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Tingkat produktivitas panen gabah di Desa Karanganyar, Kecamatan Pusakajaya, 

Subang, Jawa Barat cukup tinggi, namun proses produksi beras relatif lambat dan 

menuntut lebih banyak tenaga kerja. Keluhan yang banyak diderita oleh pekerja 

terdapat pada gangguan pada bahu kanan, sakit pada bagian lengan atas hingga 

punggung, keluhan sakit pada otot paha hingga betis dikarenakan posisi pekerja 

yang jongkok saat melakukan aktivitas pemasukan gabah ke dalam karung secara 

manual menggunakan sekop. Praktik ini sering kali menimbulkan keluhan dan 

kelelahan otot pada petani atau pekerja. Posisi pekerja tersebut berisiko 

dikarenakan posisi jongkok tersebut jika dilakukan secara berulang dan dalam 

kondisi waktu yang terlalu lama dapat meningkatkan risiko penyakit 

Musculoskeletal Disorder (MSDs). Tujuan penelitian ini adalah merancang 

bangun alat pemasukan gabah ke dalam karung untuk mengurangi kelelahan otot 

pekerja serta mempercepat proses pemasukan padi ke dalam karung. Penelitian 

ini menggunakan metode Quality Function Deployment (QFD) yang 

dikombinasikan dengan pendekatan Nordic Body Map (NBM) dengan responden 

sebanyak lima orang pekerja. Hasil penelitian menunjukkan bahwa rancang 

bangun alat pemasukan gabah yang nyaman untuk memenuhi keinginan dan 

kebutuhan pekerja adalah dengan alas duduk yang memiliki tinggi 106,5 cm, 

lebar rangka 44,6 cm, diameter corong keluar 92 cm, lebar 10,6 cm, dan pegangan 

penyedot input tinggi 106,5 cm. Hasil rancang bangun diukur menggunakan 

metode Nordic Body Map (NBM), didapatkan hasil bahwa tingkat resiko berada 

dalam kategori “rendah” dan terjadi terjadi penurunan tingkat keluhan pekerja 

sebesar 65% dari 399 menjadi 140. 
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I. PENDAHULUAN  

Gabah padi (Oryza sativa), merupakan tanaman yang 

memiliki peran sentral dalam sejarah peradaban 

manusia [1][2]. Gabah padi diyakini berasal dari 

India “Indocina” dan diperkenalkan di Indonesia oleh 

para migran nenek moyang daratan Asia tahun 1500 

SM. Buah hasil olahan dari gabah dikenal sebagai 

beras. Sebagai tanaman pangan utama, gabah 

memiliki peran krusial dalam pemenuhan kebutuhan 

pangan sebagian besar penduduk di Asia, khususnya 

di negara-negara seperti China, India, Indonesia, dan 

Jepang. Pertanian gabah padi melibatkan berbagai 

varietas tanaman yang telah mengalami 

pengembangan melalui program pemuliaan, dengan 

tujuan meningkatkan produktivitas, ketahanan pada 

penyakit, dan adaptasi pada kondisi lingkungan 

tertentu [3][4]. Seluruh proses mencakup fase 

penanaman, perawatan, dan panen, serta serangkaian 

praktik pertanian yang bertujuan memastikan hasil 

yang optimal.  

Menurut data Badan Pusat Statistik Kabupaten 

Subang pada tahun 2023 luas panen padi mencapai 

sekita 10.21 juta hektar dengan produksi padi sebesar 

53,98 juta ton gabah kering [5]. Salah satu pelaku 

usaha pertanian di wilayah Subang adalah Home 

Industry Sudiana, yang beroperasi di Desa 

Karanganyar, Kecamatan Pusakajaya, Kabupaten 

Subang, Jawa Barat. Meskipun tingkat produktivitas 
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panen gabah di daerah tersebut cukup tinggi, namun 

hal ini telah mengakibatkan proses produksi beras 

menjadi lebih lambat dan menuntut lebih banyak 

tenaga kerja. Di Desa Karanganyar, mayoritas petani 

masih mengandalkan alat-alat manual dalam kegiatan 

pertanian mereka, padahal beras merupakan salah 

satu kebutuhan pokok yang persediaannya perlu 

terjamin [6]. Dalam satu musim Home Industry 

Sudiana bisa menghasilkan panen sekitar 12-ton 

dengan lahan seluas 1,5 hektar. Meskipun mereka 

menggunakan mesin pembajak untuk 

menggemburkan tanah, namun pada tahap panen dan 

pasca panen, petani tetap mengandalkan alat-alat 

sederhana. Khususnya dalam aktivitas memasukkan 

gabah ke dalam karung, para petani atau pekerja 

menggunakan sekop sebagai alat bantu. Proses ini 

melibatkan pengumpulan gabah di salah satu bagian 

lahan penjemuran, kemudian menggunakan sekop 

untuk memasukkannya ke dalam karung. Untuk 

memasukan gabah ke dalam karung dengan kapasitas 

40 kg, perlu dilakukan 2 pekerja dengan waktu 3 

hingga 4 menit. Posisi tubuh pekerja saat melakukan 

tugas ini cenderung dari posisi jongkok hingga 

berdiri. Keluhan yang banyak diderita oleh pekerja 

terdapat pada gangguan pada bahu kanan, sakit pada 

bagian lengan atas hingga punggung, keluhan sakit 

pada otot paha hingga betis dikarenakan posisi 

pekerja yang jongkok saat melakukan aktivitas 

pemasukan gabah ke dalam karung secara manual 

menggunakan sekop. Praktik ini sering kali 

menimbulkan keluhan dan kelelahan otot pada petani 

atau pekerja yang terlibat dalam proses tersebut. 

Posisi pekerja tersebut berisiko dikarenakan posisi 

bagian tubuh menjauhi posisi wajar yang diterima 

oleh tubuh seperti posisi jongkok tersebut yang jika 

dilakukan secara berulang dan dalam kondisi waktu 

yang terlalu lama dapat meningkatkan risiko penyakit 

Musculoskeletal Disorder (MSDs) [7].  

Alat bantu yang dirancang secara ergonomis untuk 

memasukkan gabah kering ke dalam karung 

bertujuan untuk mengurangi kelelahan pekerja. Hal 

ini diharapkan dapat meningkatkan kualitas kerja dan 

produktivitas dengan mengurangi waktu yang 

dibutuhkan dalam proses tersebut [8][9].  Di sisi lain, 

alat tersebut juga berpotensi mempercepat proses 

pemasukan gabah ke dalam karung. Oleh karena itu, 

dapat disimpulkan bahwa alat bantu ini merupakan 

suatu kebutuhan esensial bagi para petani untuk 

meningkatkan efisiensi dalam proses memasukkan 

gabah ke dalam karung. Meskipun belum ada definisi 

yang spesifik, pengaruh positif dari penggunaan alat 

ini terhadap produktivitas dan kesejahteraan pekerja 

telah ditekankan.  

Proses desain produk merupakan suatu rangkaian 

proses kreatif yang melibatkan tahap perencanaan, 

pengembangan, dan pembuatan produk dengan 

tujuan untuk memenuhi kebutuhan dan keinginan 

konsumen [10]. Dalam proses ini, dipertimbangkan 

pemilihan bahan, pengembangan bentuk, serta 

penentuan fitur-fitur yang akan dimasukkan ke dalam 

produk. Pentingnya desain produk tidak hanya 

terfokus pada aspek visualnya saja, melainkan juga 

pada fungsionalitas, keberlanjutan, dan pengalaman 

pengguna [11]. Tujuan utama manusia adalah 

menciptakan lingkungan kerja yang aman, nyaman, 

dan produktif, yang memungkinkan mereka untuk 

bertahan dalam jangka waktu yang panjang [12]. 

Namun, dengan kemajuan teknologi yang semakin 

maju, pengguna alat tersebut sering mengalami 

kelelahan. Untuk memahami batasan kinerja 

manusia, konsep ergonomi lahir dengan 

mempertimbangkan aspek-aspek manusia dalam 

desain alat dan lingkungan kerja. Ini diakui sebagai 

disiplin lintas bidang yang melibatkan pengetahuan 

dari berbagai bidang, termasuk fisiologi, psikologi, 

kesehatan industri, desain teknik, arsitektur, dan 

disiplin lainnya. Penggunaan data antropometri 

bertujuan agar semua peralatan disesuaikan dengan 

kemampuan manusia, bukan sebaliknya. Desain yang 

sesuai dengan penggunanya sangat penting untuk 

mengurangi risiko kecelakaan akibat desain yang 

tidak tepat [13].  

Dalam penelitian Cicchella menyebutkan bahwa 

prosedur pengukuran tubuh sudah ada sejak awal 

mula metode ilmiah. Manusia selalu memiliki 

kebutuhan untuk membentuk lingkungan sesuai 

kebutuhannya sendiri, merawat tubuhnya, dan 

meningkatkan kualitas hidupnya. Pengukuran 

dimensi tubuh memegang peranan signifikan dalam 

menilai dimensi fungsional, karena berkaitan erat 

dengan pergerakan tubuh ketika melakukan berbagai 

aktivitas [14]. Dalam konteks ini, pengukuran jarak 

antara dua titik pada tubuh manusia, yang dipilih 

sesuai dengan keperluan rancangan produk, merujuk 

pada garis terpendek yang menghubungkan 

permukaan kulit atau lebih [15]. 

Menurut Kulcsar, dkk. dan Thamrin, dkk, salah satu 

pendekatan yang dapat dugunakan untuk merancang 

alat bantu adalah dengan pendekatan antropometri 

menggunakan Quality Function Deployment (QFD) 

yang dikombinasikan dengan pendekatan Nordic 

Body Map (NBM) yang merupakan pendekatan 

terstruktur untuk perencanaan dan pengembangan 

produk yang memungkinkan tim pengembang untuk 

mengidentifikasi kebutuhan dan keinginan pelanggan 

[16][17].   

Sebagian besar penelitian sebelumnya telah 

membahas metode QFD dengan pendekatan NBM 

untuk mengurangi kelelahan otot pekerja. Namun 

mereka tidak membahas kelelahan otot pada pekerja 

dengan alat pemasukan gabah ke dalam karung. 

Sedangkan dalam penelitian ini, dibahas alat 
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pemasukan gabah ke dalam karung untuk mengurangi 

keluhan dan kelelahan otot yang dialami para petani 

serta mempercepat proses pemasukan gabah ke dalam 

karung.  

II. METODE 

Alat yang akan dikembangkan adalah alat yang 

bertujuan untuk memudahkan proses pemasukan 

gabah ke dalam karung. Fokus dari pembuatan 

produk ini adalah untuk meningkatkan kenyamanan 

dan efisiensi para pekerja dalam proses tersebut. 

Spesifikasi desain meliputi pendekatan metodologi 

dan analisis yang akan diterapkan dalam pembuatan 

alat pemasukan padi ke dalam karung. Desain produk 

ini akan menekankan pada inovasi untuk 

menciptakan alat yang efektif dan efisien dalam 

memfasilitasi proses penambahan padi ke dalam 

karung. Alur penelitian ini digambarkan 

menggunakan flowchart sebagai berikut (Gambar 1). 

 

Gambar 1. Flowchart Penelitian 

Dalam mengidentifikasi Musculoskeletal Disorder 

adalah kuesioner NBM. NBM adalah alat berbentuk 

peta tubuh yang digunakan untuk mencatat keluhan-

keluhan yang dirasakan pada berbagai bagian tubuh 

oleh pekerja [18]. Digunakan untuk mengukur rasa 

sakit pada otot. Dengan memanfaatkan kuesioner 

Nordic Body Map, peneliti dapat mengidentifikasi 

serta mengevaluasi keluhan dan rasa sakit yang 

dialami pekerja. Teknik ini seringkali menjadi 

metode utama untuk mendeteksi ketidaknyamanan 

pada pekerja, dan popularitasnya didukung oleh 

standarisasi dan format yang terstruktur. 

 

Penelitian terkait menunjukkan bahwa dengan 

menganalisis peta tubuh dari NBM, dapat diprediksi 

jenis dan tingkat keluhan otot serta kerangka tubuh 

yang dialami oleh pekerja. Penggunaan NBM 

merupakan suatu pendekatan subjektif yang 

bertujuan untuk mengukur tingkat kelelahan dan rasa 

nyeri pada otot, baik selama maupun setelah bekerja 

[19]. Tubuh manusia dalam konteks pengukuran ini 

dibagi menjadi 9 bagian utama (Gambar 2). 

 

Gambar 2. Bagian Tubuh pada Penilaian NBM 

 

QFD merupakan pendekatan terstruktur untuk 

perencanaan dan pengembangan produk yang 

memungkinkan tim pengembang untuk 

mengidentifikasi kebutuhan dan keinginan pelanggan 

[20][21]. Salah satu atau lebih matriks atau tabel 

kualitas dibuat selama proses QFD. Matriks ini, yang 

disebut House of Quality (HoQ), terdiri dari beberapa 

bagian atau submatriks yang bergabung dalam 

beberapa cara, dan masing-masing dari mereka 

mengandung informasi yang saling berhubungan. 

Terdapat beberapa langkah dan proses yang harus 

dilakukan dalam metode QFD untuk mencapai hasil 

yang berupa spesifikasi kebutuhan produk yang 

sesuai dengan kebutuhan dan keinginan konsumen 

[22]. Langkah-langkah ini termasuk identifikasi 

kebutuhan konsumen, perhitungan nilai posisi 

produk, perhitungan nilai rating, dan sebagainya.  

 

Gambar 3. Tahap Perencanaan dan Pengembangan QFD 

Selanjutnya, dalam penggunaan metode QFD, HOQ 

menjadi simbol 18. Matriks HOQ menampilkan 

struktur yang menyerupai gambar rumah untuk 

merancang dan membentuk siklus (Gambar 3). 

Matriks ini berfungsi sebagai alat untuk menampilkan 

suara pelanggan (suara pelanggan) berdasarkan 

kebutuhan dan respon teknis pelanggan [23].  Dengan 

demikian, proses pengembangan atau perancangan 

barang dan jasa tertentu dapat lebih tepat sasaran 

sesuai dengan harapan pelanggan.  
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Gambar 3. Model House of Quality  

Dalam melakukan penelitian ini pengumpulan data 

dilakukan pada 5 pekerja pada Home Industry 

Sudiana. Pengumpulan data dilakukan dengan 

menyebarkan beberapa kuesioner mengenai 

keinginan pegawai untuk merancang sebuah alat 

seperti pada Tabel 1. 

Tabel 1. Kuesioner Terbuka 

No Atribut 

1 Alat untuk mempermudah memasukan gabah  

2 Alat yang mudah digunakan 

3 Alat yang bisa digunakan untuk semua orang  

4 Bahan yang awet 

5 Desain alat yang nyaman 

6 Alat yang dapat mengurangi resiko kelelahan 

7 Alat yang bisa digunakan secara otomatis 

8 Desain alat yang menarik 

Antropometri adalah cabang ilmu yang mempelajari 

dimensi dan proporsi tubuh manusia. Informasi 

antropometri sangat vital dalam ergonomi, sebuah 

bidang studi yang memfokuskan pada interaksi 

manusia dengan produk, sistem, dan lingkungan 

mereka. Data antropometri ini penting dalam 

merancang produk dan sistem kerja yang 

memberikan kenyamanan, keselamatan, dan efisiensi 

bagi mayoritas pengguna [24]. Antropometri yakni 

subdisiplin ilmu terkait pengukuran dimensi tubuh, di 

mana ukuran-ukuran tersebut dikelompokkan ke 

dalam statistika dan ukuran persentil [25][26]. Jika 

diurutkan seratus individu dari yang memiliki 

dimensi terkecil hingga terbesar, maka dimensi 

tersebut dapat diurutkan dari persentil 1 hingga 100. 

Penggunaan data antropometri bertujuan untuk 

menyesuaikan seluruh perangkat dengan karakteristik 

manusia, bukan untuk memaksa manusia untuk 

menyesuaikan diri dengan perangkat tersebut. Oleh 

karena itu, desain alat harus sesuai dengan individu 

yang menggunakannya untuk mengurangi risiko 

kesalahan dalam desain. Secara prinsip, hasil 

pengukuran tubuh memainkan peran krusial dalam 

menilai ukuran fungsional karena erat kaitannya 

dengan gerakan tubuh yang dibutuhkan dalam 

melaksanakan aktivitas tertentu. Konteks ini, 

perhitungan jarak antara dua titik pada tubuh manusia 

telah ditetapkan sebelumnya dipadukan dengan 

kebutuhan desain produk. 

 
Gambar 4. Pengukuran Anthropometri 

Untuk menyiapkan desain alat yang ergonomi, 

dibutuhkan beragam data antropometri yang sesuai 

dengan kebutuhan perancangan alat tersebut. Berikut 

ini adalah contoh data antropometri yang 

dikumpulkan dari lima individu yaitu tinggi siku saat 

posisi berdiri (TS): untuk tinggi rangka dan, lebar 

bahu (LB): untuk lebar alat. Pengumpulan data ini 

diperoleh dari survey dan wawancara dengan para 

pekerja di Home Industry Sudiana, yang beroperasi di 

Desa Karanganyar, Kecamatan Pusakajaya, 

Kabupaten Subang, Jawa Barat. Penulis melakukan 

analisis data untuk memudahkan proses perancangan 

desain alat pemasukan gabah ke dalam karung. 

Perolehan data didapatkan seperti pada tabel berikut.  

Tabel 2. Tabel Data Antropometri Pekerja  

Pekerja Ke- 
Data Antropometri yang Diukur (cm) 

TS LB 

1 109 49 

2 110 50 

3 114 48 

4 108 45 

5 110 47 

Dalam penelitian yang melibatkan pengukuran 

manusia, data antropometri menjadi elemen penting 

untuk memahami dimensi dan karakteristik fisik 

individu. Namun, kualitas data tersebut perlu 

dipastikan melalui serangkaian uji, salah satunya 

adalah uji keseragaman. Uji keseragaman bertujuan 

untuk mengevaluasi apakah data yang dikumpulkan 

memiliki tingkat variasi yang wajar dan terbebas dari 

kesalahan pengukuran yang signifikan. Hal ini 

penting untuk memastikan bahwa data yang 

digunakan dapat mewakili populasi yang diukur 

dengan akurat dan menghasilkan kesimpulan yang 

valid. Langkah-langkah dalam uji keseragaman 

berupa perhitungan nilai rata-rata seperti pada nomor 

(1), menentukan batas kontrol atas seperti pada 

nomor (2) dan batas kontrol bawah pada nomor (3), 

dan juga menghitung nilai standar devisiasi seperti 

pada nomor (4). 
 

�̅� =  
∑ 𝑥

𝑛
                                       (1) 

dengan, X merupakan total jumlah sampel. �̅� 

merupakan rata-rata hitung, dan N merupakan 

banyaknya sampel. 
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BKA = �̅� + 𝑘 (𝜎)                       (2) 

 

BKA = �̅� − 𝑘 (𝜎)                       (3) 

 

𝜎 = √𝑁(∑ 𝑥2)−(𝑥2)

𝑁2                               (4) 

dengan, ∑ 𝑥𝑖 merupakan data ke-i. X merupakan hasil 

rata-rata hitung, 𝜎 merupakan nilai standar deviasi, 

dan N merupakan jumlah data.  

Jika semua nilai rata-rata berada dalam batas kontrol, 

maka semuanya dapat dipertimbangkan dalam 

perhitungan jumlah pengukuran. Persamaan yang 

digunakan untuk tujuan ini bisa direformulasi sebagai 

berikut. 

 

𝑁′ =  [
𝑘

𝑠⁄ √𝑁 ∑ 𝑋2−(∑ 𝑋)2

∑ 𝑋
]

2

                    (5) 

dengan, N’ merupakan jumlah pengukuran yang 

perlu dilakukan. Xi adalah data waktu pengukuran. n 

adalah jumlah pengukuran yang sudah dilakukan. k 

adalah konstanta yang bervariasi tergantung pada 

tingkat kepercayaan (1 untuk Z = 99%, 2 untuk Z = 

95%, 3 untuk Z = 68%). 

Ketika N’ lebih kecil dari n, maka jumlah data 

dianggap cukup. Namun, jika N' lebih besar dari n, 

pengukuran perlu dilakukan kembali. Dalam konteks 

desain, persentil digunakan untuk menentukan 

rentang ukuran yang sesuai dengan variasi ukuran 

tubuh manusia pada persentil tertentu yang dipilih 

dan di bawahnya. persentil adalah nilai yang 

mencerminkan proporsi individu yang memiliki 

ukuran tubuh di bawah atau setara dengan nilai 

tersebut [27]. Perhitungan persentil yang biasa 

digunakan sebagai berikut. 

 

P5 = x̄ - 1,645 * σ 

P50 = x̄ 

P95 = x̄ + 1,645 * σ 

Toleransi terhadap variasi yang mungkin antara data 

yang tersedia dengan populasi yang relevan diberikan 

saat merekomendasikan ukuran untuk suatu desain. 

Uji normalitas dilaksanakan untuk mengevaluasi 

apakah data yang telah dikumpulkan memiliki 

distribusi normal atau berasal dari populasi dengan 

distribusi normal. Dalam statistik, identifikasi data 

yang mengikuti distribusi normal bergantung pada 

perhitungan nilai rata-rata dan standar deviasi, serta 

dipadukan dengan nilai persentil. Pedoman 

pengambilan keputusan ialah jika nilai signifikansi 

(sig) > 0.05, maka dapat disimpulkan bahwa data 

penelitian mengikuti distribusi normal. Dan jika nilai 

signifikansi (sig) < 0.05, maka dapat disimpulkan 

bahwa data penelitian tidak mengikuti distribusi 

normal. 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

1. Pengumpulan Data QFD  

Hasil pengumpulan data yang dilakukan, maka 

didapatkan kuesioner penentuan tingkat kepuasan 

konsumen terhadap alat sebelumnya yang digunakan 

dalam pemasukan gabah ke dalam karung yang 

kemudian disebarkan kembali kepada para pekerja. 

Kriteria yang digunakan dalam kuesioner tersebut 

dibagi menjadi 4 pilihan yaitu tidak cukup (1), cukup 

puas (2), puas (3), dan sangat puas (4). Kemudian 

menentukan target kepuasan pelanggan yang ingin 

dicapai oleh perusahaan berdasarkan kondisi tingkat 

kepuasan sebenarnya. Penentuan nilai target 

kepuasan pelanggan dalam matriks perencanaan 

memberikan efek yang besar dalam prioritas 

sepanjang proyek pengembangan.  

Hasil data kuesinoer tersebut kemudian ditentukan 

rasio perbaikan. Nilai rasio perbaikan menunjukkan 

suatu ukuran upaya untuk mengembakan produk 

sebelumnya Semakin tinggi nilai rasio perbaikan 

berarti semakin besar usaha yang harus dilakukan 

oleh pihak perusahaan untuk meningkatkan kualitas 

produknya. Dihitung dengan rumus sebagai berikut: 

 

𝐼𝑅 =
𝐺𝑜𝑎𝑙𝑠

𝐶𝑢𝑟𝑟𝑒𝑛𝑡 𝑠𝑡𝑎𝑡𝑖𝑠𝑓𝑎𝑐𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒
      (6) 

dimana IR adalah Improvement Ratio.  

Setelah didapatkan nilai rasio perbaikan, dilanjutkkan 

dengan menentukan sales point, dimana pihak 

manajemen dihadapkan pada keputusan untuk 

memilih variabel-variabel kebutuhan yang paling 

berpengaruh dan yang tidak berpengaruh bagi 

peningkatan keuntungannya dimana semakin besar 

skala nilai maka semakin besar keuntungan. 

Selanjutnya perhitungan Raw dengan Persamaan (7) 

sebagai berikut: 

 

RW = (IC).(IR).(SP)                      (7) 

 

Dimana Rw  Raw weight; IC = Importance of costumer; 

IR = Improvement Ratio; SP = Sales Point 

Sedangkan Normalize Weight didapat dengan 

Persamaan (8) sebagai berikut: 

 

Normalized Raw Weight =
Raw Weight

∑ Raw Weight
                    (8) 

Kemudian dilakukan penentuan hubungan antara 

kebutuhan konsumen dan kepentingan teknik 

menggunakan technical requirement yang 

merupakan penerjemah kebutuhan konsumen dalam 
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bentuk teknis agar sebuah produk dapat dibentuk 

secara langsung. Pada bagian ini terdapat target 

spesifik yang telah ditetapkan untuk merancang alat 

yang akan dikembangkan berdasarkan kebutuhan 

para pekerja. Pada tahap ini, dilakukan analisis 

tentang bagaimana kebutuhan konsumen (Customer 

Needs) berhubungan dengan karakteristik teknis 

(Technical Requirements) untuk mengetahui apakah 

hubungannya kuat, sedang, atau lemah. Jika fitur 

teknis tertentu mewakili kebutuhan konsumen secara 

langsung, itu dianggap kuat. Jika tidak, itu dianggap 

lemah. Setiap hubungan yang dikategorikan sebagai 

kuat, sedang, atau lemah memiliki simbol dan skala 

nilai yang berbeda. Hubungan kuat memiliki simbol 

(●) dengan nilai 9, hubungan sedang memiliki simbol 

(○) dengan nilai 3, dan hubungan lemah memiliki 

simbol (Δ) dengan nilai 1. 

Setelah dilakukan perhitungan dan penentuan 

tersebut, maka House of Quality  dapat ditentukan. 

HOQ merupakan rumah pertama dan bagian yang 

terlengkap dari pengembangan produk karena 

terdapat whats (costumer requirement/voice of 

customer), hows (technical requirements), matriks 

hubungan, competitive assessment dan importance 

rating. HOQ berisikan informasi-informasi seperti 

kebutuhan konsumen, karakteristik teknis, tujuan, 

dan kepuasan. Hasil HOQ dapat dilihat pada Gambar 

5. 

2. Pengumpulan Data Antropometri 

Data antropometri yang dihasilkan dari pengukuran 

pada 5 pekerja di Home Industry Sudiana kemudian 

dilakukan penentuan uji kecukupan, kemudian uji 

keseragaman dengan perhitungan rata-rata, standar 

deviasi, BKA, BKB, dan persentil, dan uji normalitas 

data untuk mengevaluasi kesamaan distribusi data 

yang sedang diuji dengan distribusi normal. Hasil 

perhitungan antropometri tersebut dapat dilihat pada 

Tabel 3. 

 

Tabel 3. Hasil Perhitungan Data Antropometri 

No Jenis Data N �̅� σ BKA BKB 

1 Tinggi Siku Berdiri 5 110,2 2,2 114,7 105,6 

2 Lebar Bahu 5 47,8 1,9 51,6 43,9 

Kemudian berikut ini adalah hasil perhitungan 

kecukupan data dengan tingkat kepercayaan 95% dan 

tingkat ketelitian 5%. 

 

Tabel 4. Hasil Perhitungan Kecukupan Data 

No Jenis Data N n’ Hasil Kesimpulan 

1 
Tinggi Siku 

Berdiri 
5 0,5 N ≤ n’ 

Data 

Mencukupi 

2 Lebar Bahu 5 2 N ≤ n’ 
Data 

Mencukupi 

Kemudian hasil perhitungan persentil yang dipilih 

dapat dilihat pada Tabel 5. 

 

Tabel 5. Hasil Penetapan Persentil 

Jenis Data 
Persentil Alasan Memilih Dimensi 

5 50 95  

Tinggi Siku 

Berdiri 
(TS) 

106,5   

Tinggi siku saat berdiri 
dimanfaatkan untuk 

mengidentifikasi dan menetapkan 

dimensi tinggi rangka. 
Lebar Bahu 

(LB) 
44,6   

Lebar bahu dimanfaatkan untuk 

menetapkan dimensi lebar alat. 

3. Perancangan Produk Alat Pemasukan Gabah 

Pada proses pembuatan produk, akan digunakan alat 

dan bahan dengan spesifikasi yang telah disesuaikan 

dengan kebutuhan konsumen (Gambar 6). 

 
Gambar 6. Bill of Material Alat Pemasukan Gabah 

Setelah melakukan perhitungan dengan 

mempertimbangkan keinginan konsumen, maka hasil 

perancangan produk didapatkan seperti Gambar 7. 

 
Gambar 5. Hasil House of Quality 
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Gambar 7. Desain 2D Alat Pemasukan Gabah 

4. Pengujian Alat Terhadap Keluhan Pekerja 

Berdasarkan hasil pengolahan data Nordic Body Map 

yang dilakukan, dilakukan dengan scoring individu 

menggunakan skala likert sesuai standar. Skala 

tersebut terdiri dari kategori Tidak Sakit (tidak 

merasakan keluhan apapun pada bagian tubuh 

tersebut) memiliki skor 1, Agak Sakit (merasakan 

sedikit keluhan atau sakit pada bagian tubuh tersebut) 

memiliki skor 2, Sakit (merasakan keluhan atau sakit 

pada bagian tubuh tersebut) memiliki skor 3, dan 

Sangat Sakit (merasakan keluhan sangat sakit pada 

bagian tertentu) memiliki skor 4. Kemudian 

keseluruhan skor dari masing-masing jenis keluhan 

dijumlahkan untuk melihat total skor individu, 

sehingga bisa dilihat tingkat risiko serta tindakan 

perbaikan yang perlu dilakukan. Klasifikasi tingkat 

risiko serta tindakan perbaikan, ditemukan bahwa 

responden mengalami keluhan pada otot setelah 

melakukan aktivitas memasukan gabah dengan alat 

sederhana berupa sekop. Pengujian dapat dilihat pada 

Gambar 8. 

  

Gambar 8. Pengujian Alat kepada Pekerja 

Adapun keluhan yang dialami oleh responden 

berbeda ketika selesai melakukan. Perbedaan keluhan 

tersebut dapat dilihat pada Gambar 9. 

 

 
Gambar 9. Preferensi NBM Sebelum dan Sesudah 

Pemakaian Alat 

Berdasarkan grafik diatas menunjukan bahwa 

klasifikasi tingkat risiko serta tindakan perbaikan, 

ditemukan bahwa responden mengalami penurunan 

keluhan pada otot setelah melakukan aktivitas, yang 

dimana artinya pada skala tersebut tingkat resiko 

yang akan terjadi dalam kategori “Rendah”  yaitu 

Belum adanya tindak perbaikan. Kesimpulannya 

bahwa alat yang dibuat berhasil menurunkan tingkat 

keluhan otot saat aktivitas memasukan gabah  ke 

dalam karung. 

IV. SIMPULAN 

Dari hasil pengolahan data dan analisis data yang 

telah dilakukan, dapat disimpulkan bahwa dalam 

pembuatan alat pemasukan gabah yang nyaman 

dengan metode QFD melalui pendekatan ergonomi, 

didapatkan desain alas duduk alat pemasuk gabah 

dengan lebar rangka 44,6 cm tinggi rangka 106,5 cm, 

tinggi corong output 92 cm, diameter cover box 43 

cm lebar 10,6 cm, pegangan penyedot input tinggi 

106,5 cm. Berdasarkan pengukuran tingkat keluhan 

pekerja terjadi penurunan  65% dari 399 menjadi 140 

untuk 5 orang pekerja.  

Dari hasil penelitian yang dilakukan, peneliti 

berharap adanya pengembangan lebih lanjut 

dikemudian waktu mengenai alat ini.  Kedepannya, 

dibbutuhkan lebih banyak sampel data yang 

digunakan untuk memperoleh hasil data yang lebih 

akurat dari sebelumnya. Diharapkan untuk penelitian 

selanjutnya diperlukan pengujian alat dengan proses 

pemasukan gabah dalam jumlah yang besar. 
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