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ABSTRACT 

ABC Small and Medium Enterprises are woven bag craftsmen who function as shopping containers to go to the 

market or to supermarkets. The production of woven bags by UKM ABC can produce up to 80 products every 

day. Woven bags are made by cutting the raw material by streching, weaving, and also installing bag handles. 

The process of cutting raw materials at first used a simple method by using nails driven into wood. Based on this 

process, a roll tool was designed to speed up the process of cutting raw materials. The roll stretching tool that is 

designed still has several problems so it needs to be repaired again to optimize the performance of the roll tool. 

The redesign of this roll tool focuses on the raw material bin, the shape of the raw material bin, and the stretch 

for the spinning bin. Based on these constraints, innovative tools and roll stretching tools were carried out by 

paying attention to the anthropometric aspects of the 12 workers in UKM ABC. The test results show that after 

the innovation is carried out, the roll stretching tool is able to speed up the process of cutting raw materials by a 

difference of 3690 seconds and reduce the number of defects. 
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ABSTRAK 
 
Usaha Kecil Menengah ABC merupakan pengrajin tas anyaman yang berfungsi sebagai wadah belanja ke pasar atau ke 
swalayan. Produksi tas anyaman oleh UKM ABC setiap hari mampu hingga 80 produk. Tas anyaman dibuat dengan cara 
melakukan pemotongan bahan baku bahan baku, melakukan penganyaman, dan juga pemasangan pegangan tas. Proses 
pemotongan bahan baku pada awalnya menggunakan cara sederhana dengan menggunakan paku yang ditancapkan ke kayu. 
Berdasarkan proses tersebut kemudian dirancang alat pemintal untuk mempercepat proses pemotongan bahan baku. Alat 
pemintal yang dirancang masih memiliki beberapa kendala sehingga pelu dilakukan perbaikan ulang untuk mengoptimalkan 
kinerja Alat pemintaltersebut. Perancangan ulang alat pemintal ini berfokus pada tempat bahan baku, bentuk tempat bahan 
baku, dan bentangan untuk tempat pemintalan. Berdasarkan kendala-kendala tersebut kemudian dilakukan perancangan 
ulang alat pemintal dengan memperhatikan aspek anthropometri 12 pekerja yang ada di UKM ABC. Hasil uji coba 
menunjukkan bahwa alat pemintal setelah dilakukan perancangan ulang mampu mempercepat proses pemotongan bahan 
baku dengan selisih 3690 detik dan mengurangi jumlah cacat.  
 
Kata kunci:  alat pemintal, proses pemintalan, tas anyaman 

 

Pendahuluan 
 
Usaha Kecil Menengah ABC merupakan pengrajin tas anyaman yang berfungsi sebagai tempat membawa barang belanjaan 

atau membawa sesuatu jika hendak bepergian.[1] Tas anyaman diproduksi dengan urutan proses yaitu pertama pemoABC 

dalam setiap harinya mampu memproduksi tas anyaman hingga 80 produk. Jumlah bahan baku yang dibutuhkan setiap 

produk tas anyaman minimal 40 helai, untuk itu jumlah bahan baku yang harus disiapkan dalam sehari berjumlah 3.200 

helai. Untuk memenuhi 3.200 helai bahan baku pada awalnya dilakukan dengan menggunakan alat sederhana berupa paku 

yang ditancapkan ke kayu. Alat sederhana yang digunakan tersebut memiliki kendala ketika lilitan semakin tebal maka 

panjang bahan baku juga berbeda-beda. Perancangan alat pemintal dilakukan dengan tujuan untuk mempercepat proses 

pemotongan dan juga meminimalisir selisih panjang pada bahan baku yang dipotong. Cara kerja alat pemintal dengan cara 

menarik bahan baku ke bentangan sesuai dengan ukuran yang dibutuhkan. [2] 

Bahan baku yang dihasilkan dengan menggunakan alat pemintal ini memiliki selisih panjang yang sangat sedikit akan tetapi 

jika bahan baku masih dalam keadaan utuh maka bahan baku banyak pecah, hal itu dikarenkan penempaan tempat bahan 

baku yang dekat dengan area bentangan menyebabkan penarikan kurang elastis. Selain itu bentuk tempat bahan baku yang 

permanen tidak bisa diubah menyebabkan tidak semua bahan baku bisa menggunakan alat pemintal dan di area bentangan 

tidak terdapat ukuran yang digunakan sebagai parameter pengubahan ukuran, sehingga jika akan mengubah harus mengukur 
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secara manual. Penjepit pada bentangan juga tidak ada, sehingga untuk mengaitkan bahan baku ke bentangan memerlukan 

isolasi, ketika isolasi tidak rekat secara kuat maka ketika alat dijalankan bahan baku akan lepas.  

Ukuran panjang, lebar, dan tinggi alat juga tidak menggunakan kaidah anthropometri pekerja, sehingga perlu dilakukan 

perancangan ulang untuk menentukan dimensi ukuran yang sesuai.[3] Hasil penelitian alat pemintal terdapat beberapa alat 

pemintal yang memiliki bentuk dan ukuran besar, sehingga memerlukan tempat yang luas. Bentangan bahan baku yang akan 

dipotong juga berbentuk lingkaran sehingga memerlukan pengukuran yang teliti untuk menentukan panjang bahan baku 

yang dibutuhkan. Selain itu, tidak ada tuas pengarah, sehingga untuk memenuhi bentangan operator mengarahkan sendiri 

dengan menggunakan tangan. [4] Perancangan ulang dilakukan untuk memperbaiki alat pemintal yang belum berjalan 

dengan optimal agar alat pemintal bisa berjalan lebih maksimal dan dapat memudahkan operator dalam melakukan proses 

pemotongan.[5] 

Produk merupakan sesuatu yang dibutuhkan masyarakat untuk memenuhi kebutuhan sehari-hari baik berupa barang atau 

jasa [6]. Dalam menciptakan produk baru membutuhkan sebuah perencanaan dan perancangan untuk menentukan kualitas 

produk yang akan dipasarkan. Produk yang akan dirancang merupakan produk berupa alat pemintal, yang digunakan sebagai 

alat bantu proses pemotongan tas anyaman. Alat pemintal merupakan alat yang digunakan untuk mengubah bentuk material 

atau mengubah ukuran material[7]. Alat pemintal memiliki beberapa jenis diantaranya yaitu alat pemintal benang, alat 

pemintal kabel, dan alat pemintal dinamo. [8] 

Inovasi produk merupakan suatu gagasan untuk memunculkan ide baru untuk melakukan perbaikan terhadap produk yang 

sudah ada. Penyebab utama dilakukannya inovasi produk yaitu dikarenakan teknologi yang terus berkembang dengan pesat 

dan terbaru melalui kompetitor. Untuk melakukan inovasi produk alat pemintal ini menggunakan kaidah ergonomi. 

Ergonomi merupakan cabang ilmu pengetahuan yang memanfaatkan informasi menganai sifat,  kemampuan dan 

keterbatasan manusia[9]. Tujuan tama dari ergonomi yaitu memperbaiki pendayagunaan manusia dengan meningkatkan 

ketrampilan, memperbaiki performance kerja manusia, dan memperbaiki kenyamanan operator dalam bekerja. [10] 

Kaidah ergonomi yang digunakan sebagai perancangan produk ini yaitu ukuran anthropometri pekerja. Anthropometri 

adalah kajian yang membahas mengenai skala dimensi individu yang umumnya mempunyai ukuran, wujud, tinggi dan 

lainnya yang memiliki perbandingan selaras [11].  Seseorang memiliki perbedaan dari segi bentuk dan dimensi ukurannya. 

Aspek yang membandingkan dimensi tubuh manusi pada umumnya yaitu umur, jenis kelamin, suku/bangsa, cacat tubuh, 

pakaian, dan faktor kehamilan pada manusia.  
 

Metode Penelitian 
 

Penelitian ini dilakukan dengan melakukan analisis terdapat kinerja alat pemintal yang lama, kemudian dilanjutkan dengan 

merumuskan permasalahan yang ada. Pengamatan dilakukan di UKM ABC yang beralamat di RT. 001/RW.001 Dsn. 

Genukwatu Ds. Nanggungan Kec. Kayen Kidul Kab. Kediri. Setelah melakukan pengamatan maka dilakukan studi pustaka 

dan dilanjutkan dengan menetapkan tujuan yang akan dicapai. Pengumpulan data untuk melakukan perancangan ulang yaitu 

data anthropometeri dan data ukuran bahan baku yang diperoleh di UKM ABC, kemudian melakukan pengolahan data 

dengan menguji keseragaman data dan menentukan persentil yang akan digunakan sebagai acuan dalam merancang alat 

pemintal.[12] Setelah melakukan pengolahan data dilanjutkan dengan merancangan alat pemintal. Pengujian dilakukan 

dengan menentukan apakah alat sudah berjalan dengan baik atau sebaliknya.[13] Setelah melakukan uji coba terhadap alat 

pemintal baru yang sudah dilakukan perancangan, maka dilakukan evaluasi terhadap waktu proses dan juga output yang 

dihasilkan dari alat pemintal. Berikut adalah flowchart penelitian yang dilakukan : 
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Mulai

Perumusan Masalah

Merumuskan masalah atau 

kendala yang terjadi pada alat roll 

streaping

Penentuan Tujuan 

Menentukan tujuan dari melakukan re-desain alat roll streaping, diantaranya yaitu :

1. Mengidentifikasi kekurangan alat roll streaping yang sudah ada.

2. Mengidentifikasi ukuran anthropometri yang digunakan.

3. Merancang ulang alat roll streaping pada UKM ABC untuk mempercepat pemotongan pada 

proses produksi tas anyaman. 

Studi Pustaka

Mempelajari teori mengenai 

perancangan alat.

Studi Lapangan

Melakukan observasi di UKM ABC

Pengumpulan Data

Melakukan pengumpulan data yang digunakan untuk melakukan rancangan alat roll yang terdiri 

dari :

1. Data ukuran bahan baku (Diameter streaping dan diameter pipa)

2. Data anthropometri (Tgbt, Jt, dan Ggt)

A
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Perancangan dan Pembuatan Alat

 Melakukan pengolahan data dengan menguji keseragaman data anthropometri dan bahan 

baku

 Menentukan persentil untuk dimensi alat

 Melakukan perancangan alat dengan desain baru dengan memperhatikan data 

anthropometri.

Uji Coba

Analisis dan Pembahasan

 Melakukan analisis terhadap kapasitas dan waktu yang digunakan alat roll untuk proses 

pemintalan streaping

 Melakukan analisis terhadap kualitas hasil pemintalan menggunakan alat roll streaping.

Ya

Kesimpulan dan Saran

Menarik kesimpulan dari alat roll yang terlah dirancang apakah berdampak positif terhadap 

UKM atau tidak.

Selesai

No

A

 
  

Hasil dan Pembahasan 
 
Perancangan ulang alat pemintal didasarkan pada data anthropometri pekerja yang ada di UKM ABC dan juga data ukuran 

bahan baku.  Data anthropometri yang digunakan untuk melakukan perancangan ulang alat pemintal ini merupakan tinggi 

pinggang dalam posisi berdiri, panjang jangkauan tangan, dan diameter genggaman operator[14]. Perhitungan persentil 

diperoleh dari menghitung uji keseragaman data anthropometri pekerja UKM ABC kemudian dilanjutkan dengan 

menghitung berdasarkan persentil 5th, 50th, dan 95th.[15] Dimensi ukuran alat yang digunakan untuk melakukan 

perancangan ulang alat pemintal sebagai berikut: 

 

Tabel 1 Penentuan persentil sebagai ukuran dimensi alat 

Bagian Produk Pengukuran 
Presentil yang 

digunakan 
Ukuran (Cm) Keterangan 

Tinggi Alat Roll 
Tinggi Pinggang 

Berdiri 
5th 83,7 

Dimensi maksimum 

ditetapkan berdasarkan 

nilai persentil yang paling 

rendah dari distribusi data 

anthropometri.  

Lebar Alat Roll 
Jangkauan 

Tangan 
5th 61,5 

Diameter Pipa 

Tempat Bahan 

Baku 

Diameter 

Genggaman 
5th 4,1 

 

Ukuran bahan baku digunakan untuk menentukan ukuran tempat bahan baku dan juga jarak penempatan bahan baku 

berdasarkan data ukuran pipa bahan baku dan tebalnya bahan baku yang diperoleh dari UKM ABC. Data diolah dengan 

melakukan uji keseragaman data dan dilanjutkan dengan perhitungan persentil untuk mengetahui ukuran yang digunakan 

dalam perancangan ulang alat pemintal.  
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Tabel 2 Penentuan ukuran tempat bahan baku dan jarak tempat bahan baku dengan lantai 

Bagian Produk Pengukuran 

Presentil 

yang 

digunakan 

Ukuran 

(Cm) 
Keterangan 

Tempat bahan 

baku 
Pipa bahan baku 5th 19 

Ukuran tempat bahan baku 

menggunakan nilai persentil paling 

kecil dengan tujuan supaya semua 

bahan baku bisa masuk ke tempat 

bahan baku. 

Jarak penempatan 

bahan baku 

dengan lantai 

Tebal bahan 

baku 
5th 22 

Jarak penempatan bahan baku 

menggunakan ukuran yang paling 

minimum supaya tempat bahan baku 

berada di bawah sehingga jarak 

bahan baku dan bentangan semakin 

jauh. 

 
Perancangan ulang alat pemintal berdasarkan ukuran anthropometri diperoleh ukuran tinggi alat yaitu 84 cm sesuai dengan 

tinggi pinggang operator, lebar alat yaitu 62 cm sesuai dengan panjang jangkauan tangan operator, dan panjang alat 

disesuaikan dengan elastistas tarikan bahan baku supaya hasil pemintalan bahan baku tidak pecah. Ukuran pipa bahan baku 

digunakan untuk menentukan besarnya kerucut pada penempatan bahan baku dan tebal bahan baku digunakan untuk 

menentukan jarak bahan baku dengan lantai agar tidak menempel ke bawah.  

 
Gambar 1 Perancangan Ulang Alat pemintal 

 
Komponen alat pemintal setelah dilakukan perancangan ulang terdiri dari 1 kerangka, 1 bentangan, 1 dinamo, 1 V belt, 1 

gear box, 1 roller chain, 1 ulir, 4 roda troli, 5 bearing house, 1 box pannel, dan 2 tempat bahan baku. Alat pemintal bergerak 

memutar memintal bahan baku dan mengubah ukuran bahan baku sesuai dengan ukuran yang dibutuhkan untuk 

memproduksi tas anyaman. Alat pemintal bergerak dengan menggunakan tenaga dinamo 100 watt, sehingga proses 

pemintalan tidak dilakukan secara manual dengan menggunakan tangan manusia, dengan demikian proses pemintalan 

berjalan lebih cepat. 
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Gambar 2 Komponen Alat pemintal setelah dilakukan Perancangan ulang 

Alat pemintal sebelum dilakukan perancangan ulang memiliki ukuran panjang 105 cm dan tinggi alat 70 cm. 

Alat pemintal ini dirancang tidak memperhatikan kaidah antropometri pekerja, sehingga ukuran tidak sesuai 

dengan postur tubuh pekerja. Hal ini akan menghambat pada proses pemotongan dikarenakan ukuran yang tidak 

sesuai mengebabkan ketidaknyamanan operator pada saat bekerja. 

 
Gambar 3 Kerangka Alat pemintal sebelum dilakukan Perancangan ulang 

Perancangan ulang alat pemintal dilakukan dengan memerhatikan kaidah anthropometri sehingga ukuran alat 

pemintal sesuai dengan postur tubuh pekerja. Dengan demikian pekerja akan merasa nyaman dan tidak cepat 

merasa lelah. Dimensi alat yang sesuai postur tubuh pekerja menyebabkan pekerja merasa nyaman jika bekerja 

maka proses pemotongan juga akan lebih cepat selesai. 
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Gambar 4 Kerangka Alar Roll Bahan baku setelah Perancangan ulang 

Tempat bahan baku sebelum dilakukan perancangan ulang berbentuk menyilang permanen tidak bisa diubah 

ukuran. Perancangan yang tidak bisa diubah memiliki kendala ketika pipa bahan baku memiliki ukuran yang 

lebih kecil, maka bahan baku tidak bisa dipasangkan ke tempat bahan baku dan proses pemotongan kembali 

menggunakan cara manual. 
 

 
Gambar 5 Tempat Bahan Baku Sebelum Perancangan ulang 

Tempat bahan baku setelah dilakukan perancangan ulang dirancang berbentuk kerucut dengan tujuan agar semua 
pipa bahan baku bisa dipasangkan dengan mudah. Perancangan ulang tempat bahan baku ini juga ditambahkan 
bearing sehingga perputaran bahan baku bisa lebih ringan dan tarikan juga tidak tegang yang menyababkan 
bahan baku mudah pecah. 

 

 
Gambar 6 Tempat Bahan Baku Setelah Perancangan ulang 

 

Proses pemotongan bahan baku memiliki beberapa urutan pekerjaan, diantaranya pemasangan bahan baku ke 

tempatnya, pemasangan bahan baku ke bentangan, proses pemintalan bahan baku, proses pemotongan bahan 

baku, dan pelepasan bahan baku bahan baku. Rata-rata setiap proses jika menggunakan alat pemintal sebelum 

dilakukan perancangan ulang dan jika menggunakan alat pemintal setelah dilakukan perancangan ulang memiliki 

total selisih yang lama. 
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Gambar 7 Grafik Rata-Rata Waktu Proses Pemotongan Bahan Baku Tas Anyaman 

Proses pemasangan bahan baku memiliki selisis rata-rata 452,8 detik, proses pemasangan bahan baku ke 

bentangan memiliki selisish rata-rata 8,7 detik, rata-rata pemintalan memiliki selisih 3,5 detik, proses 

pemotongan memiliki selisih 3,2 detik dikarenakan proses pemotongan baik menggunakan alat lama maupun 

alat baru sama-sama menggunakan gunting secara manual, dan proses pelepasan bahan baku memiliki selisih 

rata-rata 192,4 detik. 

Hasil pemotongan bahan baku menggunakan alat pemintal sebelum dilakukan perancangan ulang memiliki 

kecacatan berupa pecah yang banyak dikarenakan penempatan tempat bahan baku yang dekat dengan bentangan. 

Kualitas pemotongan menggunakan alat pemintal yang sudah dilakukan perancangan ulang memiliki kualitas 

yang baik. Kecacatan yang timbul sangat sedikit bahkan tidak ada dikarenakan penempatan bahan baku 

dipindahkan lebih ke belakang lagi dan juga bisa diatur bisa dimajukan dan bisa dimundurkan. 

 

 
Gambar 8 Hasil Pemotongan Menggunakan Alat pemintalSebeleum Perancangan ulang 
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Gambar 9 Hasil Pemotongan Menggunakan Alat pemintalSetelah Perancangan ulang 

Simpulan 
Perancangan ulang alat pemintal ini mampu mempercepat proses pemotongan bahan baku tas anyaman. Jika pemotongan 

dilakukan menggunakan alat pemintal sebelum dilakukan perancangan ulang maka waktu yang dibutuhkan yaitu 12516 

detik, sedangkan jika menggunakan alat pemintal setelah dilakukan perancangan ulang membutuhkan waktu 8826 detik. 

Dengan demikian, untuk memenuhi 3.200 helai bahan baku per hari lebih cepat 3690 detik dengan kualitas yang lebih baik. 

Penghematan waktu 3690 detik, maka akan meningkatkan keuntungan sekitar Rp11.700 per hari. 
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