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ABSTRAK

Kabupaten Klaten terkenal dengan industri pertenunan yang memproduksi Kain
Lurik. Industri Kain Lurik di Klaten masih diproduksi dengan menggunakan Alat
Tenun Bukan Mesin (ATBM). Sebagian besar industri pertenunan di Klaten
merupakan industri berskala kecil yang masih menggunakan ATBM yang tingkat
produksinya masih rendah, maka perlu adanya upaya perubahan pada industri
pertenunan tersebut. Dalam perubahan ini kami menggunakan pendekatan QFD
Il (Quality Function Deployment Il). Dengan menterjemahkan kebutuhan dan
keinginan konsumen kedalam suatu produk yang memiliki persyaratan teknis
dan karakteristik melalui Voice Of Customer (VOC). Metode QFD Il dalam
penelitian ini menghasilkan desain Alat Tenun Bukan Mesin dengan karakteristik
Desain Simpel, Pergerakan Ayunan Ringan dan Stabil, Kuat, serta dapat
mengurangi  Kebisingan. ATBM dengan karekteristik tersebut dapat

meningkatkan kinerja alat dan tingkat produktifitas.

Kata kunci : Alat Tenun Bukan Mesin (ATBM), QFD Il (Quality Function
Deployment 1), Voice Of Customer (VOC).



BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri pertenunan di Indonesia perkembangannya cukup banyak dan
tersebar di seluruh kepulauan Indonesia. Salah satu daerah penghasil kain tenun
adalah kabupaten Klaten yang terletak diantara Kota Yogyakarta dan Kota
Surakarta. Kabupaten Klaten terkenal dengan industri pertenunan yang
memproduksi Kain Lurik. Industri Kain Lurik di Klaten masih diproduksi dengan
menggunakan Alat Tenun Bukan Mesin (ATBM). ATBM merupakan alat tenun
yang digerakkan atau dioperasikan dengan tenaga manusia. ATBM dapat
dikatakan alat tenun manual salah satunya dengan injakan kaki untuk mengatur
naik turunnya benang lungsi pada waktu masuk keluarnya benang pakan. ATBM

ini dioperasikan dengan posisi penenun duduk dikursi.

Industri pertenunan di Indonesia menggunakan dua jenis alat tenun yaitu
Alat Tenun Mesin (ATM) dan Alat Tenun Bukan Mesin (ATBM). Produktivitas
ATM lebih tinggi dan kualitas tenunannya juga lebih baik dibandingkan dengan
ATBM. Industri pertenunan yang menggunakan ATM, tingkat kerapatan anyaman
pada kain yang dihasilkan akan merata dan sebaliknya bila menggunakan ATBM.
Menurut Harjono dalam Haryadi dkk berpendapat pabrik tekstil berskala besar
yang sudah maksimal dan produksinya bersifat massal akan berdampak pada

kehancuran berbagai bentuk usahan kecil industri pertenunan yang masih



mengandalkan ATBM sebagai alat produksi, hal ini sebagai dampak hadirnya

teknologi modern yang menggantikan teknologi tradisional (Haryadi dkk, 1998).

Sebagian besar industri pertenunan di Klaten merupakan industri berskala
kecil yang masih menggunakan ATBM yang tingkat produksinya masih rendah,
maka perlu adanya upaya perubahan pada industri pertenunan tersebut. Alternatif
yang digunakan adalah dengan menggunakan ATBM, di mana ATBM yang ada
perlu untuk ditingkatkan kemampuannya (performance), dengan demikian
modifikasi dari ATBM sangat diperlukan untuk menunjang kelancaran dalam
proses produksi dan meningkatkan hasil tenunan (Hidayanto, 2001).
Pengambangan produk baru (New Product Development) merupakan upaya
produsen untuk membentuk masa depan perusahaan. Peningkatan atau
penggantian produk dan jasa dapat mempertahankan dan membangun penjualan

(Kotler dan Keller, 2012).

Berdasarkan uraian diatas maka saya mencoba untuk menerapkan ilmu
pengetahuan yang ada di Teknik Industri untuk memecahkan permasalahannya.
Percobaan perubahan ATBM yang sesuai dengan kenginan penenun akan
berdampak positif dalam produksi di industri pertenunan di Klaten. Dalam
perubahan ini saya menggunakan pendekatan QFD (Quality Function
Deployment). QFD merupakan sebuah alat yang sering digunakan untuk
menjembatani antara konsumen dengan perusahaan sehigga perusahaan memiliki
informasi yang akurat tentang spesifikasi yang diinginkan oleh konsumen atau
pelanggan sehingga perusahaan dapat memproduksi barang yang sesuai dengan

keinginan pelanggan, hal ini dapat menurunkan biaya produksi dan menigkatkan



penjualan. QFD juga dapat membantu untuk mengurangi biaya pengembangan
produk, mempersingkat waktu mencapai pasar, dan meningkatkan kinerja tim
dari berbagai disiplin dalam wusaha untuk melakukan pengembangan proses

produksi (Cohen, 1995).

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan diatas dan berdasarkan
pengamatan pendahuluan yang telah dilakukan sebelumnya terhadap segala
permasalahan yang ada dilingkungan industri pertenunan, maka dengan ini kami

mencoba untuk merumuskan permasalahan yang ada sebagai berikut:

1 Apa atribut ATBM yang diinginkan oleh pengrajin dengan pendekatan
QFD?
2 Bagaimana desain ATBM yang sesuai dengan keinginan pengrajin

dengan pendekatan QFD?

Dari perumusan masalah yang ada diatas akan dikuatkan pada
pengambilan data yang diperlukan pada penelitian lapangan yang akan kami

lakukan nantinya.

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan dari dilakukannya penelitian ini, berdasarkan atas perumusan

masalah sebelumnya adalah sebagai berikut:

1 Mengetahui atribut-atribut produk apa saja yang akan dikembangkan

pada ATBM dengan pendekatan QFD.



2 Memberikan usulan rancangan ATBM yang sesuai dengan kebutuhan

dan keinginan pengrajin tenun menggunakan pendekatan QFD.

1.4 Batasan Masalah

Batasan masalah dalam penelitian ini digunakan untuk lebih memfokuskan
tujuan penelitian dalam pemecahan perumusan masalah. Dengan adanya batasan
masalah peneliti berupaya agar penitian tidak menyimpang dari tujuan penelitian.

Adapun batasannya sebagai berikut:

1. Penelitian dilakukan terhadap anggota tetap kelompok pengrajin
Sumber Rejeki Tex.

2. Penelitian hanya pada Alat Tenun Bukan Mesin tanpa membandingkan
dengan Alat Tenun Mesin

3. Pengolahan Data QFD Tanpa menggunakan Benchmarking dengan

ATBM produk lain (tidak adanya ATBM merk tertentu)

1.5 Manfaat Penelitian
Manfaat penelitian ini dapat memberikan sumbangan yang positif bagi
para pengrajin tenun terutama industri pertenunan berskala kecil di daerah Klaten,

dengan beberapa harapan:

1 Dapat mempermudah pengrajin dalam mempergunakan ATBM.
2 Menyesuaikan ATBM dengan apa yang diinginkan pengrajin yang

dapat meningkatkan performance dari alat tenun tersebut.



3 Meningkatkan kapasitas produksi serta miningkatkan hasil tenunan

yang dapat meningkatkan pendapatan pengrajin.

1.6 Sistematika Penulisan

Rancangan sistematika penulisan secara keseluruhan pada penelitian ini

terdiri dari 5 Bab, yang mana uraian masing-masing bab adalah sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN, dalam bab ini diuraikan tentang latar belakang
permasalahan yang diambil sebagai tea penelitian, pokok permasalahan yang ada
di lapangan, maksud dan tujuan, ruang lingkup penelitian dan sistematika

penulisan laporan penelitian.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA, dalam bab ini mencakup segala hal yang
dapat dijadikan sebagai dasar bagi pengambilan tema penelitian, penentuan
langkah pelaksanaan dan metode analisa yang diambil dari beberapa pustaka yang
sudah ada dan memiliki tema yang sesuai dengan tema penelitian ini. Di dalam
bab II ini juga dicantumkan beberapa penelitian serupa dengan penelitian ini yang
telah dilakukan sebelumnya untuk melihat perbandingan tujuan, metode dan hasil

analisa yang didapat.

BAB III METODOLOGI PENELITIAN, dalam bab ini di uraikan pola
pikir penelitian, data yang dibutuhkan, langkah-langkah pengambilan data di
lapangan, serta metode penyajian dan analisa data yang akan dipakai untuk

mengolah data yang nantinya akan didapat.



BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN, dalam bab ini
akan disajikan data-data yang diperoleh dalam pelaksanaan penelitian di lapangan
dan sekaligus uraian pembahasan untuk menjawab tujuan penelitian ini. Penyajian
data umumnya berupa tabulasi hingga besifat mudah dibaca dan aplikatif terhadap
metode analisa yang dipakai, kemudian dilakukan proses analisa berdasarkan
data-data eksisting yang didapat dari penelitian di lapangan. Hasil analisa ini
selanjutnya dibahas secara rinci untuk memudahkan penarikan kesimpulan hasil

penelitian.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN, bab ini merupakan dari butir-butir
kesimpulan hasil analisa dan pembahasan penelitian yang telah dilakukan.
Kesimpulan juga disertai dengan rekomendasi atau saran yang ditujukan untuk

peneliti selanjutnya atau untuk penerapan hasil penelitian di lapangan.
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BABYV

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan pendekatan QFD dan penelitian yang telah dilakukan maka

dalam penelitian kali ini maka dihasilkan beberapa kesimpulan sebagai berikut :

a. Perancangan pengembangan modifikasi Alat Tenun Bukan Mesin
mempunyai beberapa atribut yang diinginkan oleh pengrajin
berdasarkan pendekatan metode Quality Function Deployment (QFD).
Atribut yang dihasilkan sebagai berikut :

1) Mudah Digunakan

2) Ayunan Ringan

3) Mudah dalam Perawatan
4) Berat

5) Perbaikan Lama

6) Suara Bising

7 Gerakan Stabil

8) Luncuran Teropong Lancar
9) Merapatkan Benang Dengan Baik
10)  Kuat / Kokoh

11)  Mudah Dipindahkan

12)  Mudah Dibersihkan
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b. Peneliti memberikan beberapa modifikasi desain sesuai dengan

keinginan pengrajin untuk membedakan dari bentuk desain

sebelumnya adalah sebagai berikut :

1y

2)

3)

4)

5)

Desain Alat Tenun Bukan Mesin dibuat dengan sistem
Part/Bagian yang memungkinkan untuk Perawatan,
Perbaikan, = Pemindahan dan mempermudah  saat
membongkar dan merakit ulang Alat Tenun Bukan Mesin
hasil modifikasi ini dibanding dengan desain alat
sebelumnya.

Desain dibuat Simpel mengurangi beberapa settingan yang
bisa di minimalisir seperti tuas penarik yang tadinya dua
tuas menjadi satu tuas.

Menggunakan Bearing untuk mengurangi gesekan,
meperlancar putaran dan menstabilkan gerakan yang
kontinyu

Desain Dibuat Mengunakan Bahan jenis Galvanis Hollow
yang ringan, kuat, halus, dan tahan korosi mempunyai nilai
lebih di bandingkan sebelumnya dengan kayu yang berat,
lunak, dan mudah lapuk.

Menambah efek dorongan untuk membantu pemapatan
benang pada lengan ayun lebih bermanfaat dibandingkan

lengan ayun yang bebas bergelantung.



6)

7)

5.2 Saran
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Dibuat menggunakan bahan besi yang mempunyai
ketahanan terhadap tekanan dan umur pemakain lebih dari
desain yang ada sekarang.

Menggunakan Bantalan untuk mengurangi benturan dan
meminimalisir efek bunyi “kletek... kletek...” yang

merupakan ciri Alat Tenun Bukan Mesin terhadulu.

Saran yang dapat peneliti sampaikan untuk penelitian-penelitian

selanjutnya adalah sebagai berikut :

a. Penelitian ini masih sangat sederhana dan masih bisa untuk

dilanjutkan sampai dengan tahap implementasi rancangan.

b. Perluasaan objek penelitian tidak hanya dalam satu wilayah, karena

beda wilayah mempunyai perbedaan corak motif dan teknik

penenunan yang berbeda. Sehingga akan diperlukan modifikasi alat

yang lebih fleksibel untuk banyak motif dan teknik tenun.
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Lampiran 1
KUESIONER TAHAP I
IDENTIFIKASI KEBUTUHAN KONSUMEN
Umur

Jenis Kelamin :

1. Apa standar yang digunakan dalam pemilihan Alat Tenun Bukan Mesin

(ATBM)? Sebutkan?

2. Alat Tenun Bukan Mesin (ATBM) yang ada sekarang apakah sudah sesuai

standar?

4. Menurut anda, bagaimana Alat Tenun Bukan Mesin (ATBM) yang

berkualitas sehingga hasil kain tenun lurik sempurna?
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. Apa saja kekurangan Alat Tenun Bukan Mesin (ATBM) yang ada saat ini?

. Kira-kira apa yang menyebabkan Alat Tenun Bukan Mesin (ATBM) tidak
berfungsi atau rusak?

. Berapa lama rata-rata expired date (Umur Pakai) Alat Tenun Bukan Mesin
(ATBM)?
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Lampiran 2.
KUESIONER TAHAP II
ANALISIS ATRIBUT KEPENTINGAN PENGGUNA ATBM

Nama
Usia
Penduan pengisian

Berikan lah penilaiann terhadap Alat Tenun Bukan Mesin (ATBM) yang
berada disini dengan angka 5 melambangkan sangat penting sampai dengan angka

1 melambangkan tidak penting atribut produk tersebut menurut anda.

No Atribut Tingkat kepentingan
1 2 |3 |4 5
TP |KP |CP |P SP
PERFORMANCE
1 Mudah digunakan
2 Ayunan Ringan
3 Mudah dalam Perawatan
CONFORMANCE
1 Berat
2 Perbaikan Lama
3 Suara Bising
RELIABILITY
1 Gerakan Stabil
2 Luncuran Teropong Lancar
3 Merapatkan Benang Dengan Baik
Durability
1 Kuat / Kokoh
2 Mudah Dipindahkan
3 Mudah Dibersihkan




Lampiran 3.

10.
11.

12.

Rekapitulasi Hasil Kuesioner Tahap 1

Mudah Digunakan

Ayunan Ringan

Mudah dalam Perawatan
Berat

Perbaikan Lama

Suara Bising

Gerakan Stabil

Luncuran Teropong Lancar
Merapatkan Benang Dengan Baik
Kuat / Kokoh

Mudah Dipindahkan

Mudah Dibersihkan
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Lampiran 4

KUESIONER NILAI TARGET DAN SALES POINT

Penilaian Oleh Pengelola Kelompok Pengrajin Tenun Lurik Sumber Rejeki Tex

a. Nilai Target

Penetepan nilai target untuk setiap atribut keinginan pengguna yang akan

dicapai ditentukan oleh pihak pengelola

Petunjuk penilaian :

1. Responden dimohon untuk memberikan penilaian yang berisikan
tentang spesifikasi  nilai target dan sales point pada atribut
perancangan Alat Tenun Bukan Mesin

2. Dari berbagai atribut dibawah ini bapak/ibu dimohon untuk
memberikan penilaian terhadap atribut perancangan Alat Tenun Bukan
Mesin yang ada didalam kuesioner

3. Penilaian nilai target dalam perangkingan seperti dibawah ini :

1 = Sangat tidak penting
2 = Kurang Penting
3 = Cukup penting

4 = Penting

)]

= Sangat penting
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Tabel Nilai Target

No Atribut Nilai Target
1 | Mudah digunakan

Ayunan Ringan

Mudah dalam perawatan

Berat

Perbaikan Lama

Suara bising

Gerakan Stabil

Luncuran teropong lancar

O 0| | | | K| W N

Merapatkan benang dengan baik
Kuat / kokoh

Mudah dipindahkan

Mudah dibersihkan

—_
()

—
[am—

—_
[\

b. Nilai Sales Point

Sales Point memberikan informasi tentang kemampuan dalam menjual
produk yang didasarkan pada seberapa jauh kebutuhan pengguna dapat dipenuhi.

Nilai yang digunakan pada sales point seperti pada table dibawah ini.

Tabel Nilai Sales Point

Nilai Keterangan

1 Tidak Terdapat Penjualan
1,2 Titik Penjualan Menengah
1,5 Titik Penjualan Tinggi




Pertanyaan :
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Apakah terdapat nilai jual pada Alat Tenun Bukan Mesin dengan atribut

yang ada didalam produk tersebut seperti dibawabh ini :

No

Atribut

Nilai Sales Point

—

Mudah digunakan

Ayunan Ringan

Mudah dalam perawatan

Berat

Perbaikan Lama

Suara bising

Gerakan Stabil

Luncuran teropong lancar

O| o0 | O U] K| W N

Merapatkan benang dengan baik

—
o

Kuat / kokoh

—
—_

Mudah dipindahkan

—
\]

Mudah dibersihkan




Lampiran 5

Rekapitulasi Hasil Kuisioner Tahap 11
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Keterangan

Q1. Mudah Digunakan Q8. Luncuran Teropong

Q2. Ayunan Ringan Lancar

Q3. Mudah dalam Perawatan Q9. Merapatkan Benang

Q4. Berat Dengan Baik

Q5. Perbaikan Lama Q 10. Kuat/ Kokoh

Q6. Suara Bising Q 11. Mudah Dipindahkan

Q7. Gerakan Stabil Q 12. Mudah Dibersihkan

Tabel Rekapitulasi Kuisioner Tahap II
Ql [Q2 |Q3 | Q4 |Q5 |Q6 Q7 Q8 | Q9 | Q10 |QI1 | Q12

1 4 3 4| 5 5 5 4 5 5 5 4 5

2| 5| 4] 4| 5 | 4| 4|5 |5 |5 5 4 4

3] 5| 4| 4| 4 | 5 | 5|5 | 4| 4] 4 5 5

4] 4| 5| 4|5 |5 |5 | 4| 5|5 5 4 4

5 3 4 4| 4 4 3 5 5 5 4 5 5

6 3 4 3| 3 4 4 4 4 3 5 5 5

7 4 3 4| 4 3 3 3 4 4 4 4 3

8/ 3| 4| 3| 5 | 4 |5 | 4|3 |3 3 4 4

9 2 3 2| 5 4 4 5 4 5 4 3 3
10 3 4 3| 4 5 5 5 4 4 5 4 5
11| 4| 5| 4| 5 |5 |5 |4 |5 |5 | 5 4 4
121 3| 4] 3| 5 | 4 | 4| 4|5 |5 5 4 5
13 4 3 2| 4 5 5 5 5 5 5 4 4
14 3 4 3| 5 5 5 5 4 4 4 5 5
15 4 3 2| 4 4 3 4 5 5 5 4 4
16 3 4 31 3 4 4 5 5 5 4 5 5
17 4 3 2] 4 3 3 4 4 3 5 5 5
18 5 4 3| 5 4 5 3 4 4 4 4 3
191 4| 5| 4| 5 | 4 | 4 | 4| 3 | 3 3 4 4
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127

125

133

4

20
21

22
23

24
25

26

27
28

29
30

Modus

Jumlah | 119 | 120 | 111 | 132 | 129 | 129 | 131 | 129 | 129




Lampiran 6. Hasi Uji Validitas dan Reliabilitas SPSS

Scale: PERFORMANCE

Case Processing Summary

N %
Valid 30 100.0
Cases  Excluded® 0 .0
Total 30 100.0

a. Listwise deletion based on all variables in the

procedure.

Reliability Statistics

Cronbach's Alpha

N of ltems

.679

3

Item Statistics

Mean Std. Deviation N
Mudah_Digunakan 3.97 .809 30
Ayunan_Ringan 4.00 .643 30
Mudah_dalam_Perawatan 3.70 .952 30

Item-Total Statistics
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Scale Mean if

Scale Variance if | Corrected Item- Cronbach's
Item Deleted Iltem Deleted Total Correlation Alpha if ltem
Deleted
Mudah_Digunakan 7.70 1.941 450 .639
Ayunan_Ringan 7.67 2.299 460 .642
Mudah_dalam_Perawatan 7.97 1.344 .615 411




Scale: CONFORMANCE

Case Processing Summary

N %
Valid 30 100.0
Cases  Excluded? 0 .0
Total 30 100.0

a. Listwise deletion based on all variables in the

procedure.

Reliability Statistics

Cronbach's Alpha

N of Items

.718

3

Item Statistics

Mean Std. Deviation
Berat 4.40 .675 30
Perbaikan_Lama 4.30 .651 30
Suara Bising 4.30 794 30

Item-Total Statistics
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Scale Mean if | Scale Variance if | Corrected Item- Cronbach's
Item Deleted Item Deleted Total Correlation Alpha if Iltem
Deleted
Berat 8.60 1.903 .289 .891
Perbaikan_Lama 8.70 1.459 .644 511
Suara_Bising 8.70 1.045 .752 317




Scale: RELIABILITY

Case Processing Summary

N %
Valid 30 100.0
Cases  Excluded? 0 .0
Total 30 100.0

a. Listwise deletion based on all variables in the

procedure.

Reliability Statistics

Cronbach's Alpha [ N of Items

.693 3

Item Statistics

Mean Std. Deviation
Gerakan_Stabill 4.37 .669 30
Luncuran_Teropong_Lancar 4.30 .651 30
Merapatkan Benang dengan Baik 4.30 .794 30

Item-Total Statistics
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Scale Mean if

Scale Variance if | Corrected Item- Cronbach's
Item Deleted Item Deleted Total Correlation Alpha if ltem
Deleted
Gerakan_Stabill 8.60 1.903 .239 .891
Luncuran_Teropong_Lancar 8.67 1.402 .626 462
Merapatkan_Benang_dengan_Baik 8.67 .989 742 237




Scale: DURABILITY

Case Processing Summary

N %
Valid 30 100.0
Cases  Excluded? 0 .0
Total 30 100.0

a. Listwise deletion based on all variables in the

procedure.

Reliability Statistics

Cronbach's Alpha

N of Items

.650

3

Item Statistics

Mean Std. Deviation
Kuat_dan_Kokoh 4.43 .679 30
Mudah_Dipindahkan 417 592 30
Mudah_Dibersihkan 4.23 T74 30

Item-Total Statistics
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Scale Mean if

Scale Variance if | Corrected Item- Cronbach's
Iltem Deleted Iltem Deleted Total Correlation Alpha if ltem
Deleted
Kuat_dan_Kokoh 8.40 1.628 231 .833
Mudah_Dipindahkan 8.67 1.402 525 489
Mudah_Dibersihkan 8.60 .869 707 132




Lampiran 7.
Pengolahan Data dan Perhitungan HOQ Level 1

a) Tingkat Kepentingan Atribut

Tabel Nilai Tingkat Kepentingan Atribut
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No Atribut Tingkat kepentingan
Performance
1 | Mudah digunakan 4
2 | Ayunan Ringan 4
3 | Mudah dalam perawatan 4
Conformance
1 | Berat 5
2 | Perbaikan Lama 4
3 | Suara bising
Reliability
Gerakan Stabil
2 | Luncuran teropong lancar 4
Merapatkan benang dengan baik
Durability
1 | Kuat / kokoh 5
2 | Mudah dipindahkan 4
Mudah dibersihkan 5

b) Tingkat Kepuasan Pengrajin

Menghitung Tingkat Kepuasan Pengrajin Terhadap Alat Tenun Bukan

Mesin Di Kelompok Tenun Sumber Rejeki Tex
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Dengan rumusan

Weighted Average Performance

Y.(Number of respondents at per formance value)i

Total number of respondents

Misalnya untuk menentukan nilai mudah digunakan maka perhitunganya

adalah sebagai berikut :

119

Weighted Average Per formance = 30

Weighted Average Performance = 3.97

Maka hasil selengkapnya adalah sebagai berikut :

Tabel Nilai Tingkat Kepuasan Pengrajin

No Atribut Tingkat kepuasan
Performance
1 | Mudah digunakan 3.97
2 | Ayunan Ringan 4.00
3 | Mudah dalam perawatan 3.70
Conformance
1 | Berat 4.40
2 | Perbaikan Lama 4.30
3 | Suara bising 4.30
Reliability
Gerakan Stabil 4.37
2 | Luncuran teropong lancar 4.30
Merapatkan benang dengan baik 4.30
Durability
1 | Kuat/ kokoh 4.43
2 | Mudah dipindahkan 4.17
Mudah dibersihkan 4.23




c) Nilai Target
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Pembobotan nilai target ini ditentukan oleh pihak pengelola Terhadap

Alat Tenun Bukan Mesin Di Kelompok Tenun Sumber Rejeki Tex.

Adapun nilai target adalah sebagai berikut :

Tabel Nilai Target

No Atribut Nilai atarget
Performance
1 | Mudah digunakan 5
2 | Ayunan Ringan 4
3 | Mudah dalam perawatan 4
Conformance
1 Berat 4
2 | Perbaikan Lama 5
3 | Suara bising 5
Reliability
Gerakan Stabil
2 | Luncuran teropong lancar
Merapatkan benang dengan baik
Durability
1 | Kuat/kokoh 5
2 | Mudah dipindahkan 5
Mudah dibersihkan 5
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d) Sales point
Titik jual adalah kontribusi suatu kebutuhan konsumen terhadap daya jual

produk. Untuk penilaian ditentukan oleh pihak pengelola terhadap titik jual terdiri

dari:
Tabel Nilai Sales Point
No Atribut Nilai Sales Point
Performance
1 | Mudah digunakan 1.5
2 | Ayunan Ringan 1.2
3 | Mudah dalam perawatan 1.5
Conformance
1 | Berat 1.2
2 | Perbaikan Lama 1.2
3 | Suara bising 1
Reliability
Gerakan Stabil 1.2
2 | Luncuran teropong lancar 1.5
Merapatkan benang dengan baik 1
Durability
1| Kuat/ kokoh 1.2
2 | Mudah dipindahkan 1.5
Mudah dibersihkan 1

e) Rasio perbaikan
Rasio perbaikan yaitu perbandingan antara nilai target yang akan dicapai
(goal) pihak perusahaan dengan tingkat kepuasan konsumen terhadap suatu
produk. Dihitung dengan rumus :

Goal
currren statisfaction per formance

Rasio perbaikan =



Contoh Perhitung dengan rumus :

Rasio perbaikan =

5
——=1.26

3.
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Adapun rasio perbaikan adalah sebagai berikut :

Tabel Rasio Perbaikan
No Atribut Rasio Perbaikan
Performance
1 | Mudah digunakan 1.26
2 | Ayunan Ringan 1.00
3 | Mudah dalam perawatan 1.08
Conformance
1 | Berat 0.91
2 | Perbaikan Lama 1.16
3 | Suara bising 1.16
Reliability
Gerakan Stabil 1.15
2 | Luncuran teropong lancar 0.93
Merapatkan benang dengan baik 0.93
Durability
1 | Kuat/ kokoh 1.13
2 | Mudah dipindahkan 1.20
Mudah dibersihkan 1.18

f)  Raw Weight

91

Raw Weight merupakan nilai keseluruhan dari data-data yang dimasukkan

dalam Planning matrix tiap kebutuhan konsumen untuk proses perbaikan

selanjutnya dalam pengembangan produk. Dihitung dengan rumus :

Raw Weight = (Importance to Customer).(Improvement Ratio).(Sales

Point)



Contoh Perhitungan
Raw Weight = (4).(1,26).(1.5)
Raw Weight = 7.56

Adapun Hasilnya Sebagai Berikut :

Tabel Nilai Raw Weight

No Atribut Raw Weight
Performance
1 | Mudah digunakan 7.56
2 | Ayunan Ringan 4.80
3 | Mudah dalam perawatan 6.49
Conformance
1 | Berat 545
2 | Perbaikan Lama 5.58
3 | Suara bising 5.81
Reliability
Gerakan Stabil 6.87
2 Luncuran teropong lancar 5.58
Merapatkan benang dengan baik 4.65
Durability
1 | Kuat / kokoh 6.77
2 | Mudah dipindahkan 7.20
Mudah dibersihkan 591

g) Normalisasi Bobot Baris
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Merupakan nilai dari Raw Weight yang dibuat dalam skala antara 0 — 1

atau dibuat dalam bentuk persentase. Dihitung dengan rumusan sebagai berikut :

normalized raw weight =

raw weight

Y. raw weight



Contoh Perhitungan sebagai berikut :

Adapun hasil perhitungan adalah sebagai berikut :

Tabel Normalisasi Bobot

No Atribut Normalisasi Bobot
Performance
1 | Mudah digunakan 0.10
2 | Ayunan Ringan 0.07
3 | Mudah dalam perawatan 0.09
Conformance
1 | Berat 0.08
2 | Perbaikan Lama 0.08
3 | Suara bising 0.08
Reliability
Gerakan Stabil 0.09
2 | Luncuran teropong lancar 0.08
Merapatkan benang dengan baik 0.06
Durability
1 | Kuat / kokoh 0.09
2 | Mudah dipindahkan 0.10
Mudah dibersihkan 0.08
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Lampiran 8
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Notulensi pengumpulan kebutuhan teknis dan karakteristik komponen

Notulen Kebutuhan Teknis
No Kebutuhan Konsumen Kebutuhan Teknis
1 Mudah digunakan Desain sesuai kebutuhan pengrajin
2 Ayunan Ringan Mengurangi Gesekan dan Beban
3 Mudah dalam perawatan Desain tidak rumit
4 Berat Dibuat dari bahan yang ringan
5 Perbaikan Lama Desain tidak rumit
6 Suara bising Mengurangi efek benturan
7 Gerakan Stabil Mengurangi gesekan dan beban
8 Luncuran teropong lancar Mengurangi gesekan
9 Merapatkan benang dengan baik Menambah Effek dorongan
10 | Kuat/ kokoh Dibuat dari bahan yang kuat
11 | Mudah dipindahkan Dibuat dari bahan yang ringan
12 | Mudah dibersihkan Desain tidak rumit
Notulen Karakteristik Komponen
No Kebutuhan Teknis Karakteristik Komponen
1 Desain sesuai kebutuhan pengrajin Desain Simpel
2 Mengurangi Gesekan dan Beban Menggunakan Bearing
3 Desain tidak rumit Desain Dibuat Part / Bagian
4 Dibuat dari bahan yang ringan Dibuat dari Bahan Galvanis Hollow
5 Desain tidak rumit Desain Dibuat Part / Bagian
6 Mengurangi efek benturan Menggunakan Bantalan
7 Mengurangi gesekan dan beban Menggunakan Bearing
8 Mengurangi gesekan Menggunakan Bearing
9 Menambah Effek dorongan Menambah Effek dorongan
10 | Dibuat dari bahan yang kuat Dibuat dari bahan Besi
11 | Dibuat dari bahan yang ringan Dibuat dari Bahan Galvanis Hollow
12 | Desain tidak rumit Desain Dibuat Part / Bagian




Lampiran 9

Interaksi anatra kebutuhan konsumen dan kebutuhan teknis
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Tabel Nilai Interaksi Kebutuhan Konsumen dan Kebutuhan Teknis dengan

Simbol

Interaksi Kebt. Konsmen dan
Kebt. Teknis

Ql

Q2

Qa3

Q4 Q5/Q6 | Q7| Q8| Q9

Q10

Ql1l

Q12

Mudah digunakan

@]

Ayunan Ringan

Mudah dalam perawatan

Berat

Perbaikan Lama

Suara bising

Gerakan Stabil

Luncuran teropong lancar

Merapatkan benang dengan baik

o |® |0 |o

Kuat / kokoh

Mudah dipindahkan

@]

o

Mudah dibersihkan

Keterangan ;

V = Interaksi Lemah (1)

@ = Interaksi Kuat (9),

O = Interaksi Sedang (3),
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Tabel Nilai Interaksi Kebutuhan Konsumen dan Kebutuhan Teknis dengan bobot

Interaksi Kebt. Konsmen

dan Kebt. Teknis Q1 Q2/Q3|Q4/Q5|0Q06|Q7 | Q8| Q9|Q10| Q11 Q12
Mudah digunakan 4 |008| 9 3 9 9 3 9
Ayunan Ringan 4 |0.05 9 9 9 9

Mudah dalam perawatan 4 007! 3 9 9 9
Berat 5 |006| 3 9 9
Perbaikan Lama 4 |0.06 9 9 9
Suara bising 5 | 0.06 3 9 | 3] 3

Gerakan Stabil 5 10.08| 3 9 9 3

Luncuran teropong lancar 4 | 006 3 9

Merapatkan benang

dengan baik 5 | 0.05 3 3 3 9

Kuat / kokoh 5 1007 | 3 9

Mudah dipindahkan 4 10.08| 3 3 9 3 9 3
Mudah dibersihkan 5 1007 | 3 9 9 9 9 9
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Dari Nilai Bobot diatas Bisa dihitung nilai setiap interaksinya dengan hasil seperti table berikut :

Tabel Nilai Interaksi Kebutuhan Konsumen dan Kebutuhan Teknis

Mudah digunakan 4 0.10 | 0.94 | 0.31 | 0.94 0.94 0.31 0.94

Ayunan Ringan 4 0.07 0.59 0.59 0.59 0.59

Mudah dalam perawatan 4 0.09 | 0.27 0.80 0.80 0.80

Berat 5 0.08 | 0.23 0.68 0.68

Perbaikan Lama 4 0.08 0.69 0.69 0.69

Suara bising 5 0.08 0.24 0.72 0.24 0.24

Gerakan Stabil 5 0.09 | 0.28 | 0.85 0.85 0.28

Luncuran teropong lancar 4 0.08 | 0.23 0.69

Merapatkan benang

dengan baik 5 0.06 0.19 0.19 0.19| 0.58

Kuat / kokoh 5 | 0.09|0.28 0.84

Mudah dipindahkan 4 | 0.0/ 0.30 0.30| 0.89 | 0.30 0.89 | 0.30

Mudah dibersihkan 5 0.08 | 0.24 0.73 0.73 0.73 0.73 0.73

Total Normalisasi Bobot 1.00 Nilai Kekuatan Hubungan
Tot.
Aljabar 2761219346 | 216 | 3.46| 0.72| 219 214 | 131| 143 | 157 | 3.46 | 26.85
Prosentase Tot.

Absolut 2.76 | 495 | 8.41 | 10.57 | 14.03 | 14.75 | 16.94 | 19.08 | 20.39 | 21.82 | 23.39 | 26.85
Prosentase | 0.10 | 0.08 | 0.13 | 0.08 | 0.13| 0.03 | 0.08| 0.08| 0.05| 0.05| 0.06| 0.13| 1.00







Lampiran 11

Interaksi anatra kebutuhan teknis dan Karakteristik Teknis

Tabel Nilai Interaksi Kebutuhan Teknis dan Karakteristik Teknis dengan Simbol

Interaksi Kebt. Konsmen dan Kebt. Teknis Ql Q2 | Q3 |/ Q4| Q5| Q6| Q7 | Q8 | Q9 | Q10 | Q11 | Q12
Desain Simpel @ 0| @ @ 0 @
Menggunakan Bearing @ @ @

Desain Dibuat Part / Bagian o @ @ @
Dibuat dari Bahan Galvanis Hollow 0 @ @
Desain Dibuat Part / Bagian @ @ @
Menggunakan Bantalan o) @ | o 0

Menggunakan Bearing 0

Menggunakan Bearing 0 @

Menambah Effek dorongan o) 0 0 @

Dibuat dari bahan Besi @

Dibuat dari Bahan Galvanis Hollow 0 0 @ 0 @ 0
Desain Dibuat Part / Bagian 0 @ @ @ @ @

Keterangan ; (@ = Interaksi Kuat (9),

O = Interaksi Sedang (3),

V = Interaksi Lemah (1)
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Tabel Nilai Interaksi Kebutuhan Teknis dan Karakteristik Teknis dengan bobot

Interaksi Kebt. Konsmen dan Kebt. Teknis Q1 | Q2 Q3 |/ Q4| Q5| Q6| Q7 | @8 | Q9 | Q10 | Q11| Q12
Desain Simpel 4 |008| 9 3 9 9 3 9
Menggunakan Bearing 4 |0.05 9 9 9 9

Desain Dibuat Part / Bagian 4 |oo7!| 3 9 9 9
Dibuat dari Bahan Galvanis Hollow 5 | 006| 3 9 9
Desain Dibuat Part / Bagian 4 | 006 9 9 9
Menggunakan Bantalan 5 | 0.06 3 9 3 3

Menggunakan Bearing 5 [008]| 3 9 9 3

Menggunakan Bearing 4 |006| 3 9

Menambah Effek dorongan 5 | 0.05 3 3 3 9

Dibuat dari bahan Besi 5 |007| 3 9

Dibuat dari Bahan Galvanis Hollow 4 |008| 3 3 9 3 9 3
Desain Dibuat Part / Bagian 5 007 3 9 9 9 9 9
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Lampiran 12

Dari Nilai Bobot diatas Bisa dihitung nilai setiap interaksinya dengan hasil seperti table berikut :

Tabel Nilai Interaksi Kebutuhan Teknis dan Karakteristik Teknis

101

Desain sesuai kebutuhan pengrajin 2.76 1 0.10 | 0.93 | 0.31 | 0.93 0.93 0.31 0.93
Mengurangi gesekan dan beban 2.19 | 0.08 0.73 0.73 0.73 0.73
Desain tidak rumit 3.46 | 0.13 | 0.39 1.16 1.16 1.16
Dibuat dari bahan yang ringan 2.16 | 0.08 | 0.24 0.72 0.72
Desain tidak rumit 3.46 | 0.13 1.16 1.16 1.16
Mengurangi efek benturan 0.72 | 0.03 0.08 0.24 | 0.08 | 0.08
Mengurangi gesekan dan beban 2.19 | 0.08 | 0.24 | 0.73 0.73 | 0.24
Mengurangi gesekan 2.14 | 0.08 | 0.24 0.72
Menambah Effek dorongan 1.31 | 0.05 0.15 0.15| 0.15| 0.44
Dibuat dari bahan yang kuat 1.43 | 0.05 | 0.16 0.48
Dibuat dari bahan yang ringan 1.57 | 0.06 | 0.18 0.18 | 0.53| 0.18 0.53 | 0.18
Desain tidak rumit 3.46 | 0.13 | 0.39 1.16 1.16 1.16 | 1.16 1.16
Total Normalisasi Bobot 1.00 Nilai Kekuatan Hubungan
Tot. Aljabar | 2.76 | 2.00 | 458 | 198 | 458 | 0.24 | 2.00| 235| 1.60| 1.21| 1.25| 4.58|29.14
Prosentase Tot. Absolut | 2.76 | 4.76 | 9.34 | 11.33 | 15.91 | 16.15 | 18.15 | 20.50 | 22.10 | 23.31 | 24.56 | 29.14
Prosentase | 0.09 | 0.07 | 0.16 | 0.07 | 0.16 | 0.01| 0.07| 0.08| 0.05| 0.04| 0.04| 0.16| 1.00
Prioritas 4 6 1 7 2 12 8 5 9 10 11 3
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