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ABSTRAKSI 

Tanaman jagung dikenal sebagai tanaman yang dapat tumbuh di lahan kering, sawah dan 

pasang surut. Di era modern ini semakin sulit mencari orang untuk mengelola pertanian 

terutama didesa, karena pemuda lebih memilih merantau keluar daerah. Terkadang para petani 

pun kebingungan dalam pengolahannya karena kurangnya sumber daya manusia tersebut.Oleh 

karena itu dalam penelitian ini mencoba untuk mendesain alat pertanian khususnya dalam 

pemupukan tanaman jagung, sehingga dapat mencukupi kebutuhan petani dalam pengolahan 

lahan mereka, dalam penelitian ini akan menggunakan pendekatan Anthropomety sebagai 

pendekatan membuat alat yang ergonomi yang sesuai dengan dimensi tubuh orang indenesia, 

dan menggunakan metode Quality Function Deployment sebagai acuan mencari aspek apa 

yang dibutuhkan oleh petani dalam perancangan alat tersebut.Dari hasil penelitian ini dapat 

diketahui bahwa kondisi kerja saat sebelum adanya alat bantu masih kurang ergonomis dan hal 

itu mengakibatkan konsekuensi terhadap jumlah tenaga kerja, waktu penggarapan dan biaya 

operasional yang sangat besar. Dan setelah dilakukan analisa terhadap hasil penelitian 

kondisi kerja saat setelah adanya alat bantu, terbukti bahwa kondisi kerja saat ini jauh 

lebih ergonomis, dan alat bantu tersebut terbukti mampu menekan jumlah tenaga kerja, 

waktu penggarapan yang berdampak pada minimasi biaya operasional. 

Kata kunci : perancangan dan pengembangan alat bantu, Anthropomety, Quality 

Function Deployment. 

ABSTRACT 

The corn is known as a plant which can grow in a dry land, field and tidal. In this 

modern era, it is harder to find people who can manage agriculture especially in the 

village, because some youth in the village prefer to work out of the village. Sometimes 

the farmers also feel confused in managing the land because less of human resources. 

therefore, this research tries to design agriculture tool especially in fertilizing the corn, 

so that can sufficient the farmers’ need in managing their lands. This research will use 

Anthropomety approach as an approach to make a tool which is ergonomics and 

appropriate to the body dimension of Indonesian. It uses the method of Quality 

Function Deployment as reference to look for what aspect that the farmers need in 

designing the tool. From this research can be known that the work condition before 

using this tool is still less ergonomics and that condition effects some consequences to 

the total of workers, the time of cultivation and the operational cost which is a lot. After 

it is done some analysis to the result of research about the work condition after the 

existence of the tool, it is proven that the work condition at this moment is much more 

ergonomics, and  the tool is proven to be able to hold down the total of workers, the 

time of cultivation which effects on minimizing operational cost.  

Keywords: Design and Development of assistive devices, Anthropometry, Quality 

Function Deployment. 
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1. Latar Belakang 

1.1. Pendahuluan 

 

Dalam proses penanaman jagung, 

proses pemupukan merupakan langkah 

awal yang sangat menentukan proses 

pertumbuhan tanaman jagung. Langkah 

tersebut sangat dipengaruhi oleh faktor 

manusia ( Humanity Factor ) dan faktor 

lingkungan (Environment Factor).  

Dalam kaitannya dengan 

Humanity Factor dan Environment 

Factor sebuah perancangan produk 

memerlukan sebuah pendekatan 

ergonomis untuk dapat digunakan 

sebagai acuan desain produk. Lebih 

lanjut, suatu desain produk disebut 

ergonomis apabila secara antropometris 

dapat kompatibel dengan manusia 

pemakainya. 

1.2. Perumusan Masalah 

Masalah yang akan dibahas pada 

penelitian ini adalah: 

Merancang alat bantu proses 

pemupukan dengan pendekatan 

ergonomi untuk mengurangi beban 

kerja pada proses pemupukan. 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian ini 

adalah: 

 Untuk membuat alat bantu 

pemupuk tanaman jagung dengan 

pendekatan ergonomi sehingga 

diharapkan dapat mengurangi beban 

petani saat memupuk tanaman jagung. 

2. Tinjauan Pustaka 

2.1. Penanaman jagung 

Menurut Puriwigati (2008), 

seperti halnya lahan pertanian lainnya, 

untuk menanam jagung harus dilakukan 

persiapan lahan tanam. Secara umum, 

ada tiga macam persiapan lahan tanam 

yang dilakukan oleh petani, antara lain:  

 TOT (Tanpa Olah Tanah) 

 Minimum Tillage 

 Full Tillage  

 

1) Penyiapan benih  

Gunakan benih unggul yang 

memiliki tingkat keberhasilan tumbuh 

lebih dari 95%. Penyiapan benih 

sebaiknya mengikuti anjuran produsen 

benih tersebut. Bagi benih jagung yang 

bukan dari pabrikan, benih bisa 

disiapkan terlebih dahulu dengan cara 

merendam terlebih dahulu dengan 

insektisida. Gunannya agar benih 

terlindung dari serangan penyakit saat. 

Bagi benih yang diproduksi pabrik 

biasanya sudah dicampur dengan 

insektisida, penampakan benih biasanya 

berwarna merah, sehingga tidak perlu 

perendaman dengan insektisida 

2) Pengaturan jarak tanam  

Jarak tanam untuk tanaman 

jagung dalam satu baris sekitar 20 cm, 

sedangkan jarak antar baris 50-70 cm. 

Bila bedengan yang dibuat selebar 2 

meter, akan terdapat setidaknya 3 baris 

tanaman jagung dalam satu bedeng.  

3) Penanaman  

Penanaman benih bisa dilakukan 

maksimal seminggu setelah pemberian 

pupuk organik dan pengapuran. Lubang 

tanam dibuat dengan tugal atau mesin 

planter. Kedalaman lubang tanam 

sekitar 3-5 cm. Masukkan 2 benih 

jagung dalam satu lubang tanam. 

Kemudian tutup dengan dengan tanah.  

Siapkan juga tempat penyemaian 

benih secara terpisah, gunanya untuk 

menyulam tanaman jagung yang gagal 

tumbuh. Agar tanaman hasil sulaman 

memiliki umur yang sama dengan 

tanaman yang telah ditanam di lahan. 

Periksa pertumbuhan benih setelah satu 

minggu. Kemudian sulam benih yang 

gagal tumbuh dengan bibit yang telah 

disemaikan di tempat terpisah. 

Usahakan penyulaman dilakukan 

dengan tanaman yang seumur.  
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4) Pemberian pupuk tambahan 

Pemupukan tambahan dilakukan 

sebanyak 2- 3 kali dalam satu masa 

tanam tergantung dari tingkat kesuburan 

tanah dan jenis benih yang digunakan. 

Jagung hibrida biasanya membutuhkan 

pemupukan yang lebih banyak 

dibanding jagung biasa.Jenis pupuk 

yang dibutuhkan tanaman jagung harus 

memenuhi unsur N, P dan K. Unsur N 

bisa didapatkan dari urea, unsur P dari 

SP-36 dan unsur K dari KCl. Takaran 

pupuk untuk budidaya jagung 

berdasarkan anjuran Balitbangtan per 

hektarnya adalah 350 kg Urea + 200 kg 

SP-36 + 100 kg KCl.  

Bila kesulitan mendapatkan KCL, 

unusr K bisa didapatkan dari pupuk 

NPK. Dengan takaran sebagai berikut , 

400 kg NPK 15:15:15 + 270 kg urea + 

80 kg SP-36 untuk setiap hektarnya. 

Untuk frekuensi pemukan dua kali, 

berikan pada 10 dan 35 hari setelah 

tanam (hst). Untuk frekuensi 

pemupukan 3 kali berikan pada umur 7-

10 hst, 28-30 hst dan 40-45 hst.  

5) Pengairan  

Pengairan yang paling mudah 

digunakan untuk penanaman jagung di 

lahan sawah adalah dengan sistem 

penggenangan. Bagian yang digenangi 

air hanya bagian parit drainase saja 

bukan seluruh lahan. Caranya alirkan air 

ke saluran drainase yang telah dibuat. 

Biarkan air meresap pada tanah 

bedengan. Setelah tanah tampak basah, 

keluarkan kembali air dari saluran 

drainase. 

2.2. Ergonomi  

Ergonomi adalah suatu aturan 

atau norma dalam suatu sistem kerja. 

Setiap aktivitas atau pekerjaan yang 

dilakukan hendaknya selalu 

berpegangan pada prinsip ergonomis 

karena hal tersebut dapat 

mengakibatkan ketidaknyamanan dalam 

melakukan pekerjaan, timbulnya biaya 

tinggi, adanya peningkatan kecelakaan 

dan penyakit akibat kerja, serta 

turunnya performansi yang berakibat 

kepada penurunan produktivitas kerja.  

Kata ergonomi berasal dari bahasa 

Yunani yang terdiri dari kata Ergos 

yang berarti kerja dan kata Nomos yang 

berarti hukum alam. Dengan demikian 

Ergonomi dapat dimaksudkan sebagai 

studi tentang aspek-aspek manusia 

dalam lingkungan kerjanya yang 

ditinjau secara anatomi, fisiologi, 

psikologi, engineering, manajemen dan 

disain (Nurmianto, 1996).  

2.3. Perancangan dan 

Pengembangan Produk 

6 fase dalam proses perancangan 

dan pengembangan produk adalah :  

1. Perencanaan : Kegiatan 

perencanaan sering dirujuk sebagai 

„zerofase‟ karena kegiatan ini 

mendahului persetujuan proyek dan 

proses peluncuran pengembangan 

produk aktual.  

2. Pengembangan Konsep : Pada 

fase pengembangan konsep, kebutuhan 

pasar target diidentifikasikan, alternatif 

konsep-konsep produk dibangkitkan 

dan dievaluasi, dan kemudian 

dikembangkan satu atau lebih konsep 

untuk pengembangan dan percobaan 

lebih jauh.  

3. Perancangan Tingkatan sistem 

: Fase perancangan tingkatan sistem 

mencakup definisi arsitektur produk dan 

uraian produk menjadi subsistem-

subsistem serta komponen-komponen.  

4. Perancangan Detail : Fase 

perancangan detail mencakup 

spesifikasi lengkap dari bentuk material 

dan toleransi-toleransi dari seluruh 

komponen unik pada produk dan 

identifikasi seluruh komponen standar 

yang dibeli dari pemasok.  

5. Pengujian dan Perbaikan : 

Fase pengujian dan perbaikan 

melibatkan konstruksi dan evaluasi dari 
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bermacam-macam versi produksi awal 

produk.  

6. Produksi awal : Pada fase 

produksi awal, produk dibuat dengan 

menggunakan sistem produksi yang 

sesungguhnya.  

2.4. Quality Function 

Deployment (QFD) 

Quality Function Deployment 

merupakan proses mengkonversi 

permintaan konsumen kedalam 

karakteristik kualitas dan 

mengembangkan sebuah kualitas desain 

untuk produk akhir dengan merinci 

secara sistematis hubungan antara 

permintaan dan karakteristiknya, 

dimulai dengan kualitas setiap 

komponen fungsional dan memperluas 

perincian kepada kualitas setiap part 

dan proses. 

 
Gambar 1. House Of Quality 

1. Bagian A (Customer Need 

and Benefit) berisi daftar 

semua kebutuhan dan 

harapan pelanggan. 

2. Bagian B (Planning Matrix) 

berisi hubungan penting 

antara kebutuhan 

kepentingan antara 

kebutuhan dan harapan 

dengan pelanggan, dan 

tingkat kepuasan pelanggan 

terhadap organisasi atau 

perusahaan. 

3. Bagian C (Technical 

Response) berisi 

penggambaran teknik 

disusun dari kebutuhan dan 

harapan pelanggan pada 

bagian A. 

4. Bagian D (Relationship) 

berisi pertimbangan tim 

tentang hubungan yang kuat 

atau lemah. antara 

kebutuhan dan harapan 

pelanggan dengan 

tanggapan teknis. 

5. Bagian E (Technical 

Correlations) mengenai 

hubungan teknis, berisi 

penilaian mengenai 

penerapan antar hubungan 

elemen-elemen dalam 

tanggapan teknis dari tim 

pengembangan. 

6. Bagian F (Technical Matrix) 

berisi perbandingan dengan 

performansi teknis milik 

pesaing.  

2.5. Anthropometry 

Istilah ergonomi berasal dari 

bahasa latin yaitu “Ergon” dan 

“Nomos“ (hukum alam) dan dapat 

didefinisikan sebagai studi tentang 

aspek – aspek manusia dalam 

lingkungan kerjanya yang ditinjau 

secara anatomi, fisiologi, psikologi, 

engineering, managemen dan desain 

atau perancangan. Ergonomi berkenaan 

pula dengan optimasi, efisiensi, 

kesehatan, keselamatan dan 

kenyamanan manusia di tempat kerja, 

dirumah, dan tempat rekreasi. Di dalam 

ergonomi dibutuhkan studi tentang 

sistem dimana manusia, fasilitas kerja 

dan lingkungannya saling berinteraksi 

dengan tujuan utama yaitu 

menyesuaikan suasana kerja dengan 

manusianya. Ergonomi disebut juga 

sebagai “Human Factor”. Ergonomi 

juga digunakan oleh berbagai macam 

ahli atau professional pada bidangnya 

masing-masing, misalnya seperti : ahli 

anatomi, arsitektur, perancangan produk 
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industri, fisika, fisioterapi, terapi 

pekerjaan, psikologi dan teknik industri 

(Wignjosoebroto, S, 2008 : 54). Istilah 

Anthropometri berasal dari “anthro” 

yang berarti manusia dan “metri” yang 

berarti ukuran. Secara definitif 

Anthropometri data dinyatakan sebagai 

satu studi yang berkaitan dengan 

pengukuran dimensi tubuh manusia. 

Manusia pada dasarnya memiliki 

bentuk, ukuran (tinggi, lebar, dsb) berat 

dan lainlain yang berbeda satu dengan 

yang lainnya. 

 

 
Gambar 2. Dimensi tubuh 

 

Manusia pada umumnya akan 

berbeda  beda dalam hal bentuk dan 

dimensi ukuran tubuhnya. Perbedaan 

antara satu populasi dengan populasi 

yang lain adalah dikarenakan oleh 

faktor – faktor sebagai berikut 

(Nurmianto, Eko. 2003 : 48) : 

a. Keacakan / Random 

b. Jenis Kelamin 

c. Suku Bangsa 

d. Usia 

3. Metode Penelitian 

Setelah mempelajari konsep 

tentang  perancangan produk dengan 

penerapan ilmu ergonomi, maka sebagai 

pembuktian dalam pembuatan alat ini 

diperlukan flowchart sebagai alur 

prosesnya, dan dilakukannya observasi 

langsung dilapangan sehingga peneliti 

dapat mengetahui bagaimana metode 

kerja dan apa saja peralatan  yang 

digunakan, serta mengetahui dapat 

mengetahui kendala-kendala yang 

terjadi pada saat melakukan observasi 

langsung di lapangan. Sehingga peneliti 

dapat mengetahui atribut apa saja  yang 

sangat dibutuhkan oleh masyarakat 

terkait dengan pengembangan alat 

tersebut, dan juga peneliti bisa lebih 

mengerti apa masalah – masalah yang 

terjadi dalam pengembangan alat 

tersebut oleh karena itu mencapai hal 

tersebut peneliti juga harus dapat 

melakukan studi langsung di lapangan. 

 

Mulai

Identifikasi masalah dan 

penerapan tujuan

Studi Pustaka
Studi 

Lapangan

Perumusan 

Masalah

Pengumpulan 

Data

Perancangan 

Design alat bantu

Pemilihan bahan 

baku

Sesuai

Pengujian data
tidak

ya

Tdk sesuai

Pembuatan alat

Peraikitan alat

Pengujian alat

bagus

cacat

Kesimpulan

Selesai

Tidak 

ya

 
Gambar 3. Flow chart penelitian 
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4. Analisis data dan Pembahasan 

Penelitian 

4.1. Anthropometry 

Dalam penelitian ini, teknik 

pengambilan data yang dipergunakan 

adalah non probabilitas sampling, 

diman peneliti diberikan kebebasan 

untuk menentukan anggota sampling 

yang masuk dalam sampel. Sedangkan 

metode yang digunakan adalah metode 

convenience sampling yang 

memberikan kebebasan bagi peneliti 

untuk menentukan anggota sampling 

berdasarkan atas kemudahan dalam 

pengambilan sampelnya 

TSB LB JS DGT

1 106,00 45,00 37,00 4

2 107,00 42,00 34,00 3,4

3 99,00 43,00 35,00 3,4

4 107,00 48,00 40,00 3,8

5 106,00 44,00 34,00 3,3

6 106,00 48,00 38,00 3,9

7 109,00 48,00 39,00 4

8 100,00 43,00 34,00 4

9 99,00 44,00 36,00 3,8

10 100,00 42,00 35,00 3,6

11 108,00 43,00 36,00 3,9

12 107,00 45,00 37,00 3,5

13 103,00 43,00 35,00 3,7

14 104,00 44,00 36,00 3,9

15 98,00 45,00 37,00 4

16 106,00 45,00 36,00 3,4

17 98,00 47,00 39,00 4,1

18 105,00 46,00 38,00 3,7

19 103,00 47,00 38,00 3,9

20 96,00 42,00 34,00 3,8

21 102,00 43,00 35,00 3,4

22 95,00 45,00 36,00 3,6

23 98,00 43,00 34,00 4,2

24 99,00 43,00 35,00 3,6

25 108,00 43,00 35,00 4

26 98,00 42,00 34,00 4

27 99,00 43,00 35,00 3,9

28 95,00 43,00 36,00 3,5

29 107,00 42,00 35,00 3,6

30 104,00 48,00 40,00 4

31 106,00 42,00 34,00 4,2

32 99,00 43,00 35,00 3,5

33 96,00 47,00 39,00 3,7

34 104,00 43,00 36,00 3,8

35 97,00 48,00 40,00 4

∑ Xi 3574,00 1552,00 1267,00 132,10

No 

Sampel

Data anthropometry (cm)

 

Tabel 1. Data Anthropometry 

 

4,27 3,27DGT 3,77 0,25 93,40% 2 3,88

48,54 40,14

JS 36,2 1,92 94,69% 2 3,88 40 32,36

LB 44,34 2,1 95,30% 2 3,89

BKA BKB

TSB 102,11 4,32 95,77% 2 3,95 110,75 93,47

Data 

anthropometry
Ẋ Std Cl k N'

 

Tabel 2. Hasil pengujian kecukupan dan 

keseragaman data 

 

TSB LB JS DGT

P5% 95,0036 40,8855 33,0416 3,35875

P50% 102,11 44,34 36,2 3,77

P95% 109,2164 47,7945 39,3584 4,18125

No
Perhitungan Percentil

 
Tabel 3. Perhitungan Persentil 

 

Berikut ini adalah hasil dari 

pengolahan data Anthropometry: 

1. Tinggi handel 

Tinggi handel disesuaikan dengan 

data pengukuran tinggi siku berdiri 

dengan menggunakan persentil rendah – 

sedang atau persentil 5% - 50% yaitu 95 

-102. Sehingga memudahkan petani 

dalam mengoprasikan alat tersebut. 

2. Lebar alat 

Lebar alat disesuaikan dengan 

data dilapangan yakni jarak penanaman 

jagung pada lahan pertanian, petani di 

desa lebih sering ngnggunakan metode 

legowo dalam penanaman jagung, 

karena menurut petani dengan metode 

ini hasil dari penanaman jagung lebih 

efisien dan efektif sehingga hasil 

pemanenan lebih banyak. Penanaman 

jagung pd metode ini adalah 50 – 70 cm 

untuk jarak per baris dan 15 – 20 untuk 

jarak perkolom. Sehingga lebar alat 

tersebut dibuat antara 40 – 50 cm. 

3. Lebar handel 

Lebar handel alat disesuaikan 

dengan data pengukuran lebar bahu 

dengan menggunakan persentil sedang 

sampai tinggi atau persentil 50% - 95% 

yaitu 41 – 48 cm, kondisi tersebut 

diharapkan dapat memberi kenyamanan 
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bagi petani dalam mengoprasikan alat 

pemupuk tersebut dan dapat digunakan 

semua orang. 

4. Diameter handel 

Diameter handel alat disesuaikan 

dengan data pengukuran diameter 

genggaman tangan dengan 

menggunakan persentil sedang – tinggi 

atau persentil 50% - 95% yaitu 3,4 – 

4,2. Sehingga genggaman pada handel 

dapat lebih nyaman dan mengurangi 

resiko kram pada telapak tangan. 

Dari data diatas maka dibuatlah 

desain alat yang sesuai dengan 

pendekatan ergonomi tersebut sehingga  

 

 

Gambar 4. Desain alat bantu 

pemupukan 

 

4.2. Perancangan Quality 

Function Deployment 

Berikut ini adalah tabel hasil dari 

kuisioner yang diberikan kepada 30 

responden : 

1 5 5 4 5 5

2 5 4 4 5 5

3 5 4 4 4 4

4 5 4 5 5 4

5 5 5 5 5 4

6 5 4 4 5 4

7 5 4 4 5 5

8 5 4 3 4 4

9 5 5 4 4 4

10 4 4 4 4 4

11 5 5 5 4 4

12 5 5 4 5 5

13 3 4 3 4 4

14 3 4 3 4 3

15 4 4 4 4 4

16 3 4 3 3 4

17 3 3 3 4 3

18 5 4 4 3 4

19 3 3 3 3 3

20 4 5 5 4 5

21 5 4 5 4 5

22 5 4 5 5 4

23 5 4 5 5 5

24 4 5 4 4 5

25 5 5 5 4 5

26 5 4 5 4 5

27 5 4 4 4 5

28 5 5 5 5 5

29 5 5 4 3 4

30 5 5 4 4 4

136 129 124 126 129

4,53 4,30 4,13 4,20 4,30

No.
Atribut

Fungsi kualitas Keamanan

Joko Susili

Kenyamanan 

PenggunaanResponden

Heny Indiarti

Ariatul Rohman

Achmad Bagus

Achmad Muslih

Desain

Septiani Anjar Sari

Mito

Budiono

Yanto 

Manto

Sulis Suhendi

Widodo

Katinah

Marjan

Wiyono

Asih

Damis

Eko Nugroho

Supri

Karmen

Rohmad

Soleh

Camelia Kartika

Ni'mah

total

R II

Agus Salim

Mukhlis

Acay

Imam Syafi'i

Kholik Muzzaqi

Moh. Yusuf

 

Tabel 4. Hasil Kuesioner 
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EVALUATION TARGET

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 SCORE VALUE

LEMAH KUAT 36,88 100,00

13,32Kenyamanan 7 8 1,14 4,30 4,91

12,81

Desain 3 9 3,00 4,20 12,60 34,16

Keamanan 7 8 1,14 4,13 4,72

2,00 4,30 8,60 23,32

fungsi
6 8

1,33 4,53 6,04

%WEIGHT

PRODUK EKSISTING

PRODUK YANG DIRANCANG

ATRIBUT
BENCHMARKING

IR R II WEIGHT

16,39

Kualitas 4 8

 

Tabel 5. Bencharking 

Matriks HOQ tersebut terdiri dari 

beberapa matriks-matriks yang 

digabungkan yang masing-masing 

matriks berisi informasi yang saling 

berhubungan antara satu matriks dengan 

matriks lainnya. Berikut ini perhitungan 

dengan menggunakan metode QFD 

untuk mencari derajat kepentingan guna 

perancangan dan pengembangan alat 

menjadi lebih efisien dan efektif dalam 

prosesnya: 

Keterangan : 

1. : tidak terlalu berpengaruh 

(1) 

2. : berpengaruh (3) 

3. : sangat berpengaruh (9) 

 

No.

d
es

ai
n

 a
la

t

d
im

en
si

 a
la

t

je
n

is
 b

ah
an

k
u

al
it

as
 

b
ah

an

k
en

y
am

an
an

 

p
em

ak
ai

an

p
er

aw
at

an

m
en

g
u

ra
n

g
i 

k
el

el
ah

an

m
em

p
er

ce
p

at
 

p
em

u
p

u
k

an

h
em

at
 b

ia
y

a

w
ei

g
h

Takaran dapat berputar 

sesuai putaran roda

54,40 18,13 6,04

Volume pemupukan dapat 
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kebutuhan
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Pupuk dapat jatuh tepat di 

area tanaman jagung dengan 

jarak 20 cm
54,40 54,40 18,13 54,40 18,13

Material yang digunakan 

sesuai dengan spesifikasi 

pupuk
77,40 77,40 77,40

Pemupukan lebih rapi dan 

teratur

25,80 25,80

Mekanik mudah didapat jika 

terjadi kerusakan

25,80 25,80 77,40 77,40

Alat tidak mencemari 

lingkungan

42,51 42,51

Dapat mengurangi kelelahan 

dalam proses pemupukan

14,17 14,17 42,51 42,51 14,17

Petani tidak kontak secara 

langsung dalam proses 

pemupukan
14,17 42,51 14,17

Desain alat sangat ergonomis 

sehingga mudah 

pengoprasian
113,40 37,80 37,80 113,40 12,60 113,40

Mekanik mudah dalam 

pembersihan karena 

menggunakan sistem 

bongkar pasang 37,80 12,60 113,40 37,80

Perawatan alat lebih mudah 

karena mekanik yang 

dipergunakan sederhana
37,80 113,40 113,40

Tinggi pegangan tangan 

dapat disesuaikan kebutuhan

44,23 4,91 4,91 44,23 44,23

Mempercepat waktu 

pemupukan

14,74 14,74 44,23 44,23 44,23

Alat mudah dalam 

pengoprasian
14,74 14,74 44,23 44,23 44,23
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Tabel 6. House Of Quality (HOQ) 
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Tabel 7. Technical Corelation 

 



 
 

9 
 

5. Kesimpulan dan Saran 

5.1. kesimpulan 

Dari hasil wawancara yang 

dilakukan kepada petani dan perusahaan 

yang membuat alat pemupukan jagung 

ini didapatkan hasil yang dapat 

digunakan sebagai acuan desain 

perbaikan dari desain yang sudah ada, 

agar desain lebih efektif dan efisien 

ketika dipergunakan: 

1. Harga pembuatan alat bantu 

kerja relatif murah 

2. Desain minimalis namun 

hasil optimal 

3. Material mudah didapatkan  

4. Mudah dalam perawatan 

alat 

5. Mudah dibersihkan 

6. Mudah dalam pengoprasian 

7. Dapat mengurangi biaya 

pada saat proses pemupukan 

Alat pemupukan jagung ini 

bergerak dengan kekuatan dorongan 

manual, alat ini hanya menggunakan 

sproket dan beavel gear untuk mekanik 

penggerak utamanya, putaran roda 

depan berpengaruh pada putaran 

takaran, perbandingan antara putaran 

roda dan putaran takaran adalah 1 : 1, 

artinya ketika roda berputar 1 putaran 

maka takaran juga berputar 1 putaran. 

Dalam mekanik takaran terdapat 4 

lubang yang fungsinya sebagai tempat 

volumetrik yang dapat diatur sesuai 

kebutuhan pemupukan. 

Dengan menggunakan metode 

brainstorming, yaitu dengan cara 

mewawancarai secara langsung 

konsumen yang terkait dengan 

perancangan dang pengembangan alat 

bantu ini, dalam penelitian ini akan 

mewawancarai 2 narasumber yaitu 

petani dan tukang / bengkel yang 

membantu dalam membuat part alat 

pemupuk jagung ini, dari hasil 

wawancara dengan narasumber yang 

bersangkutan adalah sebagai berikut : 

No Pemupuk baru Pemupuk tradisional

1
harga alat pemupukan relatif 

lebih mahal
murah, dapat dibuat sendiri

2
bahan baku harus membeli 

dipasar loak atau toko

bahan baku dari kayu yang bisa 

didapat di sekitar

3
pemupukan cukup dilakukan 1 - 2 

orang

pemupukan harus dilakukan lebih 

dari 3 orang

4 kapasitas pemupukan besar
harus membawa bak/baskom 

untuk memupuk

5
alat tidak memerlukan tenaga 

banyak

untuk penggejikan memerlukan 

tenaga ekstra

6 desain menarik desain lurus biasa

7
cocok digunakan untuk semua 

lahan

semakin besar lahan semakin 

lama pengerjaan dan 

8 volume pupuk dapat diatur volume pupuk hanya kira - kira

9 perawatan mudah perawatan mudah

10
mengurangi kelelahan saat 

bekerja

mengurangi kelelahan jika 

dilakukan lebih nanyak orang

11 biaya tenaga kerja minim semakin banyak tenaga kerja

12 pemupukan lebih cepat
memerlukan waktu yang relatif 

lama

Tabel 8. Tabel Perbandingan  

Berdasarkan analisis penelitian 

diatas, waktu pemupukan menggunakan 

alat bantu pemupuk jagung ini lebih 

cepat di cepat dari pada alat pemupuk 

tradisional. Dan juga desain alat bantu 

pemupukan sesuai dengan kebutuhan 

dilapangan, sehingga penggunaan alat 

pemupuk jagung sangat nyaman dan 

mengurangi kelelahan kerja pada proses 

pemupukan. 

5.2. Saran 

Dalam pengembangan pertanian 

di indonesia sangatlah penting teknologi 

pertanian mulai ditingkatkan, karena 

kebutuhan pokok di masyarakat 

semakin bertambah meningkat pesat 

dan semakin sulitnya mencari sumber 

daya manusia untuk membantu 

mengolah tanah terutama dipedesaan, 

dari hasil analisi penelitian ini pun dapat 

diketahui permintaan pengembangan 

teknologi dalam pertanian masih sangat 

minim oleh karena kurangnya minat 

pemuda dalam mengembangkan 
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teknologi pertanian tersebut. hingga saat 

ini petani masih menggunakan metode 

tradisional dalam mengolah lahan 

pertanian mereka, meskipun ada 

beberapa yang kini sudah menggunakan 

alat bantu juga dalam proses 

pengolahan di pertanian. 
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