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Perbaikan Alat Perajang Kerupuk Berdasarkan Analisis Postur Kerja
(Studi kasus di Sentra Industri Kerajinan Kerupuk Karang Wetan Pundungsari
Semin Gunungkidul)

Disusun Oleh :

Mochamad Indra Maududi
13660039
Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi
Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta

ABSTRAK

Sentra Industri Kerajinan Kerupuk Karang Wetan Pundungsari Semin
Gunungkidul merupakan usaha mikro yang proses produksinya dilakukan
dengan tenaga manusia. Menurut hasil wawancara dengan beberapa
pekerja dan hasil observasi pada semua proses produksi, jika dikerucutkan
proses perajang kerupuk adalah yang paling beresiko terkena cidera
seperti gangguan dan nyeri otot. Karena pada proses tersebut alat yang
digunakan untuk merajang kerupuk belum ergonomis dalam bekerja.
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis postur kerja pekerja perajang
kerupuk menggunakan pendekatan Rapid Entire Body Assessment (REBA)
serta merancang sebuah alat perajang yang dapat digunakan untuk
memperbaiki postur kerja sesuai dengan keinginan pekerja menggunakan
metode Quality Function Deployment (QFD). Dari hasil analisis pertama
Rapid Entire Body Assessment (REBA) diperoleh Skor 7, Skor tersebut
menujukan perlu adanya perbaikan alat perajang kerupuk untuk
menghindari resiko cidera pada pekerja tersebut. Dan dari hasil analisis
Quality Function Deployment (QFD) diperoleh atribut keinginan pekerja
yaitu alat mudah digunakan, alat bisa memotong ulik dengan cepat, alat
bisa memotong ulik dengan baik, alat nyaman digunakan, bahan yang
digunakan aman untuk makanan, ukuran alat perajang sesuai ukuran
tubuh, alat mudah dalam membuat tebal tipisnya produk, alat dapat
digunakan untuk berbagai macam bentuk ulik, alat tahan benturan dan
guncangan, alat mempunyai rangka yang kokoh. Dari hasil perancangan
alat perajang dan bantuan ilustrasi postur kerja yang baru, kemudian
dilakukan analisis kedua Rapid Entire Body Assessment (REBA) dan
diperoleh Skor 2, Hal ini menunjukan penurunan tingkat resiko cidera dari
sebelum diadakannya perbaikan alat perajang kerupuk.

Kata kunci : Rapid Entire Body Assessment, Quality Function Deployment
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Ketika melakukan pekerjaan sehari-hari postur tubuh sangat penting
diperhatikan supaya dapat terhindar dari cidera pada saat bekerja. Apabila postur
tubuh yang salah saat bekerja tidak diperbaiki maka akan timbul kerusakan pada
tubuh manusia tersebut. Kerusakan pada tubuh pada saat bekerja merupakan suatu
kerugian, karena akan mempengaruhi produktivitas kerja. Untuk itu penting
menerapkan ilmu ergonomi agar dapat terhindar dari cidera pada saat bekerja.

Ergonomi adalah ilmu, seni dan penerapan teknologi untuk menyaksikan
atau menyeimbangakan antara segala fasilitas yang digunakan baik dalam
beraktivitas maupun istirahat dengan kemampuan dan keterbatasan manusia baik
fisik maupun mental sehingga kualitas hidup secara keseluruhan menjadi lebih
baik (Tarwaka, Hadi, Sudiajeng. 2004). Pada industri kecil, penerapan konsep
ergonomi masih minim dilakukan, hal itu dikarenakan pengetahuan ergonomi
yang masih terbatas bagi pemilik dan pekerja di industri tersebut. Pekerjaan
dilakukan sehari-hari dengan postur kerja dan alat yang biasanya. Padahal postur
dan alat kerja merupakan salah satu faktor yang mempengaruhi kesehatan fisik
pekerja yang nantinya mempengaruhi juga pada produktivitas perusahaan.

Postur kerja dapat dijadikan indikator apakah suatu pekerjaan berjalan
lancar atau tidak. Jika postur kerja dilaksanakan dengan baik, pekerjaan akan

berjalan lancar. Begitu pula dengan alat kerja, alat kerja adalah benda yang



digunakan untuk mengerjakan sesuatu yang fungsinya adalah untuk
mempermudah pekerjaan. Selain fungsional, alat kerja juga harus memiliki sifat
ergonomis supaya postur kerja pekerja dapat berjalan dengan baik. Pekerjaan yang
terdiri atas mesin, peralatan, lingkungan dan bahan harus disesuaikan dengan
kemampuan dan keterbatasan manusia tetapi bukan manusia yang harus
menyesuaikan dengan mesin, alat, lingkungan dan bahan (Sulistiadi, 2003).

Sentra pembuatan kerupuk rajang di Karang Wetan, Pundungsari, Semin,
Gunungkidul merupakan usaha mikro yang bisa dikatakan seluruh proses
produksinya dilakukan dengan tenaga manusia. Hal ini sangat memungkinkan
terdapat aktivitas dimana postur kerja yang salah sehingga menjadi beresiko
cidera pada tubuh pekerja tersebut yang tentunya bisa mengancam kesehatan dan
keselamatan pekerja tersebut. Di Sentra Pembuatan kerupuk rajang ini proses
produksinya selalu melibatkan pekerja, mulai dari pengolahan tepung sampai ke
pengemasan produk. Menurut hasil wawancara dengan beberapa pekerja dan hasil
obeservasi pada semua proses produksi, jika dikerucutkan proses perajang
kerupuk adalah yang paling beresiko terkena cidera seperti gangguan otot dan
nyeri otot. Hal itu disebabkan karena pada proses tersebut alat yang digunakan
untuk merajang kerupuk belum ergonomis dalam bekerja.

Dari hasil wawancara dengan 5 orang pekerja pada bagian pemotong
kerupuk, para pekerja sering mengalami nyeri otot dan gangguan pada sendi
akibat bekerja dengan waktu yang lama menggunakan alat pemotong kerupuk
tersebut. Hal itu membuktikan bahwa postur kerja menggunakan alat pemotong

kerupuk tersebut belum cukup baik. Dengan demikian perlu dilakukan perbaikan



1.2

1.3.

pada alat pemotong kerupuk tersebut guna mengantisipasi cidera yang akan
menimbulkan penurunan pada kesehatan pekerja tersebut, dan juga guna
memperbaiki postur kerja pada proses perajang kerupuk agar pekerja tersebut
dapat nyaman bekerja sehingga kesehatan dan keselamatan kerjanya terjamin.

Hal tersebut dapat dilakukan dengan cara penyesuaian antara pekerja
dengan postur kerja, proses kerja maupun lingkungan kerja. Pendekatan tersebut
dikenal dengan pendekatan biomekanika yang dalam penelitian kali ini akan
menggunakan metode Rapid Entire Body Assessment (REBA). Analisis ini
berfungsi untuk menganalisis postur kerja yang tidak baik dan beresiko cidera.
Pendekatan yang akan dilakukan selanjutnya adalah untuk memperbaiki alat
perajang kerupuk yang lama dengan menggunakan metode Quality Function
Deployment (QFD) yang bertujuan untuk merancang sebuah alat perajang
kerupuk yang baru berdasarkan keinginan pekerja tersebut.

Rumusan Masalah

Berdasarkan penjelasan dan uraian dari latar belakang masalah diatas,
maka dapat dirumuskan pokok permasalahan ini adalah bagaimana alat perajang
yang dapat digunakan untuk memperbaiki postur pekerja agar lebih ergonomis?
Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah :

1. Menganalisis postur kerja pada proses produksi perajang kerupuk

menggunakan metode Rapid Entire Body Assessment (REBA).
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2. Merancang konsep sebuah alat perajang yang dapat digunakan untuk

memperbaiki postur kerja sesuai dengan keinginan pekerja menggunakan

metode Quality Function Deployment (QFD)

Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian ini adalah :

1.

Dapat mengetahui skor REBA untuk postur kerja proses produksi perajang

kerupuk.

. Memberikan sebuah masukan konsep alat yang dapat memperbaiki postur kerja

sebelumnya.

. Peneliti dapat mengaplikasikan ilmu ergonomi dalam menganalisis postur kerja

dan mengimplementasinya dalam bidang industri.

. Peneliti mampu membuat konsep desain alat bantu dengan pendekatan Quality

Function Deployment (QFD) sebagai pendekatan untuk membuat konsep

desain alat perajang .

Batasan Masalah

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah :

1.

Penelitian dilakukan di Sentra pembuatan kerupuk rajang, Karang Wetan,

Pundungsari, Semin, Gunungkidul.

. Pengambilan data dilakukan di proses produksi perajang kerupuk di Sentra

Pembuatan Kerupuk rajang, Karang Wetan, Pundungsari, semin, Gunungkidul.

. Sentra pembuatan krupuk rajang, karang wetan, Pundungsari, Semin,

Gunungkidul mempunyai 20 home industry pembuatan kerupuk rajang, setiap
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home industry mempunyai 2 pekerja pada proses produksi perajang kerupuk.
Maka data yang dapat diambil untuk penelitian berjumlah 40.

4. Tidak membahas biaya.
5. Tidak membahas data produksi.
Sistematika Penulisan

Adapun sistematika penulisan dalam proposal tugas akhir ini adalah
sebagai berikut :
BAB I PENDAHULUAN

Pada bab ini penulis akan menjabarkan mengenai latar belakang masalah,
perumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, dan
sistematika penulisan yang dapat memberikan gambaran umum tentang
pelaksanaan dan pembahasan tugas akhir ini.
BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Pada bab tinjauan pustaka ini penulis akan mencantumkan penelitian
terdahulu yang relefan untuk memastikan keaslian dari penelitian yang akan
dilakukan sekaligus sebagai perbandingan dan salah satu rujukan serta
menghindari plagiasi. Disamping histori dari penelitian terdahulu penulis juga
memberikan penjelasan dasar teori yang berkaitan dengan metode dan materi
yang digunakan untuk memecahkan masalah.
BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab metodologi penelitian penulis akan memberikan gambaran

tentang hal-hal yang dilakukan pada saat melakukan penelitian. Adapun hal-hal



tersebut ialah memulai dari objek penelitian, data penelitian, metode
pengumpulan data, metode analisis data, hingga diagram alir penelitian.
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini berisi tentang penjabaran hasil penelitian berupa hasil
peneliatian dan pembahasan yang sesuai dengan kondisi objek penelitian
BAB V PENUTUP

Pada bab penutup berisi kesimpulan yang didapat dari penelitian skripsi
dan saran-saran sebagai masukan untuk pelaksanaan performansi perusahaan.
DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN



BAB V

PENUTUP

5.1. Kesimpulan
Berdasarkaran hasil analisis data hasil pembahasan yang telah dilakukan
oleh peneliti maka dapat diambil suatu kesimpulan sebagai berikut :

1. Setelah dilakukan analisis REBA pertama maka didapatkan Skor 7 yang
menunjukan bahwa perlu adanya tindakan dari pemilik usaha tersebut. Tindakan
harus cepat dilakukan untuk menghindari adanya cidera yang semakin parah.
Hal ini dikarenakan Skor 7 termasuk dalam Skala level dengan resiko Sedang
bagi postur kerja operator tersebut.

2. Dari hasil analisis REBA maka selanjutnya dilakukan desain alat perajang
kerupuk untuk perbaikan postur kerja agar mengurangi resiko cidera. Desain alat
dilakukan dengan menggunakan metode QFD agar mengetahui gambaran alat
yang diinginkan oleh pekerja pemotong kerupuk tersebut dan dapat
memperbaiki postur kerja operator tersebut.

5.2. Saran

Adapun saran dalam penelitian ini, sebagai berikut :

1. Penelitian selanjutnya harus lebih teliti dalam mengidentifikasi postur kerja dan
menerjemahkan keinginan pekerja. Dan harus lebih teliti dalam menentukan
dimensi kualitas yang akan diambil.

2. Diharapkan di penelitian selanjutnya dilakukan hingga tahap pembuatan alat

sehingga bisa secara langsung dan nyata diterapkan di lapangan.
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Kuesioner Terbuka

Dalam melakukan pekerjaan sehari-hari postur tubuh sangat penting
diperhatikan. Apabila posisi tubuh yang salah saat bekerja tidak diperbaiki maka
akan timbul ketidaknyamanan pada tubuh pekerja tersebut.

Penelitian ini digunakan untuk mengetahui bagaimana keinginan pekerja
pemotong ulik terhadap desain alat pemotong ulik yang diinginkan. Oleh karena
itu, kami mohon masukan dari bapak/ibu/sdr sebagai responden untuk mengisi
beberapa pertanyaan berikut. Sebelumnya saya ucapakan terima kasih kepada
bapak/ibu/sdr yang telah bersedia untuk memberikan masukan untuk penelitian

kami ini.

Data Responden
Nama

Umur

Jenis Kelamin :

Pertanyaan

1. Menurut Anda, desain alat pemotong ulik seperti apa yang anda inginkan
jika dilihat dari segi:
a. Kinerja alat




c. Kesesuaian alat

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

-TERIMA KASIH-



Kuesioner Tertutup
Nama
Umur

Jenis Kelamin :

Berikan penilaian kepentingan terhadap perbaikan alat perajang kerupuk dengan
penilaian sebagai berikut:

1 = Sangat Tidak Penting
2 = Tidak Penting

3 =Ragu - Ragu

4 = Penting

5 = Sangat Penting

Mohon berikan tanda (v) pada jawaban yang Anda pilih.

Pernyataan 1 2 3 4 5

Alat mudah digunakan

Alat bisa memotong ulik dengan cepat

Alat bisa memotong ulik dengan baik

B WIN| =

Alat nyaman digunakan

)]

Bahan yang digunakan aman untuk
makanan

Ukuran alat perajang sesuai ukuran tubuh

Alat mudah dalam membuat tebal tipisnya
produk

Alat dapat digunakan untuk berbagai
macam bentuk ulik

Alat tahan benturan dan guncangan

Alat mempunyai rangka yang kokoh




Kuesioner Nilai Target dan Sales Point

Nama

Umur

Jenis Kelamin :

Petunjuk Penilaian

1. Responden dimohon untuk memberikan penilaian yang berisikan tentang
spesifikasi nilai target dan sales point pada atribut perbaikan alat perajang
kerupuk.

2. Dari berbagai atribut dibawah ini responden dimohon untuk memberikan
penilaian terhadap atribut alat perajang kerupuk.

3. Penilaian nilai target dalam perangkingan seperti dibawah ini:

1 = Sangat Tidak Penting

2 = Tidak Penting

3 =Ragu - Ragu

4 = Penting

5 = Sangat Penting



a. Nilai target

Penetapan nilai target untuk setiap atribut keinginan pengguna yang akan

dicapai ditentukan oleh pihak pengelola.

Tabel Atribut Nilai Target

No Pernyataan Nilai

1 Alat mudah digunakan

Alat bisa memotong ulik dengan cepat

2
3 Alat bisa memotong ulik dengan baik
4 Alat nyaman digunakan

5 Bahan yang digunakan aman untuk makanan
6 Ukuran alat perajang sesuai ukuran tubuh
Alat mudah dalam membuat tebal tipisnya
7 produk
Alat dapat digunakan untuk berbagai macam
’ bentuk ulik
9 Alat tahan benturan dan guncangan

10 Alat mempunyai rangka yang kokoh

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 tabel dibawah

ini :




Tabel Nilai Sales Point

Nilai Keterangan

1 Tidak terdapat penjualan / tidak menguntungkan perusahaan
1,2 Titik penjualan menengah / cukup menguntungkan perusahaan
1,5 Titik penjualan tertinggi / dapat menguntungkan perusahaan

Kemudian, berikan nilai pada tabel atribut nilai sales point dibawah ini :

Tabel Atribut Nilai Sales Point

No Pernyataan Nilai

1 Alat mudah digunakan

Alat bisa memotong ulik dengan cepat

2
3 Alat bisa memotong ulik dengan baik
4

Alat nyaman digunakan

5 Bahan yang digunakan aman untuk makanan
6 Ukuran alat perajang sesuai ukuran tubuh
Alat mudah dalam membuat tebal tipisnya
! produk
Alat dapat digunakan untuk berbagai macam
s bentuk ulik
9 Alat tahan benturan dan guncangan

10 Alat mempunyai rangka yang kokoh
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DATASET ACTIVATE DataSetd.

DATASET CLOSE DataSetl.

DATASET ACTIVATE DataSetb5.

DATASET CLOSE DataSet4.
CORRELATIONS

/VARIABLES=01 Q2 03 Q4 Q5

/PRINT=TWOTAIL NOSIG
/MISSING=PAIRWISE.

Correlations

06 Q7 08 Q9 010

total skor

Lampiran uji validitas

Correlations

Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 Q8 Q9 Q10 total_skor

Q1 Pearson Correlation 1 ,138 -,104 ,287 -,027 ,038 ,047 -,020 -,010 ,643" 407"
Sig. (2-tailed) ,397 ,523 ,072 ,871 ,817 772 ,903 ,953 ,000 ,009

N 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40

Q2 Pearson Correlation ,138 1 418" ,022 ,071 137 ,280 ,113 ,199 ,032 ,459™
Sig. (2-tailed) 397 ] 007 892 664 398 080 489 219 846 003

N 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40

Q3 Pearson Correlation -104 418" 1 ,108 ,207 399 ~,400° -,003 281 -,104 ,507"
Sig. (2-tailed) 523,007 505 199 011,010 987 079 523 001

N 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40

Q4 Pearson Correlation 287 022 ,108 1 ,015 277 169 ,229 314" ,234 ,509™
Sig. (2-tailed) ,072 ,892 ,505 ,929 ,083 ,297 ,155 ,049 ,146 ,001

N 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40

Q5 Pearson Correlation -,027 ,071 ,207 ,015 1 ,161 ,234 -,057 ,237 ,239 429"



Q6

Q7

Q8

Q9

Q10

total_skor

Sig. (2-tailed)

N

Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)

N

Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)

N

Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)

N

Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)

N

Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)

N

Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)

N

,871
40
,038
,817
40
,047
172
40
-,020
,903
40
-,010
,953
40

,643"
,000

40

4077

,009

40

664
40
137
398
40
280
,080
40
113
489
40
199
219
40

032

846
40
459"
,003
40

-,104

199 929 322 146
40 40 40 40 40
399’ 277 161 1 250
011 083 322 120
40 40 40 40 40
400 169 234 250 1
010 297 146 120
40 40 40 40 40
-,003 229 -,057 262 211
987 155 727 103 190
40 40 40 40 40
281 314 237 333" 821"
079 049 141 ,036 ,000
40 40 40 40 40
234 239 085 ,000
523 146 137 602 1,000
40 40 40 40 40
507" 509" 429" 577" 669"
001 001 006 000 ,000
40 40 40 40 40

127
40
,262
,103
40
,211
,190
40

40
431"
,005
40
-,070
668
40
,396°
011
40

,141
40
,333
,036
40
,8217
,000
40
4317
,005
40

40
-,010
953
40
700"
,000
40

137
40
085
602
40
,000
1,000
40
-,070
668
40
-,010
953
40

40
426"
,006
40

,006
40
577"
,000
40
669"
,000
40
396"
011
40
700"
,000
40
426"
,006
40

40

**. Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed).

*. Correlation is significant at the 0.05 level (2-tailed).



Lampiran uji reliabilitas
RELIABILITY
/VARIABLES=01 Q2 Q3 Q04 Q5 Q6 Q7 Q8 Q9 Q10
/SCALE ('ALL VARIABLES') ALL

/MODEL=ALPHA
/SUMMARY=TOTAL.

Reliability

Scale: ALL VARIABLES

Case Processing Summary

N %
Cases Valid 40 97,6
Excluded?® 1 24
Total 41 100,0

a. Listwise deletion based on all variables in the

procedure.

Reliability Statistics
Cronbach's Alpha N of Items

677 10

Item-Total Statistics

Scale Mean if ltem . Scale Variance if Corrected Item- = Cronbach's Alpha
Deleted Iltem Deleted Total Correlation if Item Deleted

Q1 37,48 11,230 ,210 ,679
Q2 36,83 11,174 ,302 ,660
Q3 36,80 10,779 ,336 ,654
Q4 36,85 10,951 ,360 ,650
Q5 37,35 11,105 ,232 ,675
Q6 36,80 10,421 ,420 ,638
Q7 37,28 9,948 ,534 ,614
Q8 37,33 11,404 ,220 ,674
Q9 37,30 9,856 577 ,607
Q10 37,48 11,128 ,231 ,675




Lampiran House of Quality (HOQ) level 1

en
g 5 o
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Direction of Goodness TB MTB |TB MTB |TB MTB
Alat mudah digunakan 0,071 {0,213 |0,640 4 3,8 |3 1,2 10,78913,6 0,070
Alat bisa memotong ulik dengan cepat 1,140 |5 445 |4 1,5 0,898 [ 6 0,117
Alat bisa memotong ulik dengan baik 0,377 1,133 |5 4,475 |4 1,5 0,893 |6 0,117
N
§ Alat nyaman digunakan 1,433 (0,477 (1,433 (0,477 5 4,425|5 1,5 1,129 7,5 10,147
:‘ej Bahan yang digunakan aman untuk makanan 0,827 0,275 |4 3,925 |4 1,2 |1,01914,8 0,094
S | Ukuran alat perajang sesuai ukuran tubuh 0,062 0,188 (0,566 0,188 5 4,47513 1 0,670 | 3 0,058
V)
§ Alat mudah dalam membuat tipisnya produk 1,014 0,338 |4 4 5 1,2 1,25 |6 0,117
Alat dapat digunakan untuk berbagai macam bentuk 0,342 1,027 1,027 |4 395 |5 1,2 1,265 |6 0,117
Alat tahan benturan dan guncangan 0,226 (0,680 (0,226 0,680 4 3,975 |4 1 1,006 | 4 0,078
Alat mempunyai rangka yang kokoh 0,534 (0,178 (0,534 (0,178 3 3.8 |4 1 1,052 |4 0,078
Contribution 0,359 | 4,404 | 2,087 | 2,794 | 2,927 | 3,913
Normalize contribution 0,021 | 0,267 | 0,126 | 0,169 | 0,177 | 0,237
Prioritas 6 1 5 4 3 2



Lampiran House of Quality (HOQ) level 11

Voice of Costumer

a0
5 =
‘= o =
58 5| 5| a|=| 8|8
< = 2 S 5o = 5 3
= 3 - o A e =
en 17 = n = e
s | 2| 2| E|E| 5|33 Z
& " | M = = T /M & )
Direction of Goodness MTB |TB |TB |MTB (MTB.TB....MTB |TB |TB
Tinggi alat perajang 0,18 0,02 (0,18 0,6
Desain bentuk 2.29510,255(2,295 (0,255 2,295 2,295
Desain ukuran 1,089 1,089
Jenis bahan 1,485 {1,485 0,486 | 0,486 | 1,485 | 1,485 0,486 | 0,486
Ukuran komponen 0,51 1,53 |1,53 |0,51 |1,53 |0,51
Model pisau 2,016 2,016 2.016
Normalized Contribution 0,115 /0,069 0,125 |0,132]0,155 0,061 {0,196 {0,032 0,071
Priority 5 7 4 3 2 8 1 9 6




Lampiran desain alat perajang baru

1. Gambar tampak atas

2. Gambar tampak bawah

3. Gambar tampak depan




4. Gambar tampak belakang

5. Gambar tampak samping kanan

H=

6. Gambar tampak samping kiri

all




7. Kursi

8. Megja

9. Penampang kerupuk




10. Penampang ulik

11. Pendorong ulik

12. Pisau putar, tuas, dan hand grip




13. Rangka penopang

14. Tempat kerupuk

15. Konsep perbaikan Alat perajang kerupuk
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