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ARTICLE INFORMATION ABSTRAK

Penanganan bahan secara manual merupakan kegiatan rutin yang sering
dilakukan individu. Manual Material Handling (MMH) merupakan proses
penanganan bahan secara manual tanpa menggunakan bantuan alat. Kegiatan ini
melibatkan penggunaan energi untuk mengangkat, mendorong, menarik dan
membawa bahan. Jika seseorang terlibat dalam aktivitas MMH secara berulang
dan berkepanjangan, sangat penting untuk memperhatikan batasan kemampuan
tubuh, termasuk aspek energi. PT. X merupakan suatu perusahaan manufaktur
yang bergerak pada bidang industri garmen. Di perusahaan tersebut, pekerja
Hand Stacker- masih menggunakan metode MMH untuk menyusun material ke rak, yang
Material Manual Handling: menyebabkan beban kerja berat dan kelelahan otot para pekerjanya. Penelitian
QFD. ini merancang bangun alat bantu hand stacker dengan metode Quality Function
Deployment (QFD) untuk memenuhi kebutuhan pekerja, melalui tahapan yaitu:
1) Pengumpulan data voice of customer, pengolahan data yang meliputi
pengujian validitas, reliabilitas, importance rating dan technical requirements;
2) Pengumpulan dan pengolahan data anthropometri; dan 3) Perancangan
produk dengan software Autodesk Inventor. Hasil penelitian menunjukkan
bahwa hand stacker yang dirancang bangun ini memiliki dimensi sesuai ukuran
tubuh pekerja yaitu dengan dimensi rangka 2.000 mm x 780 mm x 1.590 mm.
Alat ini dilengkapi tombol naik turun, garpu fleksibel, bahan anti karat serta kuat
dengan sistem penggerak electric winch. Pengujian awal dengan daya 42 volt,
alat hanya dapat mengangkat maksimal 80 kg dengan ketinggian maksimal 100
cm. Setelah dievaluasi dan perbaikan dengan daya 120 volt, maka alat dapat
mengangkat beban maksimal 100 kg dan ketinggian maksimal 150 cm sesuai
spesifikasi yang dibutuhkan. Hal ini menunjukkan bahwa alat ini telah terbukti
memenuhi spesifikasi dan lolos pada tahap pengujian.
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I. PENDAHULUAN PT. X merupakan suatu perusahaan

Penanganan bahan secara manual merupakan
kegiatan rutin yang sering dilakukan oleh individu
[1]. Manual Material Handling (MMH) adalah
proses penanganan bahan secara manual tanpa
menggunakan bantuan alat [2][3]. Kegiatan material
handling melibatkan penggunaan energi atau
kekuatan untuk mengangkat, mendorong, menarik,
dan membawa bahan. Jika seseorang terlibat dalam
aktivitas MMH secara berulang dan berkepanjangan,
sangat penting untuk memperhatikan batasan
kemampuan tubuh, termasuk aspek energi [4][5].
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manufaktur yang bergerak di bidang industri garmen
di Jawa Tengah. Di dalam perusahaan terdapat
departemen gudang atau warehouse yang bertugas
mengatur penyimpanan barang masuk dan keluar
sesuai permintaan atau yang telah ditentukan oleh
departemen Production, Planning, dan Inventory
Control (PPIC).

Gudang PT. X digunakan menyimpan bahan
material yang akan digunakan pada proses produksi.
Gudang dibedakan menjadi 2 agar memudahkan
dalam pengambilan, pendataan dan mempermudah
pekerja. Tiap gudang terdapat 6 tingkat di setiap
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raknya dan sudah terdapat penulisan yang ditandali
dengan huruf untuk memudahkan penyimpanan.
Pekerjaan manual handling sampai saat ini masih
terjadi di area gudang yaitu disaat pekerja menyusun
material yang datang untuk disimpan di rak. Pekerja
masih mengangkat box dan disusun ke rak. Beban
kerja yang ditanggung pekerja akan sangat berat jika
melakukan kegiatan tersebut dengan kurun waktu
lama.

Aktivitas MMH  seperti  mengangkat,
mendorong, memanggul, menggendong, menarik,
dan kegiatan manual lainnya tanpa alat bantu
mekanis  dapat menyebabkan  gangguan
muskuloskeletal disorders (MSDs) yang umum dan
berbahaya [6][7]. MSDs melibatkan sejumlah
gangguan otot, tendon, ligamen, kartilago, sistem
syaraf, struktur tulang, dan pembuluh darah [8][9].
Penting untuk mengevaluasi proses material
handling secara berkala dan mempertimbangkan
integrasi teknologi atau alat bantu untuk mengurangi
beban kerja manual dan meningkatkan keselamatan
[10][11]. Berdasarkan hasil wawancara 20 pekerja di
PT. X, terdapat beberapa keluhan rasa sakit yang
terjadi pada pekerja bagian gudang dapat dilihat pada
Tabel 1.

Tabel 1. Tingkat Keluhan Pekerja Operator Alat

Beban Ketinggian (m) X waktu Kondisi Pekerja®

(kg) (detiky "1 2 3 4
5 1 1408 15 5 0 0
10 1 1645 9 8 3 0
15 1 2022 0 12 5 3
20 1 2315 0 0 13 7
25 1 2737 0 0 9 11

*) 1=tidak sakit; 2=agak sakit; 3=sakit; 4=sangat sakit.

Berdasarkan Tabel 1, didapat hasil skoring
keluhan  pekerja saat pengoperasian alat hand
stacker yaitu pada beban 5 kg ketinggian 1 m skor
tidak sakit (1) didapat kasus keluhan 15 pekerja,
sedangkan kasus agak sakit (2) di dapat keluhan 5
pekerja, kasus keluhan sakit (3) dan sangat sakit (4)
tidak terdapat keluhan dengan kecepatan rata-rata
waktu vyaitu 14,08 detik. Pada beban 10 kg
ketinggian 1 m kasus tidak sakit (1) didapat keluhan
9 pekerja, kasus agak sakit (2) di dapat keluhan 8
pekerja, kasus keluhan sakit (3) didapat 3 keluhan
sedangkan sangat sakit (4) tidak terdapat keluhan
dengan kecepatan rata-rata waktu yaitu 16,45 detik.
Pada beban 15 kg ketinggian 1 m kasus tidak sakit
(1) tidak ada keluhan, kasus agak sakit (2) di dapat
keluhan 12 pekerja, kasus keluhan sakit (3) didapat 5
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keluhan sedangkan sangat sakit (4) terdapat 3
keluhan pekerja dengan kecepatan rata-rata waktu
yaitu 20,22 detik. Pada beban 20 kg ketinggian 1 m
kasus tidak sakit (1) dan kasus agak sakit (2) tidak
terdapat keluhan, kasus keluhan sakit (3) didapat 13
keluhan sedangkan sangat sakit (4) terdapat 7
keluhan dengan kecepatan rata-rata waktu yaitu
23,15 detik. Sedangkan beban 25 kg ketinggian 1 m
kasus tidak sakit (1) dan kasus agak sakit (2) tidak
terdapat keluhan, kasus keluhan sakit (3) didapat 9
keluhan, sangat sakit (4) terdapat 11 keluhan dengan
kecepatan rata-rata waktu yaitu 27,37 detik. Dari
hasil skoring didapat rata-rata pekerja banyak
mengalami keluhan pada rasa sakit bagian tubuh
yaitu lengan pada tangan.

Perkembangan zaman saat ini berpengaruh
secara terus-menerus pada perancangan produk [12].
Sebagian besar perusahaan dan pabrik modern secara
berkala melakukan perubahan konsep, perbaikan dan
pengembangan terhadap produk lama yang sudah
tidak layak pakai, dengan tujuan meningkatkan
kualitas. Oleh karena itu, diperlukan perancangan
konsep produk yang mendukung ide-ide baru dan
memiliki kepekaan terhadap perkembangan tersebut
[13].

PT. X sedang mengalami transformasi menuju
era teknologi baru dengan fokus pada otomatisasi
dan digitalisasi. Langkah ini tidak hanya bertujuan
untuk meningkatkan efisiensi operasional, tetapi juga
untuk memperkuat daya saing perusahaan di pasar
global yang semakin  kompetitif. Dengan
menerapkan teknologi terkini, PT. X berupaya
mempercepat proses produksi, meningkatkan
kualitas produk, dan merespon lebih cepat perubahan
pasar. Selain itu, strategi ini juga akan membuka
peluang baru dalam hal inovasi produk dan
pengembangan layanan kepada pelanggan. Dengan
komitmen terhadap otomatisasi dan digitalisasi, PT.
X siap menghadapi tantangan masa depan dan
memperkuat posisinya sebagai pemimpin industri di
bidangnya.

Pada saat wawancara, Manager Continues
Improvement PT. X sangat menekankan pentingnya
melakukan inovasi produk. Inovasi merupakan kunci
untuk menjaga daya saing perusahaan di pasar yang
terus berubah dan semakin kompetitif. Inovasi tidak
hanya tentang menciptakan produk baru, tetapi juga
meningkatkan produk yang sudah ada dengan fitur-
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fitur baru. Manager Continues Improvement PT. X
menginginkan ada inovasi produk alat hand stacker
menggunakan katrol manual. Hal ini dimaksudkan
agar para pekerja khususnya area gudang dapat
bekerja maksimal. Pengembangan hand stacker
tujuan utamanya adalah merancang bangun mesin
ergonomis sesuai keinginan pengguna (voice of
customer) melalui metode Quality Function
Deployment (QFD).

Il. METODE
Metode QFD adalah pendekatan sistematis

yang bertujuan untuk menerjemahkan preferensi
pelanggan secara efektif ke dalam desain teknis,
proses manufaktur, dan perencanaan produksi yang
sesuai  [14][12][15]. Pada dasarnya, QFD
mengintegrasikan suara pelanggan ke dalam proses
pengembangan produk, memungkinkan tim untuk
bertukar pikiran dan memprioritaskan ide-ide untuk
memenuhi kebutuhan pelanggan secara efisien
[16][17].

Dalam  mendapatkan  data-data  yang
diperlukan, maka perlu dilakukan pengambilan data
voice of customer secara langsung ke pekerja PT. X.
Sasaran objek yang dilakukan untuk mendapatkan
data yang sesuai pada proses rancang bangun adalah
dengan  melakukan  pengukuran  ergonomi
anthropomteri pekerja yang berada PT. X.

Tahapan proses realisasi perancangan alat
hand stacker ini dilakukan setelah melalui tahapan
pengukuran secara ergonomis dan penarikan
kesimpulan dari hasil QFD. Adapun diagram alir
penelitian ini adalah seperti Gambar 1.

Berdasarkan Gambar 1, penelitian dimulai
dengan survey/studi pendahuluan, identifikasi dan
penyusunan rumusan masalah, penentuan tujuan
penelitian, studi literatur dan pengolahan data.
Kemudian mengolah data anthropometri tubuh
pekerja dan voice of customer.

Penelitian ini menggunakan uji keseragaman
data, uji kecukupan data, uji validitas dan reliabilitas.
Tahapan selanjutnya adalah menyusun House of
Quality (HOQ), perancangan alat sesuai kebutuhan,
pembuatan alat, implementasi dan pengujian alat.
Jika alat lolos uji maka tahap selanjutnya adalah
menyusun hasil dan pembahasan serta menyusun
kesimpulan dan saran. Jika alat tidak lolos pengujian,
maka dilakukan perbaikan dan perancangan alat
kembali.
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Gambar 1. Tahapan Penelitian
Pada tahapan perancangan alat, penelitian ini
menggunakan sistem penggerak electric winch.
Sedangkan perancangan produk menggunakan
software Autodesk Inventor.

I11. HASIL DAN PEMBAHASAN

Hasil dan pembahasan pada penelitian ini
adalah sebagai berikut:
1. Pengumpulan Data Voice of Customer

Berikut merupakan Tabel 2 rekapitulasi dari
identifikasi kebutuhan pengguna.

Tabel 2. Voice of Customer

No Voice of Customer Customer Need Atribut

1 Penggunaan Kkatrol Penambahan mesin Kinerja
memperlambat untuk mempercepat alat cepat
proses pengangkatan  pengangkatan

https://doi.org/10.30998/joti.v7i1.26308



FEBRIANTO, H. / JURNAL OPTIMASI TEKNIK INDUSTRI - VOL. 7, NO. 1, MARET 2025, 34-42

1 = Sangat Tidak Penting

2 = Tidak Penting
3 = Cukup Penting
4 = Penting

5 = Sangat penting

2 Alat yang saat Ukuran disesuaikan Nyaman
digunakan tidak  ukuran tubuh
menimbukan  rasa penggunanya
sakit

3 Alat yang mudah Penambahan tombol
dalam dalam
mengoperasikannya  pengoprasiannya

4 Alat yang mudah Pembuatan alat yang Mudah
dalam penyimpanan  dapat dibongkar digunakan

pasang

5 Alat yang mudah Penambahan roda
dalam  melakukan agar mempermudah
perpindahan dan dalam mobilitas
manuver

6 Garpu yang muat Garpu yang dapat Garpu
dengan berbagai  diatur lebarnya yang
ukuran barang fleksibel

7 Alat yang mudah Pemilihan bahan
dalam perawatannya yang mudah dalam Bahan anti

perawatan karat

8 Alat tidak mudah Pemilihan bahan anti
mengalami karat
perkaratan

9 Alat vyang dapat Pemilihan material Bahan
bertahan lama yang kuat kuat

10 Alat yang kuat diberi  Pemilihan bahan
beban yang cukup yang mampu
besar menahan beban

cukup besar
11 Biayaalat murah Biaya proses Murah
produksi murah
Berdasarkan hasil rekapitulasi Tabel 2,

keinginan dari responden sebanyak 20 orang dapat
dikelompokan menjadi beberapa atribut yang
nantinya akan digunakan sebagai acuan spesifikasi
dalam penentuan kebutuhan pengguna pada alat hand
stacker di PT. X. Berikut ini merupakan atribut
kebutuhan pengguna yang didapat dari seluruh
keluhan pengguna (Tabel 3):

Tabel 3. Atribut Kebutuhan Pengguna

Berikut ini adalah Tabel 4 yang merupakan
hasil dari penilaian atribut menggunakan skala Likert.

Tabel 4. Rating Atribut Kebutuhan

=z
o

Atribut kebutuhan pengguna

Kinerja alat bekerja dengan cepat
Nyaman

Mudah saat digunakan

Garpu yang fleksibel

Bahan anti karat

Bahan kuat

Harga murah

~N~No o b wNE

2. Pengolahan Data Voice of Customer
Setelah menentukan atribut kepentingan, maka

tahap selanjutnya adalah menentukan tingkat
kepentingan dari tiap-tiap atribut yang telah diambil
yaitu minimal jumlah pekerja, kinerja alat bekerja
dengan cepat, nyaman, mudah saat digunakan, garpu
yang fleksibel, bahan anti karat, bahan kuat, dan
harga murah [18]. Penentuan nilai atribut ini
dilakukan menggunakan skala Likert dengan
penjelasan nilai, sebagai berikut [19]:
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Kinerja Nyaman Mudah Garpu  Anti  Bahan Murah
Cepat fleksibel  karat Kuat
4 4 5 5 5 5 5
5 5 5 4 4 5 4
4 5 4 5 5 5 5
5 5 5 5 5 4 4
4 5 4 5 5 5 5
5 5 5 5 4 5 4
5 4 4 5 5 5 4
5 5 5 5 4 5 5
4 5 5 3 4 3 4
3 3 3 4 3 4 3
5 4 4 5 4 4 4
5 4 5 5 5 5 4
4 5 5 5 5 5 4
4 4 4 5 4 3 4
4 3 3 5 4 5 5
4 4 5 5 5 5 5
4 5 5 4 3 5 5
5 5 3 4 5 4 5
4 5 5 5 5 4 5
5 3 3 4 5 5 4
Uji Validitas
Gambar 2. Hasil Uji Validitas
Uji Reliabilitas
Case Processing Summary
N %
Cases Valid 20 100.0
Excluded? 0 0
Total 20 100.0

a. Listwise deletion based on all
variables in the procedure.

Reliability Statistics

Cronbach's

Alpha M of tems

645 7

Gambar 3. Hasil Uji Reliabilitas
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Importance Rating

Importance rating atau tingkat kepentingan
yaitu mengambarkan seberapa pentingnya setiap
atribut kebutuhan pelanggan [20]. Penilaian ini
disusun dengan peringkat dimulai dari yang paling
penting hingga yang paling tidak penting, untuk
menetukan atribut mana saja yang paling krusial
dalam merancang alat. Nilai kepentingan ini diambil
dari kuesioner tingkat kepentingan yang telah
diberikan kepada responden, mengunakan skala
Likert untuk mengidentifikasi tingkat kepentingan
(Tabel 5):

Tabel 5. Importance Rating Minimum Pekerja

Atribut kebutuhan Jumlah Nilai Imprtance
pengguna 1 2 3 4 5 Rating
Kinerja alat cepat - - 1 10 9 4.4
Nyaman - - 3 6 11 4.4
Mudah digunakan - - 4 5 11 4.4
Garpu fleksibel - - 1 5 14 47
Bahan anti karat - -1 8 11 45
Bahan kuat - - 2 4 14 46
Murah - - 1 10 9 4.4

Berdasarkan hasil rekapitulasi nilai importance
rating (Tabel 5), yaitu kinerja alat cepat 4,4, nyaman
4,4, mudah digunakan 4,4, garpu fleksibel 4,7, bahan
anti karat 4,4, bahan kuat 4,5, dan harga murah 4,6.
Dapat diartikan bahwa nilai atribut tertinggi yang
diinginkan pengguna dari hasil voice of customer
yaitu pada atribut garpu yang fleksibel. Hal ini
menjadi spesifikasi dalam desain lebih lanjut.

Technical Requirements

Berikut atribut dan technical requirements
dalam penelitian ini (Tabel 6).

Tabel 6. Technical Requirements

dan Jangkauan Tangan (JT). Adapun tabel hasil
pengumpulan data anthropometri pada penelitian
adalah sebagai berikut (Tabel 7).

Tabel 7. Data Anthropometri

No. Usia PPT TSB RT JT
1 43 19 106 175 80
2 42 19 108 168 79
3 39 19 106 163 75
4 48 19 107 163 76
5 40 20 108 174 80
6 38 20 104 170 79
7 36 19 103 165 75
8 36 19 108 161 80
9 34 20 103 172 77
10 40 20 106 168 78
11 40 21 102 172 79
12 28 20 106 173 79
13 41 22 99 170 75
14 33 21 109 170 78
15 42 22 107 173 75
16 28 20 99 163 78
17 57 20 106 173 79
18 55 18 101 168 79
19 33 20 102 163 76
20 34 21 106 173 76
Jumlah 399 2096 3377 1553
Rata rata 19.95 104.80 168.85 77.65
Standart 1.05 3.00 4.43 1.84
Deviasi
BKA 22.05 110.80 177.71 81.34
BKB 17.85 98.80 159.99 73.96

4. Pengolahan Data Anthropometri

Pengolahan data anthropometri 20 pekerja di
PT. X adalah sebagai berikut (Tabel 8).

Tabel 8. Pengolahan Data Anthropometri

Persentile
Data 5 50 95 Alasan

No  Atribut Technical Requirements

1 Kinerja alat cepat

2 Nyaman

3 Mudah
digunakan

4 Garpu fleksibel

5 Bahan anti karat
6 Bahan kuat

7 Murah

Menggunakan mesin dengan tombol
naik turun

Dimensi alat sesuai dengan tubuh
pengguna

Roda yang memudahkan pergerakan,
alat yang portable
Garpu  yang
disesuaikan
Tidak mudah berkarat

Material penyusun yang kuat, dan
mampu menanpung beban yang berat
Harga pembuatan alat yang lebih
murah

lebarnya  dapat

TSB 99 106  108,5 sebagai acuan tinggi handle

alat angkut
PPT 189 20 22 sebagai acuan antara jarak
5 handle dengan rel alat angkut

RT 163 170 1745 sebagai acuan panjang garpu
pada alat angkut
sebagai acuan lebar pada alat

angkut

JT 75 78 80

Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data pada penelitian ini adalah
sebagai berikut (Tabel 9).

Tabel 9. Uji Kecukupan Data Anthropometri

No. Data (09] Standart N N’ Kecukupan

Deviasi Data

3. Pengumpulan Data Anthropometri
Data anthopometri yang digunakan pada

penelitian ini yaitu Panjang Pangkal Tangan (PPT),
Tinggi Siku Berdiri (TSB), Rentangan Tangan (RT)

38 Febrianto, H.

1. TSB 104,80 3,00 20 0,31 Cukup
2. PPT 19,95 1,05 20 4,70 Cukup
3. RT 168,85 4,43 20 0,26 Cukup
4. JT 77,65 1,84 20 12,10 Cukup

Berikut perhitungan untuk data anthropometri
sesuai Tabel 9.
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1. Tinggi Siku Berdiri (TSB)

N = [K/S\/N):x2 (ZX)xz]
2
2/ 1 V20 x 219832 — 4393216
N = 2096
. [1170,2991 2
L 209
N'=031

2. Panjang Pangkal Tangan (PPT)

N = [K/SW/N):xZ—():X)xZ]Z
>X

2
2/, 1 V20 x 8055 — 159201
399

N' =

B [871,55034]2
L399
N'=4,70

3. Rentangan Tangan (RT)

N’ = [K/S,/NzxZ (EX)XZ]
2
2/, 1 V20 x 570579 — 11404129
N= 3377
1726,38357°
3377
=026

4. Jangkauan Tangan (JT)

N = K/S\/NExZ (Ex)x]
- 2
2/ 1 V20 x 124240 — 2411809
NI = )
1553
5403,36937
N = | =
[ 1553
N’ =12,10

Uji Keseragaman Data
Adapun uji keseragaman data anthropometri
menggunakan persentil 5, 50 dan 95 pada penelitian

ini adalah sebagai berikut (Tabel 10).
Tabel 10. Uji Keseragaman Data

Data BKA BKB Rata-Rata PS5 P50 P95

TSB 110,80 98,80 104,80 99 106 108,05
PPT 22,06 17,85 19,95 18,95 20 22
RT 177,71 159,99 168,85 163 170 174,05
JT 81,34 73,96 7765 75 78 80
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Peta Kontrol

Adapun peta control untuk TSB, PPT, dan RT
berdasarkan data anthropometri 20 pekerja di PT. X
adalah sebagai berikut (Gambar 4).

TSB
115
110
105
100
95
90

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19

=@-—TSB ==@==Rata-Rata BKA ==@==BKB

PPT
25

" T T et
15
10

12345678 91011121314151617181920

=@=—PPT —=@=Rata-Rata BKA ==@=BKB

RT

180
175
170
165
160
155

150
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19

=@=—=RT ==@=Rata-Rata BKA ==@=BKB

Gambar 4. Peta Kontrol TSB, PPT dan RT

Penentuan Target Spesifikasi

Tahap berikutnya yaitu melakukan penentuan
persyaratan teknis dengan cara menentukan target
spesifikasi dari perbaikan alat hand stacker. Berikut
merupakan tabel dari target spesifikasi untuk setiap
persyaratan teknis (Tabel 11).

Desain HOQ
Adapun desain HOQ sebagai berikut (Gambar 7).
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Tabel 11. Target Spesifikasi

Atribut

Technical Requirenments

Target Spesifikasi

Kinerja alat cepat

Nyaman

Mudah digunakan

Proses angkut cepat

Dimensi alat angkat sesuai dengan
pengguna

Menggunakan tombol

Penggunaan roda

Alat portable

Menggunakan mesin electric whinch dengan tenaga aki

Jarak dari bawah sampai handle 106 cm, jarak antar rel dengan
handle 20 c¢cm, lebar alat 78 cm, dan panjang alat 163 cm
Penggunaan tombol electric hoist

Ukuran roda 3 inch serta pada bagian roda dibuat dapat berputar
360°

Desain komponen yang dapat dipasang dan dilepas

Garpu yang Lebar garpu yang fleksibel Jarak antar garpu yang dapat disesuaikan dnegan ukuran benda
fleksibel mulai dari 0 mm sampai dengan 700 mm
Bahan anti karat Penggunaan bahan vyang tidak Pelapisan cat anti karat pada setiap bagian alat hand stacker
mudah berkarat
Bahan kuat Penggunaan bahan vyang tidak Penggunaan material besi UNP 5, UNP 6,5, dan besi holo 40x40
mudah rusak untuk rangka alat
Mampu menampung beban yang Kapasitas alat angkut 100 kg
banyak
Murah Biaya pembuatan yang murah Total biaya yang dikeluarkan dalam pembuatan alat Hand Stacker

yaitu sebanyak Rp 3.325.000

Simbol At

Simbol | Nilai Arti Korelasi sangat kuat

Korelasi kuat

©

Hubungan Kuat +

Hubungan

. lasi |
Mennegah Korelasi lemah

O |»

@ A 1 Hubungan Lemah Korelasi sangat lemah
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00

Technical Requirement

Evaluasi pesaing dari konsumen

Important
Rating

Dimensi sesual tubuh pengguna

Alatyang portable

Simbol Ari

€3 Produkfinal Handsatcker

<> Produk dipasaran

O Desain awal
Handstacker

banyak

Mampu menampung beban yang
Harga alat yang
murah

~
w
IS
o
Goals

Tidak mudah berkarat
Material penyusun yang kuat
Safes Point

Garpu yang lebarnya dapat disesuaikan
Row Weight
Action

Roda yang memudahkan saat manuver

Improvment Ratio

Customer Needs
Atribute

Kerja alat cepat 44

38 |15

o
@
&

o
=)
o

Nyaman 44

35|15

=)
~
*

52| C

> O . Mempercepat proses pengangkatan
O O . Menggunakan tombol naik turun

> ®

Mudah digunakan 44

o>

3515 |079) 52| C

Garpu feksibel 47

@O0

3515|074 53| C

® 0

Bahan anti karat 45

35 |15 )|077|52 ]| C

Bahan kuat 46

3515|076 |53 | C

Murah 44

31 |15 ]|071 |47 ] C

K|olo|o|o|o]o
0082880

Value of Importance Technical of Requirements | 986

&
—
2
3
)
S
)

S
=

555 | 819

2
©

819 | 396

penambahan remot efectric hoist
dilepas dengan mudah

Target Spesifikasl
Menggunakan mesin efectric whinch dengan tenaga akl
Jarak dari bawah sampai handle 106 cm, jarak antar rel denagn
handle 20 c¢cm, lebar alat 78 cm, dan panjang alat 163 cm
Menggunakan desain komponen yang dapat dipasang dan

Ukuran roda 3 inch dengan roda bagian belakan dapat berputar
360°
Jarak antar garpu yang dapat disusiakan dnegan ukuran benda
mulai dari 0 mm sampai dengan 700 mm
Pelapis an cat anti karat
Material yang digunakan terdiri dari besi UNP 5, UNP 6,5, dan
besiholo 40x40
Kapasitas alat angkut sebesar 100 kg
Hanya menghabiskan dana sebesar Rp. 3.3256.000

Gambar 7. House of Quality
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Hasil Produk

Desain produk final alat bantu hand stacker
menggunakan sistem penggerak electric winch di PT.
X adalah sebagai berikut (Gambar 8).

AN
l.\,

-\
O
PO\

v

N oo

(5) )
\—/ (\7/‘ \_/ \_/
PARTS LIST
ITEM QTY PART NUMBER DESCRIPTION
1 1 Palet
2 1 Rel
3 1 Tiang Rangka
4 2 Garpu
5 2 Roda Putar 3 inc
6 2 Roda Paten 3 inc
7 1 Electric Hoist

Froe  1:2 [rawing by - Kelompok 3 [rererangan - material besi UNP

.5 & 5, hoto 40 x 40 2mm

Sarvan -~ mm i
(hecked by

£12-2020.014926

Tanggal
INDUSTRIAL ENGINEERING o

LIDINUIS

HAND STACKER

i

Gambar 8. Produk Desain Final

Desain Produk Hand Stacker

Desain alat hand stacker memiliki dimensi
sesuai data anthropometri yang diambil dari ukuran
20 tubuh pekerja PT. X vyaitu tinggi siku berdiri
sebagai acuan tinggi handle pada alat dengan ukuran
1.006 mm, Panjang pangkal tangan sebagai acuan
antara jarak handle dengan rel dengan ukuran 200
mm, rentangan tangan sebagai acuan. Panjang garpu
pada alat dengan ukuran 1.630 mm dan jangkauan
tangan sebagai acuan lebar pada alat yaitu 780 mm.

V. SIMPULAN

Berdasarkan analisis, rancang bangun alat
hand stacker dengan sistem penggerak electric
winch, hasil penelitian menunjukkan bahwa alat
menggunakan electric winch 650 watt dengan
kapasitas beban tunggal 150 kg dan ganda 300 kg,
serta tali kawat berdiameter 3 mm dapat mengangkat
beban dengan kecepatan 12 m/menit untuk beban 150
kg dan 6 m/menit untuk beban 300 kg. Sistem ini
dilengkapi inverter 1.500 watt dan aki 120 volt.
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Hasil penelitian menunjukkan bahwa hand
stacker yang dirancang bangun ini memiliki dimensi
sesuai ukuran tubuh pekerja yaitu dengan dimensi
rangka 2.000 mm x 780 mm x 1.590 mm. Alat ini
dilengkapi tombol naik turun, garpu fleksibel, bahan
anti karat serta kuat dengan sistem penggerak electric
winch.,

Pengujian awal dengan daya 42 volt, alat hanya
dapat mengangkat maksimal 80 kg dengan ketinggian
maksimal 100 cm. Setelah dievaluasi dan perbaikan
dengan daya 120 volt, maka alat dapat mengangkat
beban maksimal 100 kg dan ketinggian maksimal 150
cm sesuai spesifikasi yang dibutuhkan. Hal ini
menunjukkan bahwa alat ini telah terbukti memenuhi
spesifikasi dan lolos pada tahap pengujian.
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