingkaran.
Cetakan intipmerupakan pengahantar panas yang baik
Performansi Nasi tidak mudah lengket di cetakan intip

Cetakan lebih cepat panas

Harga Terjangkau Cetakan intip memiliki harga yang terjangkau

Alat pencetak intip memiliki berat yang lebih ringan dari kendil

sebelumnya

Alat pencetak intip bersifat usefull

Ergonomi Tidak panas ketika digenggam
Cetakan intip aman untuk digunakan
Dimensi alat sesuai postur badan operator pembuat intip
Perawatan cetakan tidak begitu rumit
Tahan Lama Tahan terhadap goncangdeetika proses produksi

Tahan terhadap goresan
Cetakan mudah dibersihkan

3.2 Pengolahan Data
a. Validitas
Uji Validitas dilakukan untuk membuktikan bahwa kuesioner yang diberikan kepada responden
apakah pencetak intip sudah sesuai dengan keinginan konsumen. Uji validitas dilakukan dengan
menggunakan bantuaoftwareS PSS Ver si 16. Wf=cheg46nr2=144=0. 05
label= 0.297.
Tabel 2. Hasil uji aliditas

No Atribut R Tabel R Hitung Valid/Tidak Valid
1 Dimensi Kendil 0.297 0.338 Valid
2 Kinerja 0.297 0.632 Valid
3 Harga Terjangkau 0.297 0.901 Valid
4 Ergonomi 0.297 0.571 Valid
5 Ketahanan 0.297 0.880 Valid

Hasil dari uji validitas pada tabel 4.4 menunjukkan bahwa semua atribut dari keinginan
konsumen dinyatakavalid karena hasil uji validitas dengaoftwareSPSS 16.0 menunjukkan
Rhitung nrangd k)97 (r



b. Reliabilitas
Pengujian reliabilitas dilakukan untuk mengetahui apakah kuesretiable atau tidak. Uji
reliabilitas dilakukan dengan bantusoftwareSPSS 16.0 dengan taraf signifikasnsi = 0.05 ; n =
46 ;df =n-2 = 44 ; faper= 0.297.
Tabel 3. Hasilji reliablitas

Cronbachoés Al pt
Cronbach¢ ) N of Items
Standartized ltems

0.702 0.713 5

Berdasarkan hasil uji reliabilitas pada gambar 4.1 didapat hasil bahwa ml@nbac h és a
0.702 >0.297 maka dengan ini data dapat dinyatakan bahwa data kuesioner yang dimiliki

bersifatreliable.

3.3 House of ErgonomidHOE)

MenyusunHouse of Ergonomi¢HOE), Berdasarkan data data yang telah didapatkan, kemudian

dibuat matriks HOE

a. Kebutuhan Konsumen
Langkah awal ketika menyusun HOE vyaitu menentukan kebutuhan konsumen. Kebutuhan
kosumen didapat dengan memberikan kuesioner kepada konsumen Rekgisianya dapat
dilihat pada kolom A pada gambar

b. Kebutuhan Konsumen Ergonomis
Kebutuhan konsumen engomis merupakan terjemahan kebutuhan konsumen yang termasuk
dalam aspekrgonomic. Pengisianya dapat dilat pada kolom Al di gambar

c. Matriks Perencanaan
Matriks perencanaan berisi tkej keinginan konsumen secara kualitatif, dimana berisi nilai
target, derajat kepentingan konsumen, rasio perbasides pointbobot atribut jasa, normalisasi
dan terakhir yaitu bobot yang menunjukkan prioritas utama dari antribut keinginan konsumen
untuk dterapkan kedalam rancangan produknya nanti. Hasil matriks perencanaan dapat dilihat
padakolom B di gambap.

d. Persyaratan Teknis
Persayaratan telsaiamerupakan karakteristik teknis untuk memenuhi dari setiap atribut keinginan
konsumen. Sehingga persyarat@knis berisi tentang karakteristikeknis dari produk alat
pencetak intipPersyaratan teknis untuk rancangan alat pencetak intip dapat dilih&iopadaC
di gambar2.



e. Hubungan (Persyaratan Teknis dengan Kebutuhan Konsumen)
Hubungan antara persyaratigknis dengan kebutuhan konsumen berisi penilaian dari pihak
peneliti mengenai kekuatan hubungan antara elesteanen yang terdapat pada bagian matriks
persyaratan teknis terhadap matriks kebutuhan konsumen yang dipengaruhinya. Bentuk matriks
hubungan amira matriks persyaratan teknis dengan konsumen dapat dilihat pada kolom D di
gambar2.

f. Hubungan antar Persyaratan Teknis
Hubungan antar persyaratan teknis afeechnical Correlation merupakan matriks yang
bentuknya menyerupai atapo@f). Dimana matriks ni digunakan untuk mengidentifikasi
pertukaran sesuai yang terjadi, matriks ini menunjukkan hubungan antar atribut yang satu dengan
yang lain. Bentuk HOE hubungan antar persyaratan teknis déipat pada kolom E di gambar
2.

g. Matriks Persyaratan Teknis
Matriks ini merupakan matriks dari HOE yang paling bawah dan diisi paling terakhir. Matriks
persyaratn teknis berisi hasil perangkingan dari setiap persyaratan teknis. Sehingga didapat hasil
rangking prioritas utama untuk persyaratan teknis. Persyaratais tgkng memiliki prioritas
utama atau rangking 1 harus diterapkan dalam rancangan prkatgna nilainya sangat
berpengaruh apabila diterapkan dalam rancangan produk terhadap keinginan konsumen. Hasil
perangkingan untuk persyaratan teknis dapat diliagd golom F di gambar 1

h. KesimpulanHouse of Ergonomi(HOE)
Kesimpulan darHouse of Ergonomi¢HOE) secara keseluruhalapat dilihat pada gambar 2.

berikut ini.
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3.4 Perancangan dan Pembuatan Produk
Perancangan produk alat pencetak intip yang baru dilakukan dengan bsoftuame Solidwork
sedangkan untuk pembuatan produk alat pencetak intip yang baru peneliti mempercayakan
pembuatannya di tenaga ahli terkait
a. Cetakan
Cetakan intip ini didesain deag konsegergonomic Function Deployme(EFD) yang merujuk
kepada parameter E.N.A.S.E dan juga mempertimbangkan-digta terkait hingga didapat

desain seperti gambar berikut ini.

Gambar 3Desain 3D kat pencetakintip baru
b. Pressing
Alat pressingdigunakan untuk membentuk intiglat ini nantinya digunakan bersama dengan
TK untuk menpress hingga nasi yang dimasukkan dapat membentuk seperti intip yang
diinginkan. Alat bantu ini memiliki berat mencapai 3kg dan berbentuk pejal, sehinggandenga
berat tersebut nasi lebih mudah ditekan untuk dibentuk. Desain 3[prakdingintip dapat
dilihat pada gatmar 4. berikut ini.
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Gambard. Desain 3D alat éntupressing
Desain 3D alat bantpressingmemiliki diameter atas sebesar 19.5cm dan tebal Oyzomgy
berguna sebagai penghenti ketika propesss dilakukan dengan TK, sehingga tinggi dan
diameter intip dapat sesuai dengan ukuran intip beasr yaitu 18 cm. gagangressiderbentu

n” dengan tinggi 4. 5cm dan genggaman berbe



panjang silinder pejal tersebut 12 cm. dalam penggunaannya alat pssing tetap
membutuhkan bantuan gaya tekanan dari operator.

c. Pembuatan Alat PencetakimBaru

Pembuatan alat pencetak intip baru yang peneliti beri neateegy Kendil (TK) dilakukan oleh
tenaga ahli. Hasil pembuatan alat pencetak intip baru yang bernama TK dengan bantuan UKM
Kerajinan Alumunim dapat dilihat pada gambar 5. berikut ini.
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Gambar 5Tatag lendil
3.5Analisis

Melalui penjabaran dan penjelasan dari sejumlah poin diatas maka dapat diperoleh hasil rekapitulasi
perbadingan alat pencetak lama dengan alat pnbaru seperti pada takklberikut.

Tabel 4 Hasil analisis

E.N.A.S.E Perbandingan Kendil TK (Tatag Kendil)
e Waktu untuk mencetak 1 intip 33.43 menit 21.67 menit
Efektifitas :
Jumlah gerakan pengerjaan 48 gerakan 33 gerakan
Nyaman Tingkat kenyamanan Kurang nyaman Lebih nyaman
Jumlah alat bantu yang digunakat 5 5
Aman Terdapat isolator tidak ada
Sehat Material pembuat alat Alumunium Alumunium
Harga alat Rp. 50.006- Rp. 70.000-
Efisien Rp. 60.000 Rp. 80.000
Kwalitas Kurang_g Rapi Lebih Rapi

Analisis pada kategori efektifitas dilakukan dengan pendekatdiondantime study Melalui
pendekatan tersebut dapat diketahui bahwa pada alat pencetak yang lama dibutuhkan 48 gerakan
dengan waktu 33,43 menit. Sedangkan, pada alat cetakan baru dibutuhkaakd8 dengan waktu
21,67 menit.Analisis pada kategori kenyamanaiakiukan dengan pendekatan ergonomi dan
material teknik. Melalui pendekatan tersebut didapat bahwa penggunaan material kayu sebagai

genggaman alat cetakan intip akan menyebabkan kenyamanan disaat proses produksi. Selain itu,
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desain baru alat cetakan intip memiliki berat yang lebih ringan 1 kg dibanding alat cetakan intip
yang lama.

Analisis kategori keamnan dilakukalengan sudut pandang material teknik. Pada alat cetakan
intip yang lama dapat diketahui bahwa keseluruhan bahan dasarnya terbuat atatdyatuktor.
Kondisi tersebut menjadikan operor harus meningkatkan kewaspadaan dan kehati hatian disaat
bekerja, dimana kondisi tersebut akan sangat mempengaruhi performansi kerja dari operator.

Analisis pada kategori material pembuat alat dilakukamgaemempertimbangkdoodgrade
oleh karena itu pemilihan material tetap pada material bambu yang dinilai ramah lingkungan
khususnya pada bahan makanan.

Analisis kategori efisien dilakukan dengan menggunakan pendekatan HPP dan BEP dari alat
pencetak maupun produk intip yang dihasilkan. Melalui sisi harga dapat diketahui bahwa harga alat
cetakan baru lebih mahal dibanding alat cetakan lama, namun meskigitun Hasil cetakan intip

yang dihasilkan jauh lebih rapi dibandingkan dengan alat cetakan lama.

4. PENUTUP

4.1 Kesimpulan
Berdasarkan tujuan penelitian dan hasil pengolahan data serta hasil analisis yang telah dilakukan,

terdapat beberapa kesimpulan yang ddanbil meliputi:

1. Rancangan alat pencetak intip yang sesuai dengan kebutuhan penngunanya terdiri dari 5 atribut
keinginan pengguna tersebut. Keinginan pertama yaitu dimensi kendil, dimensi alat pencetak
harus bisa sesuai dengan intip ukuran 18 cm. keindiedua kinerja alat pencetak harus lebih
baik dari alat pencetak intip sebelumnya. Ketiga harga alat pencetak terjangkau oleh pihak
pengguna. Keempat alat dirancang sesaui dengan konsep ergonomic untuk memberi kenyamanan
saat bekerja. Dan terakhir ketahanalat dapat digunakan berkalikali dan mudah dalam
perawatan alat pencetak tersebut.

2.Al at pencetak intip yang baru diberi nama
dirancang dengan parameter ergonomic yaitu ENASE (Efektif, Nyaman, Aman, 8ehat,
Efisien). Setelah dievaluasi dan dibandingan dengan alat pencetak yang lama, tatag kendil
terbukti lebih Efektif dari waktu produksi menjadi lebih cepat, intip yang dihasilkan dalam
periode tertentu lebih banyak, alat lebih nyaman dan aman ketikzaému

3. Biaya yang dibutuhkan untuk membeli satu unit alat pencetak intip tatag kendil yaitu Rp.
80.730;. Ketika menmggunakan alat tersebut, harga intip perunitnya ketika memproduksi
sebanyak 1000 unit harga intip menjadi Rp. 6.527/unit. Pihak prodés@nnaencapai titik

impas ketika menjual intip sebanyak 33335 unit.
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4.2 Saran
Berdasarkan hasil penelitian tentapgrancangan alat pencetak intip yang baeneliti ingin

memberikan beberapa saran yang mungkin akan berguuala pihak— pihak terkait kedepannya,

Saransaran tersebut meliputi:

1. Perlu adanya evaluasi lanjutan agar ketika alat pencetak intip Tatag Kendil digunakan memiliki
kekurangan dapat segera diperhaiki

2. Perawatan alat sangat dibutuhkan agar umur alat jupat debih lama, sehingga ketika
digunakan alat dalam kondisi yang baik.

3. Kelemahan penelitian ini yaitpada responden yang digunakan hanya di UKM Intip wilayah
Surakarta saja, sehingga ketika ada penelitian yang berhubungan untuk didaerah tertentu dapat di

sesuaikan responden didaerah tertentu tersebut.
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