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PENINGKATAN EFISIENSI INDUSTRI KRUPUK
MELALUI PERANCANGAN ALAT PENCETAK SEMI MEKANIS

Siti Mahsanah Budijati

Jur. Teknik Industri, Fak. Teknologi Industri,Univ. Ahmad Dahlan, Yogyakarta
E-mail : mahsanah@uad.ac.id
Ekawati Martyaningsih
Jur. Teknik Industri, Institut Sains dan Teknologi AKPRIND, Yogyakarta

ABSTRAK

Proses pencetakan pada krupuk uyel sangat mempengaruhi bentuk fisik produk yang
dihasilkan. Selama ini proses pencetakan sangat tergantung pada skill pekerja karena
dilakukan secara manual, sehingga pekerja proses pencetakan mempunyai posisi tawar
yang sangat tinggi, dan memicu persaingan tidak sehat diantara produsen krupuk.Untuk
itu diperlukan alternatif alat pencetak krupuk yang dioperasikan secara semi mekanis,
untuk mengurangi ketergantungan terhadap skil pekerja.QFD digunakan untuk membantu
perancangan alat pencetak semi mekanis yang diusulkan.

Kata kunci : krupuk, alat pencetak, QFD

I. PENDAHULUAN

Krupuk merupakan makanan pendamping dalam berbagai situasi. Krupuk dapat
dikonsumsi sebagai pelengkap makanan pokok atau dapat juga digunakan sebagai
makanan ringan. Berbagai jenis krupuk telah banyak dikenal oleh masyarakat dan juga
terdiri dari berbagi macam bahan baku sebagai bahan pembuatnya (Rudy Wahyono,
1998).

Salah satu jenis krupuk yang biasa dikonsumsi masyarakat adalah krupuk uyel,
dimana secara garis besar proses pembuatan krupuk tersebut adalah : pemasakan bumbu
dan air, pembuatan adonan, pencetakan, pengukusan , pembalikan, penjemuran,
pengovenan, dan penggorengan. Dari rangkaian proses produksi tersebut proses
pencetakan merupakan proses yang paling berperan dalam menentukan kualitas
kenampakan krupuk, karena dari hasil cetakan inilah yang akan menentukan
keseragaman bentuk krupuk yang dihasilkan.

Keseragaman bentuk krupuk dalam ukuran diameter, tebal dan berat, sangat
berpengaruh pada kualitas fisik krupuk, dimana kualitas fisik krupuk tersebut menjadi
salah satu pertimbangan bagi konsumen untuk menentukan pilihan krupuk yang akan
dikonsumsi.

Selama ini, proses pencetakan krupuk uyel memerlukan skill pekerja yang
khusus, karena pencetakan ini dilakukan secara manual dengan cara pekerja
menggerakkan tangan sedemikian rupa dengan memegang alat cetak untuk
“menangkap” lelehan adonan dari mesin penekan, sehingga terbentuk krupuk uyel
seperti yang diharapkan. Dengan demikian tenaga kerja bagian pencetakan merupakan
ujung tombak bagi industri krupuk uyel pada umumnya, sehingga untuk saat ini tenaga
kerja ini menerima upah paling tinggi.
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Dengan semakin langkanya tenaga kerja pencetak krupuk, maka proses
pencetakan ini merupakan permasalahan bagi industri krupuk uyel pada umumnya. Saat
ini bahkan sering “terjadi persaingan” antar pengusaha krupuk untuk memperebutkan
tenaga kerja pencetak krupuk, bagi pengusaha krupuk yang memberikan upah lebih
tinggi bagi tenaga kerja pencetak krupuk maka akan mudah mendapatkan tenaga kerja
tersebut.

Dengan melihat langsung proses pencetakan yang dilakukan secara manual
tersebut, maka pada dasarnya dapat dikatakan bahwa tingkat efisiensi proses pencetakan
sangat rendah, sebab dengan mengandalkan skill tenaga kerja pencetak maka tidak
100% bahan adonan yang meleleh dari alat penekan dapat tercetak. Artinya ketika
lelehan adonan yang ditangkap oleh cetakan yang dipegang oleh pekerja melebihi alat
pencetak maka cetakan tersebut tidak diteruskan, dan dipinggirkan. Disamping itu
terdapat selang waktu antara meletakkan hasil cetakan dan bersiap lagi untuk mencetak,
sehingga dengan kondisi adonan yang terus meleleh dari alat penekan menjadikan
banyak adonan yang terjatuh ke bawah tidak tercetak. Adonan yang tidak tercetak ini
dikembaikan lagi ke bagian pengulenan, sehingga terjadi pengulangan proses. Dari
gambaran tersebut maka dapat dikatakan bahwa proses pencetakan yang dilakukan
secara manual dan tergantung pada skill pekerja ini tidak dapat mencapai tingkat
efisiensi yang diinginkan.

Dengan mengandalkan tenaga manusia, proses pencetakan ini sangat
dipengaruahi oleh kondisi manusia itu sendiri, sehingga tingkat produksi yang
dihasilkan pada setiap periode proses produksi tidak tetap. Disamping itu skill tenaga
kerja tidak sama, sehingga output untuk setiap tenaga kerja juga berbeda-beda.

Untuk itu diperlulkan alat bantu pencetakan, yang dapat menghasilkan bentuk
krupuk yang seragam, tetapi tidak tergantung pada skill tenaga kerja.

11. RUMUSAN MASALAH

Proses pencetakan untuk jenis krupuk uyel, sangat menentukan keseragaman
bentuk krupuk, artinya kualitas fisik krupuk sangat dipengaruhi oleh proses pencetakan.
Selama ini proses pencetakan dilakukan secara manual dan sangat tergantung pada skill
tenaga kerja.

Ketergantungan terhadap skill pekerja tersebut, menjadikan posisi tawar tenaga
pencetak sangat tinggi, dan menjadikan persaingan yang tidak sehat diantara beberapa
produsen krupuk. Selain itu efisiensi proses pencetakan sangat rendah, disebabkan tidak
seluruh lelehan adonan dapat langsung dicetak.

Untuk mengurangai ketergantungan proses pencetakan krupuk uyel terhadap
skill pekerja, diperlukan alternatif alat pembantu pencetak krupuk.

12. TUJUAN PENELITIAN

Tujuan penelitian ini adalah mencari penyelesaian bagi industri krupuk uyel
pada umumnya, yang digali atas kebutuhan dari industri itu sendiri. Hal ini diwujudkan
dengan mencari alternatif alat pencetak krupuk uyel, sehingga proses pencetakan yang
merupakan proses penentu keseragaman bentuk krupuk, tidak lagi tergantung pada skill
pekerja.

Badan Kerja Sama Pendidikan Tinggi Teknik Industri Indonesia
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1.3. MANFAAT PENELITIAN

Penelitian ini diharapkan mampu memberikan alternatif penyelesaian bagi
industri krupuk uyel pada umumnya dan khususnya industri krupuk tempat penelitian.
Dengan alternatif alat pencetak krupuk uyel, diharapkan proses pencetakan dapat
dilakukan lebih efisien, dan ketergantungan pada skill pekerja dapat dihilangkan.
Alternatif alat pencetak ini juga lebih memungkinkan tercapainya bentuk krupuk yang
seragam dalam ukuran diameter, tebal dan beratnya, sehingga kualitas fisik krupuk
dapat ditingkatkan, serta terjaganya konsistensi bentuk produk akhir. Diharapkan
dengan meningkatnya efisiensi produksi, maka volume produksi juga dapat
ditingkatkan.

Jika pangsa pasar lebih diperluas maka peningkatan kapasitas produksi dapat
dilakukan pula, tanpa tergantung pada skill pekerja, karena pengoperasian alat pencetak
alternatif ini tidak memerlukan keahlian khusus. Sebagai dampaknya keuntungan yang
diperoleh tentu akan meningkat dan memungkinkan industri yang bersangkutan
semakin berkembang.

Il. DISKRIPSI OBYEK PENELITIAN

Pabrik krupuk yang menjadi obyek penelitian ini adalah Pabrik Krupuk
Galunggung, yang terletak di JI. Babakan Radio, Cimahi Utara. Pabrik ini mempunyai
omzet penjualan per hari sebanyak 70.000 buah krupuk, dengan harga Rp.75,00 per
buah (Rp.100,00 harga untuk konsumen). Untuk pembuatan 70.000 buah krupuk
tersebut diperlukan bahan baku tepung tapioka sebanyak 7 kwintal.

Disamping tepung tapioka, untuk pembuatan krupuk uyel ini diperlukan bahan
tambahan lain yaitu : tepung terigu dan tepung gaplek, campuran tepung terigu
digunakan untuk mengkilapkan krupuk, sedangkan tepung gaplek akan menambah
kekerasan krupuk. Bumbu yang digunakan adalah : trasi, garam, bawang putih, lemak
daging, dan bahan penyedap. Trasi disamping digunakan sebagai penentu rasa krupuk,
juga digunakan sebagai bahan pewarna bagi krupuk tersebut, dalam hal ini dikenal trasi
putih dan trasi merah, yang akan mempengaruhi warna krupuk yang dihasilkan, sesuai
warna trasi yang digunakan.

Pabrik krupuk ini mempunyai 70 orang tenaga pemasar, yang tugasnya
memasok krupuk yang dihasilkan ke toko-toko, warung-warung, ataupun memasarkan
langsung ke konsumen.

Pabrik krupuk Galunggung ini mempunyai alat penekan adonan untuk dicetak
sebanyak 3 buah, tetapi yang dioperasikan hanya 2 buah karena terbatasnya jumlah
tenaga kerja pencetak krupuk yang harus memiliki keahlian khusus. Untuk mencetak
satu buah krupuk “jika lancar” diperlukan waktu + 5 detik.

Dengan adanya jumlah pipa pengalir adonan untuk setiap alat penekan sebanyak
8 buah, berarti setiap waktu + 5 detik seharusnya dihasilkan krupuk sebanyak 8 buah
tiap satu unit alat penekan, dengan dioperasikannya 2 alat penekan berarti dihasilkan
krupuk sebanyak 16 buah tiap 5 detik. Sehingga jika dilakukan perhitungkan secara
kasar, untuk membuat krupuk sebanyak 70.000 buah (diasumsikan bahwa jumlah
produksi per hari sesuai omzet per hari) dibutuhkan waktu (70.000 / 16) x 5 detik =
6,076 jam = 6 jam 4,583 menit, ditambah waktu set-up kurang lebih 3 detik untuk
memindahkan alat penekan setiap adonan habis (setiap + 5 menit), sehingga waktu set-
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up keseluruhan adalah (6,076 / 5 menit) x 3 detik = 3,645 menit. Dengan demikian
waktu pencetakan 70.000 krupuk adalah 6 jam 8,288 menit.

Dengan tersedianya waktu proses 8 jam maka seharusnya jumlah krupuk yang
dihasilkan lebih banyak, sebab pada dasarnya untuk membuat krupuk sebanyak 70.000
buah hanya dibutuhkan waktu 6 jam 8,288 menit. Namun demikian dengan adanya
perbedaan tingkat keahlian antar pekerja, dan proses pencetakan yang tidak selalu
berjalan “lancar”, maka untuk menghasilkan + 70.000 krupuk kadang-kadang
diperlukan waktu lebih dari 8 jam (kadang-kadang diperlukan tambahan jam kerja).

I1l. PEMECAHAN MASALAH

Untuk memecahkan masalah keseragaman bentuk krupuk diusulkan
perancangan alat pencetak semi mekanis. Perancangan alat ini, berangkat dari analisa
menggunakan QFD (Quality Function Deployment), yaitu perlunya bentuk keseragaman
krupuk dan terjaganya konsistensi kecepatan serta hasil pembuatan krupuk. Analisa
QFD secara lengkap terdapat pada lampiran 1 sampai lampiran 4. Analisa QFD ini
meliputi: House of Quality, Part Deployment, Process Planning, dan Manufacturing
Planning (Lou Cohen, 1995).

Dari analisa menggunakan QFD, keseragaman bentuk krupuk dapat dicapai jika
konsistensi kecepatan putar tangan bagi tenaga kerja pencetak terjaga dan disesuaikan
dengan pengaturan leleh adonan yang akan dicetak. Jika hal ini tetap dilakukan secara
manual, maka diperlukan tingkat keahlian tenaga kerja pencetak yang seragam,
sehingga tentu saja diperlukan pelatihan yang sangat khusus, yang tentu saja mahal dan
memakan waktu yang cukup lama. Disamping itu keahlian manusia sangat tidak
mungkin 100% seragam.

Untuk itu diusulkan alat pencetak semi mekanis, yang dapat dijalankan oleh
semua tenaga kerja tanpa keahlian khusus tertentu, dan diharapkan hasil cetakan lebih
seragam, serta dapat bekerja lebih cepat, dengan pengaturan-pengaturan alat tersebut.
Gambar alat pencetak semi mekanis ini secara utuh dapat dilihat pada lampiran 5.

Mekanisme kerja alat ini digerakkan oleh motor yang dihubungkan dengan gear
yang berbentuk halixal (cacingan), dengan gear tersebut berhubungan dengan gear lain
yang berbentuk bulatan pipih, sehingga dengan adanya power dari motor kedua gear
dapat bergerak sesuai ulir yang ada pada permukaan gear. Dengan adanya gerakan dari
gear yang berbentuk bulat pipih tersebut, maka lingkage yang dipasang diatasnya akan
berputar di tempat sesuai putaran gear. Adanya bearing yang dipasang diatas lingkage
dengan jarak sesuai jari-jari krupuk dari pusat lingkage, maka meja pencetakan
(tempayan krupuk) yang dihubungkan dengan bearing tersebut, akan bergerak
(berputar) sepanjang keliling cetakan krupuk (sesuai dengan ukuran keliling krupuk
yang diinginkan).

Untuk itu perlu dilakukan pengaturan putaran motor agar sesuai dengan
kecepatan leleh adonan yang ada pada saat ini. Diketahui bahwa diameter krupuk
mentah adalah 5 cm, berarti jari-jarinya adalah 2,5 cm sehingga keliling lingkaran
krupuk adalah 2 x 2,14 x 2,5 cm = 10,7 cm. Jika diinginkan lama leleh adonan untuk
pembuatan satu krupuk adalah 3 detik, maka kecepatan putaran motor (rpm) harus
diatur, yaitu menempuh jarak 10,7 cm per 3 detik, sehingga rpm-nya adalah : 3,5667 cm
/ detik.

Untuk memperlancar jalannya alat pencetak semi mekanis ini, maka perlu
adanya penambahan jumlah lubang lelehan adonan pada setiap pipa pengalir, yang
semula hanya 1 buah, untuk alat pencetak yang dirancang ini perlu 3 lubang. Hal ini

Badan Kerja Sama Pendidikan Tinggi Teknik Industri Indonesia



@ Seminar Nasional Teknik Industri 111 765

Surakarta, 30-31 Juli 2002

disebabkan putaran meja pencetak yang mengikuti keliling lingkaran, maka diperlukan
lelehan adonan yang lain untuk mengisi cetakan bagian dalam.

Dengan adanya mekanisme pencetakan yang baru ini, maka tidak diperlukan
lagi cetakan (alat cetak) untuk menangkap lelehan adonan. Adonan yang meleleh dari
alat penekan langsung ditangkap menggunakan “rigen”. Namun demikian diperlukan
pengaturan penggeseran “rigen” tersebut yang dilakukan secara maual, agar arah
penggeserannya sama antara pekerja yang satu dengan yang lain dalam satu meja
cetakan.

Pengaturan lain yang perlu ditambahkan adalah pengaturan lelen adonan dari
mesin penekan. Dengan diinginkannya lama leleh adonan adalah 3 detik untuk satu kali
cetak, maka perlu ditambahkan sensor waktu ( timer ) pada motor penggerak untuk
penekan adonan. Sensor waktu tersebut akan mengatur kerja alat penekan untuk satu
kali cetak akan menekan adonan selama 3 detik, sedangkan jeda waktu tiap kali
pencetakan adalah 1 detik yang digunakan untuk menggeser “rigen” tempat jatuhnya
hasil cetakan.

IV. KESIMPULAN

Kesimpulan yang dapat diambil dari tulisan ini adalah :

1. Proses pencetakan krupuk jenis uyel merupakan proses yang paling menentukan
kualitas fisik bentuk krupuk

2. Untuk mencapai keseragaman bentuk krupuk, maka proses pencetakan perlu
dilakukan dengan semi mekanis, agar tidak tergantung pada skill tenaga kerja.

3. Alat pencetak semi mekanis yang diusulkan merupakan alternatif peralatan yang
mampu mengurangi ketergantungan proses pencetakan terhadap skill tenaga kerja,
serta memungkinkan dihasilkannya bentuk krupuk yang seragam.
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Lampiran 2. Part Deployment
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Lampiran 4. Manufacturing Planning
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Lampiran 5. Gambar Alat Pencetak Krupuk Semi Mekanis
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