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ABSTRACT

Operator work facility is one of the factors which influence work performance in a
system. Good work facility must be comfortable for the operator. Operator work facility in
a soya curd industry is a soya breaking tool. This tool doesn'’t fulfill the standardized
concept of ergonomy and user satisfaction. In this paper we are going to discuss operator
work facility improvement; that is designing of an ergonomic soya breaking tool which is
ideal and needed by the users. In the designing of the soya breaking tool, Kano and QFD
models are intergratedly used. The result of the need analysis, we found twelve atributes.
From the twelve attributes, after we processed by using Kano model about operator sa-
tisfaction, applied in the House of Quality (HOQ), we found that there were five attributes
in performance 1 and Basic factor. Those attributes were; the tool was easily maintained,
the production process is fast, the tool is not tiring, the tool is save, and design is justified
with the work position. To improve the quality of soya breaking tool by using Kano and
QFD models, there are two primary factors. First, the tool size used Anthropometry, se-
cond, the tool is operated by using feet.

Keywords: Ergonomic, Kano, Quality Function Deployment

INTISARI

Fasilitas kerja operator merupakan salah satu faktor yang dapat mempengaruhi
performansi kerja dalam suatu sistem. Fasilitas kerja yang baik harus memperhatikan
kenyamanan kerja operator yang menggunakan. Fasilitas kerja operator pada industri
tempe adalah alat pemecah kedelai yang digunakan tidak memenuhi standarisasi konsep
ergonomis dan kepuasan pengguna. Guna perbaikan fasilitas kerja operator dilakukan
perancangan alat pemecah kedelai yang ergonomic sesuai dengan keinginan atau ke-
butuhan pengguna. Perancangan alat pemecah kedelai ini menggunakan integrasi model
KANO dan QFD (Quality Function Deployment). Hasil identifikasi kebutuhan pengguna
alat pemecah kedelai didapat 12 atribut. Dari 12 atribut, setelah dilakukan pengolahan
dengan model KANO mengenai kepuasan operator yang akan dipetakan pada rumah
kualitas adalah atribut yang berada di Performance 1 dan Basic Factor didapat 5 atribut
yaitu; perawatan alat mudah, waktu proses produksi cepat, tidak lelah pada saat digu-
nakan, aman pada saat digunakan dan desain alat sesuai dengan posisi kerja. Dalam
Perancangan untuk perbaikan kualits alat pemecah kedelai dari hasil integrasi model
Kano dan QFD diutamakan adalah ukuran alat dengan menggunakan dimensi tubuh
operator, dan cara pengoperasian dengan menggunakan kaki.

Kata Kunci : Ergonomis, Kano, Quality Function Deployment

PENDAHULUAN memberikan pendapatan pemerintah. In-

Kelangsungan dan pertumbuhan dustri kecil mempunyai potensi yang cu-
usaha pada industri besar maupun kecil kup besar dalam peningkatan penerima-
sangat berpengaruh pada perekonomian an devisa negara, juga meningkatkan ta-
pemerintah. Karena dengan adanya per- raf kehidupan masyarakat karena dapat
tumbuhan usaha industri dapat mening- memberikan nilai tambah dalam berpro-
katkan kesempatan kerja dan juga dapat duksi.

! Email: endang.akprind@gmail.com
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Kebanyakan industri kecil lebih
memprioritaskan pada permasalahan
modal, pemasaran dan manajeman, se-
dangkan masalah yang berkaitan dengan
tenaga kerja, sistem kerja, lingkungan
kerja dan fasilitas kerja sering kali diabai-
kan. Untuk meningkatkan produktivitas
dan kinerja home industri, hal ini perlu
mendapatkan perhatian serius bagi pemi-
lik home industry seperti; resiko faktor er-
gonomi, sikap dan posisi kerja yang tidak
alamiah serta lingkungan kerja.

Fasilitas kerja operator merupa-
kan salah satu faktor yang dapat mem-
pengaruhi performansi kerja dalam suatu
system. Fasilitas kerja yang baik harus
memperhatikan kenyamanan kerja ope-
rator yang menggunakanya. Konsep hu-
man centered design harus diterapkan a-
gar memudahkan operator saat menggu-
nakan fasilitas kerja tersebut. Konsep ter-
sebut ditujukan untuk menghasilkan sua-
tu desain fasilitas kerja yang memudah-
kan operator bekerja dalam areanya dan
memberikan kenyamanan kerja operator.

Salah satu industri kecil yang
berkembang saat ini adalah industri Tem-
pe. Untuk meningkatkan industri tempe
maka harus dicari penyebab kendalanya.
Salah satu penyebabnya adalah peralat-
an yang digunakan sebagai alat bantu-
nya masih sangat sederhana yaitu; alat
pemecah yang digunakan belum ada
standarisasi pekerjaan, aspek anthropo-
metri para perajin dan sikap kerja tidak a-
lami.

Akibat alat yang tidak sesuai de-
ngan standar kerja dan ukuran antrhopo-
metri, serta sikap kerja yang salah akan
mengakibatkan pekerja sering mengeluh
sakit pada bagian tubuh belakang (Asih,
2006). Dan orang yang bekerja dalam
posisi bungkuk dalam waktu lama akan
mempunyai resiko terkena gangguan pa-
da otot dan tulang belakang ( Low back
Pain). Low back Pain dapat juga dise-
babkan oleh kelelahan otot apabila pos-
tur tubuh menyebabkan pembebanan se-
cara statis pada otot tulang belakang se-
cara terus menerus. Hal ini akan menu-
runkan kinerja operator, sehingga pro-
duktivitas kerja menurun.

Dalam artikel ini akan dibahas
perbaikan fasilitas kerja operator yaitu;
perancangan alat pemecah kedelai yang
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ergonomic, sesuai dengan keinginan/ke-
butuhan penggunanya dengan pendekat-
an kano dan QFD. Dan dihasilkan suatu
rancangan alat pemecah kedelai yang er-
gonomis dan sesuai dengan kepuasan
penggunanya atau pekerja sehingga pe-
ngunanya dapat bekerja dengan nya-
man, aman, sehat, efisien dan efektif ser-
ta produktifitas kerja penggunanya dapat
meningkat.

Ergonomi berasal dari kata ergo
yang berarti kerja dan nomos yang berar-
ti aturan, prinsip atau kaidah. Sehingga
kata ergonomi berarti suatu studi menge-
nai hubungan antara manusia dengan
pekerjaanya. Dalam perkembangannya,
pengertian ergonomi merupakan suatu
istilah yang digunakan secara luas de-
ngan istilah human engineering atau hu-
man factor yaitu suatu ilmu yang mem-
pelajari perangkat interface maupun ben-
tuk interaksi antara manusia dengan o-
byek yang digunakan dengan lingkungan
tempat bekerja.

McCormick dan Sanders (1993)
mendefinisikan ergonomi dengan meng-
gunakan pendekatan yang lebih kompre-
hensif. Pendekatan ini dilakukan melalui
tiga hal pokok yaitu; fokus, tujuan dan
ilmu ergonomi.

* Fokus dari ergonomi adalah manu-
sia dan interaksinya dengan produk,
peralatan, fasilitas, prosedur dan
lingkungan pekerjaan serta kehidup-
an sehari-hari.

* Tujuan ergonomi adalah meningkat-
kan efektifitas dan efisiensi pekerja-
an, memperbaiki keamanan, mengu-
rangi kelelahan dan stress, mening-
katkan kenyamanan, penerimaan
pengguna yang lebih besar, mening-
katkan kepuasan kerja dan memper-
baiki kualitas hidup.

* Pendekatan yang dilakukan dalam
ergonomi adalah aplikasi yang siste-
matis dari informasi yang relevan
tentang kemampuan, keterbatasan,
karateristik, perilaku dan motivasi
manusia terhadap rancangan pro-
duk dan prosedur yang digunakan
untuk lingkungan tempat menggu-
nakannya.

Berdasarkan pendekatan terse-
but diatas maka Chappins (1995) me-
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rangkum definisi ergonomi sebagai ilmu
yang menggali dan mengaplikasikan in-
formasi-informasi mengenai perilaku, ke-
mampuan, keterbatasan,dan karateristik
manusia lainnya untuk merancang pera-
latan, mesin, sistem, pekerjaan dan ling-
kungan untuk meningkatkan produktivi-
tas, keselamatan, kenyamanan, dan e-
fektivitas pekerjaan manusia.

Model Kano dikembangkan oleh
Dr. Noriaki Kano dari Tokyo Riko Uni-
versity pada tahun 1984 (Goncalves,
2000). Model Kano adalah suatu model
yang bertujuan untuk mengkategorikan
atribut-atribut dari produk maupun jasa
berdasarkan seberapa baik produk atau
jasa tersebut mampu memuaskan kebu-
tuhan pelanggan. Kano juga mengkla-
sifikasikan atribut-atribut suatu produk,
baik barang atau jasa, berdasarkan se-
berapa baik atribut-atribut tersebut dapat
diterima oleh customer dan pengaruhnya
terhadap kepuasan pelanggan. Atribut-
atribut tersebut (dapat dilihat pada gam-
bar 1) dapat dibedakan menjadi bebera-
pa kategori sebagai berikut :

— Attractive atau excitement needs,
pada kategori ini tingkat kepuasan
pelanggan akan meningkat sangat
tinggi dengan meningkatnya kinerja
atribut. Akan tetapi penurunan kiner-
ja atribut tidak akan menyebabkan
penurunan tingkat kepuasan. Gon-
calves menyatakan, “There is no pe-
nalty for not including an attractive
element, but including it makes the
product or service better to use, dif-
ferrentiates it from competing offer-
ings, and will ‘delight’ the user”. Hal
ini jelas menyatakan bahwa peme-
nuhan atribut attractive akan mem-
bedakan pelayanan perusahaan
dengan kompetitornya dan merupa-
kan suatu surprise bagi pengguna
layanan tersebut.

— One-dimensional atau performence
needs, bila kategori ini terpenuhi ma-
ka dapat meningkatkan kepuasan
pelanggan dan akan menyebabkan
ketidakpuasan bila tidak terpenuhi,
atau dengan kata lain tingkat ke-
puasan pelanggan berhubungan li-
nier dengan kinerja atribut, sehingga
menurunnya kinerja attribut akan
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menurunkan pula tingkat kepuasan
pelanggan.

— Must-be atau basic needs, jika la-
yanan itu ada pelanggan tidak me-
ningkat kepuasannya, sebaliknya ji-
ka tidak ada pelanggan tidak puas.
Kategori ini merupakan kebutuhan
dasar yang harus dipenuhi oleh pe-
nyedia jasa kepada konsumennya,
namun bila perusahaan ingin me-
ningkatkan perfomansi pada kategori
ini maka tidak akan meningkatkan
kepuasan konsumen. Walaupun ke-
puasan konsumen tidak akan me-
ningkat dengan atribut-atribut pada
kategori ini, tetapi atribut-atribut ter-
sebut wajib dipenuhi oleh perusa-
haan, dengan kata lain atribut ter-
sebut harus ada pada setiap produk
atau jasa agar dapat diterima karena
bila tidak maka konsumen tidak akan
membeli.

b
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Gambar 1. Model Kano
(http://www.betterproductdesign.net/tools
/definition/kano.htm)

Ketidaktahuan terhadap kategori
atribut layanan dapat menimbulkan aki-
bat negatif bagi pihak perusahaan. Jika
pemberi jasa tidak menyadari bahwa ke-
inginan konsumen berbeda-beda dan ka-
tegori pelanggan tersebut bersifat dina-
mis. Secara spesifik, atribut attractive a-
kan menjadi one-dimensional, dan akhir-
nya akan menjadi atribut must-be. Impli-
kasi lain dari model Kano adalah ke-
inginan pelanggan lebih bersifat dinamis
daripada statis. Pada saat ini banyak ber-
edar produk sejenis yang dapat dipilih o-
leh pelanggan, sehingga hanya produk
inovatif saja yang dapat menarik perha-
tian pelanggan untuk dapat bertahan
dalam persaingan yang ketat.
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Keuntungan yang didapat de-
ngan mengklasifikasikan kebutuhan pe-
langgan menggunakan model Kano ada-
lah (Elmar Saurwein, dkk, dalam Yuniati,
2005):

— Prioritas pada pengembangan pro-
duk. Sebagai contoh, tidak akan ber-
guna berinvestasi untuk meningkat-
kan atribut berkategori must-be yang
merupakan tingkat kebutuhan dasar,
tetapi lebih baik meningkatkan atri-
but berkategori one-dimensional a-
tau attractive yang mempunyai pe-
ngaruh lebih besar dalam penerima-
an kualitas produk dan konsekuensi-
nya meningkatkan kepuasan pelang-
gan.

- Atribut-atribut ~ produk  dapat
diketahui mana yang lebih baik.
Kriteria pro-duk yang mempunyai
pengaruh pa-ling besar terhadap
kepuasan pe-langgan dapat
diidentifikasi.

— Metode Kano memberikan bantuan
yang bernilai dalam menghadapi
kondisi pada tarafftahap pengem-
bangan produk. Jika terdapat dua
atribut produk yang tidak bisa terpe-
nuhi secara simultan, baik karena
alasan teknik maupun finansial, kri-
teria dapat diidentifikasi, atribut ma-
na yang memberikan pengaruh ter-
besar terhadap customer satisfac-
tion.

— Menemukan dan memenuhi kategori
attractive akan menciptakan ke-
mungkinan besar untuk perbedaan,
yaitu membedakan produk perusa-
haan dengan pihak pesaing.

— Kategori Must-be, one-dimensional,
dan attractive adalah berbeda seba-
gai suatu aturan, yang berguna da-
lam menentukan segmen pelang-
gan. Kebutuhan tiap segmen pelang-
gan yang berbeda juga berbeda.

— Metode Kano dapat secara optimal
dikembangkan dengan model QFD.
Model Kano digunakan untuk me-
nentukan atau menetapkan karakte-
ristik produk yang penting untuk ter-
wujudnya kepuasan pelanggan, dan
hal ini menciptakan syarat mutlak
untuk proses yang berorientasi pada
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kegiatan pengembangan
yang optimal.

Quality Function Deployment (Q-
FD) merupakan suatu metodologi yang
digunakan oleh perusahaan untuk me-
ngantisipasi dan menentukan prioritas
kebutuhan dan keinginan konsumen,
serta menggabungkan kebutuhan dan
keinginan konsumen tersebut dalam pro-
duk atau jasa yang disediakan bagi kon-
sumen.

Penggunaan QFD dalam proses
perancangan produk akan membantu
manajemen dalam memperoleh keung-
gulan kompetitif melalui proses pencip-
taan karakteristik dan atribut kualitas pro-
duk atau jasa yang mampu meningkat-
kan kepuasan konsumen. Disamping itu,
penerapan metodologi QFD juga mampu
menjamin bahwa informasi mengenai ke-
butuhan konsumen yang diperoleh pada
tahap awal proses perencanaan diterap-
kan pada seluruh tahapan siklus produk,
mulai tahap konsep desain, perencanaan
kornponen, perencanaan proses dan pro-
duksi, hingga produk sampai ketangan
konsumen.

Menurut Cohen (1995), kunci ke-
mampuan kompetitif adalah kemampuan
untuk menjawab tantangan dalam mem-
produksi suatu produk dan atau pelayan-
an dengan cepat. Namun terdapat bebe-
rapa penghambat bagi perusahaan untuk
memproduksi produk dan atau pelayanan
dengan cepat, yaitu :

> Pengertian yang rendah tentang
ke-butuhan pelanggan.

> Kesalahan  strategis dalam
menentu-kan skala prioritas.

> Keinginan untuk mengambil
resiko yang dapat dikembalikan.

> Adanya kecenderungan
terhadap penggunaan desain yang
tidak ber-kembang atau tidak
mampu membe-rikan pelayanan.

> Penentuan spesifikasi  yang
terlalu tinggi.

> Skenario pengujian yang salah
da-lam  menentukan kesalahan
utama.

QFD menerjemahkan kebutuhan
pelanggan (Costumers Need) ke dalam
kebutuhan teknik (Technical Response)

produk
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untuk setiap tahapnya aktivitas, yang ter-
masuk QFD adalah :

Penelitian pasar (Market Research).

Penelitian awal atau dasar (Basic
Research).

Penemuan (Invention).

Pengujian prototipe (Prototype Test-
ing).

Pengujian produk akhir atau jasa
(Final Product or Service Testing).

Jaminan atau garansi setelah pem-
belian (After Sales Service and
Troubleshooting).

Cara melihat kegunaan QFD se-
bagai sebuah pendekatan metode atau
alat (Tools), didasarkan atas tiga dimensi
(perspektif) yang berbeda yaitu :

» Ruang lingkup atau kesiapan (Im-
mediacy): Strategic Benefits, Tacti-
cal Benefits. Strategic Benefits me-
miliki cakupan yang lebih luas dari
Tactical Benefits.

Tempat (Place): Internal Benefits
dan Market Place Benefits. Internal
Benefits berpengaruh di dalam peru-
sahaan; Market Place Benefits me-
nunjukkan kenaikan sales, kepuas-
an pelanggan meningkat, reputasi
perusahaan meningkat dalam me-
raih pelanggan, dan kemampuan
yang lebih baik dalam merekrut pe-
kerja yang unggul (Top-Notch Em-
ployee).

Dapat diukur (Measurability): Tang-
ible Benefits adalah manfaat yang
dapat diukur, contohnya pengurang-
an jumlah bulan untuk membawa
produk ke pasar (Time of Market) a-
tau jumlah uang yang diperoleh di a-
tas perkiraan. Intangible Benefits a-
dalah manfaat yang dapat diukur
tetapi masih memiliki pengaruh po-
sitif.

vV V VYV VY

PEMBAHASAN

Pengumpulan data awal (data
kualitatif) dilakukan dengan interview ter-
hadap karyawan pembuat tempe (ope-
rator), dengan tujuan mendapatkan atri-
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but-atribut guna membangun kuisioner.
Kuesioner terbagi menjadi 3 bagian yaitu;
bagian 1 berisi tentang kepuasan opera-
tor terhadap alat pemecah kedelai yang
sudah ada , bagaian 2 berisi tentang ke-
pentingan terhadap alat pemecah kedelai
dan bagaian 3 berisi Keluhan Biomekanis
operator terhadap alat pemecah kedelai
yang sudah ada. Penyebaran kuisioner
pada operator sejumlah 31 orang dan
pemilik industri tempe.

Tingkat Kepentingan (Importance
to Customer) mencerminkan tingkat ke-
pentingan operator terhadap indikator
yang ada berdasarkan kuesioner. Pengu-
kuran tingkat kepuasan konsumen peng-
guna alat diperoleh berdasarkan hasil
kuesioner mengenai seberapa jauh ope-
rator merasa puas atas kualitas alat pe-
mecah kedelai yang digunakan pada sa-
at ini. Penentuan tingkat kepentingan dan
tingkat kepuasan indikator operator ber-
dasarkan nilai rata-rata dari bobot atau
jawaban responden pada pengolahan
kuesioner. Hasil kuesioner tingkat kepen-
tingan dan kepuasan dapat dilihat pada
tabel 1.

Hasil kuesioner Nordic body dia-
gram bagian 3 yaitu , bagian yang paling
banyak adalah pinggang, punggung, le-
her, bahu kanan dan kiri, serta perge-
langan tangan. Keluhan pada bagian
pinggang dan punggung disebabkan oleh
adanya kesalahan postural saat mela-
kukan kerja. Kesalahan postural tersebut
pada awalnya tidak terlalu menimbulkan
rasa sakit, tapi lama kelamaan rasa sakit
tersebut akan terakumulasi oleh ruas
tulang belakang. Akumulasi rasa tersebut
akan menyebabkan timbulnya low back
pain.

Berdasarkan hasil kuesioner ter-
sebut menunjukan bahwa posisi operator
pada saat proses pemecahan kedelai
adalah tidak benar, karena hasilnya me-
nunjukan banyak keluhan dan ketidak-
puasan operator pada saat melakukan
pekerjaanya. Untuk imemperbaiki hasil
kerja dan mengurangi keluhan dan keti-
dak puasan operator, perlu dirancang
alat yang sesuai dengan posisi kerja dan
kebutuhan para operatornya.

Tabel 1. Tingkat Kepentingan dan Tingkat Kepuasan

[ No ] Atribut kualitas produk

[ Tingkat [ Tingkat |
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Kepuasan Kepentingan
1 Kemudahan pengoperasian atau pengendalian 1.8065 4.0000
2 Kecepatan perputarannya dapat disesuaikan 1.8710 3.8065
3 Perawatan alatnya mudah 2.4516 4.0968
4 Waktu proses produksi cepat 2.2581 4.4194
5 Kapasitas produksi untuk satu kali proses = 10 kg 2.1935 4.0645
6 Kesesuaian ukuran alat 2.0323 3.7742
7 Kualitas yang dihasilkan baik 2.0000 4.0645
8 Harga alat terjangkau 2.0968 3.8387
9 Kualitas bahan bagus 2.1290 3.8387
10 Tidak lelah pada saat digunakan 1.8710 4.3548
11 Aman pada saat digunakan 2.0968 4.3226
12 Desain alat sesuai dengan posisi kerja 2.1290 4.1935

Untuk data dan gambar analisis
Kano dilakukan dengan menggunakan
diagram klasifikasi kepentingan yaitu ber-
dasarkan kepentingan explisit dan ke-
pentingan implisit. Data implisit diperoleh
melalui korelasi antara satu atribut de-

Tabel 2. Perbandingan Implisit dan Explisit

ngan keseluruhan atribut dalam hal ini
menggunakan hasil koefisien korelasi
spearman sedangkan data esplisit meru-
pakan data tingkat kepentingan berda-
sarkan hasil kuisoner. Data selengkap-
nya dapat dilihat pada tabel 1.

No Atribut Produk Implisit Explisit
1 Kemudahan pengoperasian atau pengendalian 0.1900 4.0000
2 Kecepatan perputarannya dapat disesuaikan 0.5640 3.8065
3 Perawatan alatnya mudah 0.6730 4.0968
4 Waktu proses produksi cepat 0.5470 4.4194
5 Kapasitas produksi untuk satu kali proses = 10 kg 0.4660 4.0645
6 Kesesuaian ukuran alat 0.471 3.7742
7 Kualitas yang dihasilkan baik 0.4840 4.0645
8 Harga alat terjangkau 0.6170 3.8387
9 Kualitas bahan bagus 0.6730 3.8387
10 Tidak lelah pada saat digunakan 0.1990 4.3548
11 Aman pada saat digunakan 0.1720 4.3226
12 Desain alat sesuai dengan posisi kerja 0.5320 4.1935

Hasil data implisit dan explisit ke-
mudian dibuat dalam bentuk diagram kla-
sifikasi kepentingan seperti gambar 2.
Dari gambar 2. dapat diterangkan seba-
gai berikut:

* Performance 1 = Faktor kepentingan
Penting, kepentingan implisit tinggi
dan kepentingan explisit tinggi.

* Performance 2 = Faktor kepentingan
Tidak Penting

* Performance 1 yaitu kepentingan im-
plisit tinggi dan kepentingan explisit
tingggi, atribut yang masuk ke faktor
ini adalah butir 3,4 dan 12

* Basic factor yaitu kepentingan im-
plisit rendah dan kepentingan explisit
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tinggi, atribut yang masuk ke faktor
ini adalah butir 10 dan 11.

* Performance 2 yaitu kepentingan im-
plisit rendah dan kepentingan explisit
rendah, atribut yang masuk dalam
faktor ini adalah butir 1.

e Attractive Factor yaitu tingkat kepen-
tingan implisit tinggi, kepentingan ex-
plisit rendah, yang masuk dalam fak-
tor ini adalah 2,5,6,7,8 dan 9.

Hasil yang diperoleh dari model
Kano mengenai kepuasan operator yang
akan dipetakan pada rumah kualitas
adalah atribut yang berada di Performan-
ce 1 dan Basic Factor.
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Hubungan antara explisit dengan implisit
08 Mxx = 4,0645
0.7 1 5 - A
06 - ¢ Performance 1
¢ B3
B8 v |
051 ve b
= B6 Atractive B12 B4
%’ 04 | B7 |
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0 I I I I I I I 1
3.7 38 39 4 4.1 4.2 43 44 45
EXPLISIT

Gambar 2. Hubungan antara Explisit dengan Implisit Hasil Model Kano

Tabel 3. Atribut Kepuasan Konsumen
Berdasarkan Pendekatan
Analisis Kategori Kano

No. Atribut Kategori
Kano

1 Perawatan alatnya Performance |
mudah

2 Waktu proses produksi | Performance |
cepat

3 Tidak lelah pada saat Basic Factor
digunakan

4 Aman pada saat Basic Factor
digunakan

5 Desain alat sesuai Performance |
dengan posisi kerja

Langkah-langkah dalam pembu-
atan HOQ adalah:

» Tingkat Kepentingan dan Kepu-
asan dari Model kano

» Penentuan Goal (Target)
Penentuan Goal ini berkaitan de-
ngan kepuasan operator pengguna alat
pemecah kedelai terhadap tingkat per-
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baikan yang hendak dilakukan oleh pemi-
lik industri tempe untuk memulai tuntutan
dari operator dan juga merupakan target
performance dari masing-masing indika-
tor kebutuhan operator sehingga membe-
rikan Competitive Advantage atau keun-
tungan yang kompetitif bagi pemilik in-
dustri tempe.

Nilai goal (target) terhadap indi-
kator kualitas produk rata-rata mempu-
nyai nilai 4 dan 5 ini berarti pemilik indus-
tri tempe dalam meningkatkan kualitas a-
lat pemecah kedelai mempuyai target
yang positif, hal ini harus didukung de-
ngan adanya perbaikan sehingga kebu-
tuhan dan keinginan pengguna alat pe-
mecah kedelai dapat terpenuhi.

» Penyesuaian Tingkat Kepenting-

an
Data tingkat kepentingan pada
tabel 4. adalah merupakan data mentah
yang diperoleh dari kuisoner, karena pa-
da pengukuran kepuasan konsumen juga
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menggunakan metode kano maka perlu
dilakukan penyesuaian tingkat kepenting-
an dengan maksud agar mendapat nilai
kepentingan yang akurat dan jelas dalam
menangkap suara konsumen (Voice of
Customer), hal ini dikarenakan adanya
perubahan penilaian kepentingan yang
didasarkan pada faktor-faktor kepuasan
konsumen (basic, performance, dan at-
tractive) pada analisis Kano sehingga
data yang diambil bukanlah data mentah
lagi. Adapun cara menentukan penyesu-
aian tingkat kepentingan dengan meng-
gunakan persamaan berikut:

l.q = Tk.Kepentingan konsumen X IRag

................. (1)
Tabel 4. Penyesuaian Tingkat
Kepentingan
No Atribut kualitas Tingkat
produk Kepentingan
1 Perawatan alatnya 5.1657
mudah
2 Waktu proses 6.5770
produksi cepat
3 Tidak lelah pada saat 11.6378
digunakan
4 Aman pada saat 8.2462
digunakan
5 Desain alat sesuai 6.4265
dengan posisi kerja

Improvement ratio adalah per-
bandingan antara Goal dan Customer
Satisfaction performance (Tingkat kepu-
asan konsumen. Hasil keseluruhan perhi-
tungan Improvement Ratio ada pada ta-
bel 5.

Tabel 5. Hasil perhitungan Improvement

Ratio

No Atribut kualitas Improvement

produk Ratio

1 Perawatan alatnya 1.5898
mudah

2 Waktu proses 2.2146
produksi cepat

3 Tidak lelah pada 2.6724
saat digunakan

4 Aman pada saat 1.9077
digunakan

5 Desain alat sesuai 2.3485
dengan posisi kerja

Secara logika semakin baik per-
formansi kualitas produk kepada konsu-
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men maka semakin tinggi pula tingkat ke-
puasan konsumen, namun pada model
kano memberikan kita suatu pengetahu-
an bahwa tidak semua atribut kepuasan
konsumen adalah sama dan linier, se-
hingga dalam melakukan perbaikan kita
harus melihat kategori dan tingkat ke-
puasan berdasarkan faktor-faktor dari ke-
puasan konsumen. Dalam melakukan
penyesuaian rasio perbaikan digunakan
rumus:
|___‘I]/k

O
%’k.Kepuasan Konsumen E
(IRO) S e, )

target

IRadj:

Keterangan:
k = konstanta kategori kano yaitu

> Basic =1
> Performance =2
> Attractive =4

Hasil selengkapnya tentang pe-
nyesuaian rasio pada table 6.

Sales Point ditentukan oleh peru-
sahaan atau pengembang dimana nilai
ini mencerminkan tingkat kepentingan
yang dapat diperoleh apabila dilakukan
peningkatan perbaikan dan penyempur-
naan untuk indikator yang bersangkutan.

Tabel 6. Penyesuaian Rasio Perbaikan

No Atribut kualitas Penyesuaian
produk Rasio

1 Perawatan alatnya 1.2609
mudah

2 Waktu proses 1.4882
produksi cepat

3 Tidak lelah pada saat 2.6724
digunakan

4 Aman pada saat 1.9077
digunakan

5 Desain alat sesuai 1.5325
dengan posisi kerja

Nilai sales point yang paling u-
mum digunakan vyaitu: (Lou Cohen,
1995)

1 :tanpa titik penjualan
1.2: titik penjualan menengah
1.5: titik penjualan ketat (kuat)
Untuk lebih jelasnya dapat dilihat

pada tabel. sebagai berikut:
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Tabel 7. Sales Point

No Atribut kualitas Sales Point
produk

1 Perawatan alatnya 1.2
mudah

2 Waktu proses 15
produksi cepat

3 Tidak lelah pada saat 15
digunakan

4 Aman pada saat 1.2
digunakan

5 Desain alat sesuai 15
dengan posisi kerja

Nilai Sales Point mencerminkan
tingkat kepentingan yang didapat dari pe-
milik industri tempe terhadap perbaikan
dan penyempurnaan indikator kebutuhan
operator.

Raw Weight merupakan hasil pe-
nelitian dari nilai keputusan yang ada a-
tau dibuat pada kolom matrik Model ini
merupakan prioritas kebutuhan penggu-
na alat pemecah kedelai yang harus di-
kembangkan oleh tim pengembang untuk
masing-masing indikator  kebutuhan
pengguna (Customer needs). Raw We-
ight berdasar penyesuaian kepentingan
(RWbpk)

RWbpk = Nilai penyesuaian kepentingan
x Penyesuaian Rasio x sales point...(3)
Tabel. 8 . Raw Weight & Normalized

Raw Weight
No Kebutuhan Raw Normalize
Teknis Weight Raw
Weight
1 Perawatan alatnya 7.81612 0.07603
mudah
2 Waktu proses 14.6818 0.14280
produksi cepat
3 Tidak lelah pada 46.6513 0.45381
saat digunakan
4 Aman pada saat 18.8775 0.18363
digunakan
5 Desain alat sesuai 14.7729 0.14371
dengan posisi
kerja
TOTAL 102.799

Respon Teknis diperoleh dari
brainstorming dengan pihak manajemen
atau pengembang tentang proses yang
telah dilakukan pada kualitas alat peme-
cah kedelai untuk memenuhi kebutuhan
atau keinginan pengguna. Berdasarkan
VOC, respon teknis yang diberikan ada-
lah sebagai berikut:
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Kualitas bahan

Kekuatan bahan

Cara pengoperasian.

ukuran dengan Antropometri
Pengaman Alat

Model sesuai dengan pekerjaan
Untuk setiap customer needs a-
kan dicari rekayasa teknisnya, yaitu de-
ngan mencari hubungan antara kebutuh-
an pelanggan dengan Subsitute Quality
Characteristic (SQC). Hasil dari matriks
hubungan dapat dilihat pada rumah kua-
litas dengan simbol-simbol seperti berikut
ini

Tabel 9.Simbol yang digunakan dalam
Relationship Matrix
Simbol Nilai Tingkat
Numerik Hubungan
(blank) 0 Tidak ada
hubungan
PN 1 Mungkin ada
hubungan
O 3 Ada hubungan
(sedang)
() 9 Sangat Kuat
hubungannya

Matriks korelasi teknis menya-
takan kekuatan hubungan antara respon
teknis. Tahap ini memetakan inter-rela-
tionship dan interdependencies antara
SQC. Tahap ini berguna dalam peran-
cangan produk karena seringkali dalam
operasinya, saat menjalankan satu fungsi
akan mempengaruhi kemampuan atau
fungsi lainnya. Simbol yang digunakan
untuk menggambarkan derajat pengaruh
teknis dapat dilihat pada tabel berikut :

Tabel 10. Hubungan Korelasi Teknis
Simbol Tingkat Hubungan
. Hubungan positif sangat kuat
Hubungan positif cukup kuat
Kosong Tidak ada hubungan
X Hubungan negatif cukup kuat
XX Hubungan negatif sangat kuat

Digunakan untuk mengetahui ni-
lai kebutuhan atau kepentingan teknis
masing-masing atribut sehingga dapat di-
ketahui atribut mana yang mempunyai ni-
lai kepentingan teknis tertinggi ataupun
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yang terendah. Ada dua macam nilai ke-
pentingan teknis, yaitu nilai kepentingan
absolut (Absolute Importance) dan nilai
kepentingan relatif (Relative Importance).
Untuk menghitung nilai kebutuhan atau

kepentingan teknis, menggunakan ru-
mus:

ki, = » Bt Hy ... @)
Keterangan :
Kti Nilai kepentingan teknik untuk

masing-masing atribut.

Bti : Bobot untuk kepentingan konsumen
yang mempunyai hubungan de-
ngan atribut yang ada.

ISSN:

Untuk perhitungan Kepentingan
Relatif (Relative Importance), diperoleh
dari hasil bagi masing-masing Kepen-
tingan Absolut (Absolute Importance) de-
ngan jumlah total kepentingan absolut di-
kalikan 100%. Rumusnya yaitu:

Kti

ZKt

Sedangkan data Kepentingan
Absolut dan Kepentingan Relatif serta
Prioritas berdasarkan penyesuaian ting-
kat kepentingan perhitungannya sama te-

Kepentingan Relatif = x100%

Hi : Nilai hubungan untuk kepentingan tapi nilai Importance to Customer meng-
konsumen yang mempunyai hu- gunakan nilai hasil dari penyesuaian. Ha-
bungan atribut yang ada. silnya dapat dilihat pada tabel. 11.

Tabel 11. Kepentingan Absolut Dan Kepentingan Relatif berdasarkan penyesuaian
Kepentingan

. Tingkat Kepentingan | Tingkat Kepentingan -
No Kebutuhan Teknis Absolut Relatif (%) Prioritas
1 Kualitas bahan 134.3421 0.124 4
2 Kekuatan bahan 35.2281 0.0325 6
3 Cara pengoperasian. 25404426 0.2348 2
4 ukuran dengan Antropometri 295.9875 0.2732 1
5 Model sesuai dengan pekerjaan 246.5103 0.2275 3
6 Pengaman Alat 117.0315 0.1080 5
Keseluruhan hasil pengolahan menuhi kebutuhan pengguna dalam pe-

data diatas akan dimasukkan ke HOQ
pada QFD. Penggunaan QFD dengan
mengaplikasikan model kano didalam
pembuatan rumah kualitas rancangan
gambar dapat dilihat pada gambar 3. Pa-
da gambaran HOQ terlihat bahwa atribut
tidak lelah pada saat menggunakan alat
pemecah kedelai mempunyai nilai paling
penting, sehingga dalam perancangan
alat diprioritaskan untuk memenuhi atri-
but tersebut. Salah satu cara untuk me-
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rancangan alat dalam penentuan ukuran
alat berdasarkan ukuran dimensi tubuh
pengguna, karena untuk kriteria teknis
tersebut memiliki nilai paling tinggi ada-
lah ukuran dengan Antropometri, dan ca-
ra pengoperasian alat pemecah kedelai
semula alat dioperasikan dengan cara di-
putar manual dengan tangan, sedang-
kan untuk rancangan baru dioperasikan
dengan cara dikayuh dengan kaki. Gam-
bar rancangan ada pada gambar 4.
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Kategori KANO Korelasi Karakter Teknis
A = Faktor Attractive =4 O ® Korelasi kuat positif
P = Faktor Performance =2 O XO i it
B = Faktor Basic -1 A A O Korelasi sedang positif
Tidak ada korelasi
O ©
XX Korelasi kuat negatif
OXOXONAE,
X Korelasi sedang negatif
KARAKTERISTIK TEKNIS g
£
5|
KEINGINAN KONSUMEN 8
g | 8
ATRIBUT g E gg ggg 8 g I 8 § % 8 g’ Eg
HHHHHIHEHAR TR
5 Al 5|8 5 |88z & 2
Perawatan alat mudah 4.0968 P1 51657 | O | O|®|O 2.4516 | 4 1.2 1.2609 | 7.8161 0~0;GO
Waktu proses produksi cepat | 4.4194 | P1 | 65770 | ® [O|®|® | ® 22581 | 5 | 1.5 | 1.4882 14’531 0.1428
Tidak lelah pada saat 11.637 46.651
| digunakan 43548 | B 8 (@] [ClkcKo) 18710 | 5 | 1.5 | 2.6724 0.4538
Aman pada saat digunakan 43226 | B | 82462 |[O O|le|O|®[200s | a] 12 [19077 [ ] 0.1836
Desain alat sesual dengan 14.772
posisi nkeria 4.1935 | P1 | 6.4265 oo 21290 | 5 | 1.5 | 1.5325 s 0.1437
ABSOLUTE IMPORTANCE § g § § é g
N
8| R|R| 8|5
5
RELATIVE IMPORTANCE (%) g Hubungan keeratan atribut
©|o|o|oc|oc|oc dan karakteristik teknis
PRIORITY < © ~ “ © n (& Hubungan kuat 19

O Hubungan sedang  : 3

/\ Hubungan lemah S1

Gambar 3. Hasil House of Quality Deployment

Gambar.4. Foto Hasil Rancangan alat
pemecah kedelai sesuai karakteristik
teknis

KESIMPULAN

Hasil identifikasi kebutuhan pe-
makaian alat pemecah kedelai didapat
12 atribut. Dan dari 12 atribut, setelah di-
lakukan pengolahan dengan model KA-
NO mengenai kepuasan operator yang a-
kan dipetakan pada rumah kualitas ada-
lah atribut yang berada di Performance 1

192

dan Basic Factor didapat 5 atribut yaitu;
perawatan alat mudah, waktu proses pro-
duksi cepat, tidak lelah pada saat diguna-
kan, aman pada saat digunakan dan de-
sain alat sesuai dengan posisi kerja. Da-
lam perancangan alat dalam penentuan
ukuran alat berdasarkan ukuran dimensi
tubuh pengguna, karena untuk kriteria
teknis tersebut memiliki nilai paling tinggi
adalah ukuran dengan Antropometri, dan
cara pengoperasian alat pemecah kede-
lai semula alat dioperasikan dengan ca-
ra diputar manual dengan tangan, se-
dangkan untuk rancangan baru diopera-
sikan dengan cara dikayuh dengan kaki.
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