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ABSTRAK 

Penelitian ini membahas manufaktur dan perakitan Meja Transfer Berbasis 

Counterweight dengan Konsep Karakuri Kaizen, sebagai solusi atas perpindahan 

material manual yang menyebabkan kelelahan kerja dan produktivitas rendah. 

Karakuri Kaizen memanfaatkan mekanisme sederhana berupa gravitasi dan tuas 

tanpa listrik, dengan counterweight sebagai penggerak utama untuk mengurangi 

tenaga operator. Desain menerapkan pendekatan Design for Manufacturing and 

Assembly (DFMA) agar perakitan lebih sederhana dan efisien. Proses fabrikasi 

meliputi pemotongan, pengeboran, dan pengelasan SMAW, dilanjutkan perakitan 

katrol, seling baja, counterweight, dan roda troli. Hasil pengujian menunjukkan 

kecepatan potong 2.168 mm/s, waktu las 140 detik, waktu bor 63,92 detik, dan 

indeks DFA 0,157 detik/komponen, yang menandakan proses perakitan tergolong 

efisien. Alat ini menjadi solusi praktis dan hemat biaya bagi industri kecil dan 

menengah. 

Kata Kunci: Meja Transfer, Counterweight, Karakuri Kaizen, DFMA, Material 

Handling 
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ABSTRACT 

This research discusses the manufacturing and assembly of a 

Counterweight-Based Transfer Table with the Karakuri Kaizen concept, 

addressing manual material handling that causes work fatigue and low 

productivity. Karakuri Kaizen relies on simple mechanisms such as gravity 

and levers without electricity, with counterweight as the main driving force 

to reduce operator effort. The design applies a Design for Manufacturing 

and Assembly (DFMA) approach for a simpler, more efficient assembly. 

Fabrication included cutting, drilling, and SMAW welding, followed by 

assembling the pulley, steel cable, counterweight, and trolley wheels. 

Testing showed a cutting speed of 2,168 mm/s, welding time of 140 seconds, 

drilling time of 63.92 seconds, and a DFA index of 0.157 

seconds/component, indicating an efficient assembly process. This tool 

offers a practical, cost-effective solution for small and medium industries. 

Keywords: Transfer Table, Counterweight, Karakuri Kaizen, DFMA, 

Material Handling 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan industri manufaktur di Indonesia yang semakin pesat 

menuntut perusahaan untuk terus meningkatkan produktivitas, kualitas, serta 

efisiensi dalam setiap proses produksi agar mampu mempertahankan daya saing 

industri. Salah satu aspek penting yang berpengaruh terhadap kelancaran proses 

produksi adalah sistem material handling atau pemindahan material. Sistem 

pemindahan material yang kurang optimal dapat menyebabkan peningkatan waktu 

proses, penggunaan tenaga kerja yang berlebih, serta menurunkan efektivitas 

operasional produksi. Oleh karena itu, peningkatan efisiensi pada sistem 

pemindahan material menjadi faktor penting dalam mendukung performa industri 

manufaktur. (Rio Rosikin et al., n.d.). 

Dalam lingkungan produksi, proses perpindahan material antar stasiun kerja 

sering kali masih dilakukan secara manual dengan mengandalkan tenaga operator. 

Kondisi tersebut dapat menyebabkan kelelahan kerja, meningkatkan risiko 

ergonomi, serta berpotensi menurunkan produktivitas kerja. Untuk mengatasi 

permasalahan tersebut, diperlukan alat bantu yang mampu mendukung proses 

perpindahan material agar menjadi lebih efektif, aman, dan efisien. 

Salah satu solusi yang dapat diterapkan adalah penggunaan meja transfer 

sebagai alat bantu pemindahan material dalam proses produksi. Meja transfer 

berfungsi untuk membantu perpindahan benda kerja dari satu area kerja menuju 

area kerja lainnya secara lebih mudah dan terarah sehingga aliran proses produksi 

dapat berjalan dengan lebih baik. Dalam pengembangannya, meja transfer dapat 

dirancang menggunakan sistem counterweight atau beban penyeimbang sebagai 

mekanisme penggeraknya. Sistem counterweight bekerja dengan memanfaatkan 

prinsip keseimbangan beban untuk membantu menghasilkan gerakan mekanis 

sehingga dapat mengurangi tenaga yang dibutuhkan operator dalam pengoperasian 

alat. 
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Selain penggunaan sistem counterweight, penerapan konsep Karakuri 

Kaizen menjadi salah satu pendekatan yang relevan dalam pengembangan alat 

bantu produksi. Karakuri Kaizen merupakan konsep perbaikan berkelanjutan yang 

memanfaatkan prinsip mekanik sederhana seperti gravitasi, tuas, pegas, maupun 

beban penyeimbang tanpa bergantung pada energi listrik atau sistem otomatisasi 

yang kompleks. Konsep ini bertujuan menghasilkan sistem kerja yang lebih hemat 

energi, ekonomis, mudah dipelihara, serta mampu meningkatkan efisiensi proses 

kerja di lingkungan manufaktur (Anggrahini et al., 2020). 

Dalam proses pembuatannya, meja transfer berbasis counterweight dengan 

konsep Karakuri Kaizen memerlukan tahapan manufaktur yang tepat agar alat dapat 

berfungsi sesuai desain dan kebutuhan operasional. Proses manufaktur tersebut 

meliputi persiapan material, pengukuran, pemotongan material, pengeboran, serta 

proses assembly yang terdiri dari pengelasan dan pemasangan menggunakan 

sambungan baut. Setiap tahapan manufaktur memiliki pengaruh terhadap kualitas 

struktur, kekuatan sambungan, ketelitian dimensi, serta performa alat yang 

dihasilkan. 

Berdasarkan uraian tersebut, diperlukan pembahasan mengenai proses 

manufaktur meja transfer berbasis counterweight dengan konsep Karakuri Kaizen 

untuk mengetahui tahapan pembuatan alat, metode assembly yang digunakan, serta 

penerapan sistem mekanik sederhana dalam mendukung efektivitas dan efisiensi 

proses pemindahan material pada lingkungan manufaktur (Rani et al., 2015). 

1.2 Rumusan Masalah 
1. Bagaimana proses manufaktur meja transfer berbasis counterweight dengan 

konsep Karakuri Kaizen?  

2. Bagaimana proses assembly melalui pengelasan dan sambungan baut pada 

pembuatan meja transfer?  

1.3 Tujuan 
1. Melakukan proses manufaktur meja transfer berbasis counterweight dengan 

konsep Karakuri Kaizen.  

2. Melakukan proses assembly melalui pengelasan dan sambungan baut pada 

pembuatan meja transfer.  
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1.4 Batasan Masalah 

1. Pembahasan difokuskan pada proses manufaktur meja transfer berbasis 

counterweight dengan konsep Karakuri Kaizen.  

2. Tahapan manufaktur yang dibahas meliputi persiapan material, pemotongan, 

pengeboran, dan assembly.  

3. Proses assembly meliputi pengelasan dan pemasangan sambungan baut.  

4. Pembahasan sistem counterweight dan konsep Karakuri Kaizen dibatasi pada 

penerapannya pada alat.  

5. Penelitian tidak membahas analisis biaya, sistem kontrol listrik, dan 

perhitungan desain secara mendalam.  

1.5 Manfaat Penulisan 

1. Menambah pengetahuan mengenai proses manufaktur meja transfer berbasis 

counterweight dengan konsep Karakuri Kaizen.  

2. Menjadi referensi dalam memahami tahapan manufaktur dan proses assembly 

pada pembuatan alat bantu pemindahan material.  

3. Memberikan gambaran penerapan sistem counterweight dan konsep Karakuri 

Kaizen dalam mendukung efisiensi proses pemindahan material di lingkungan 

manufaktur.  

4. Menjadi bahan pembelajaran bagi mahasiswa, institusi pendidikan, maupun 

industri terkait proses manufaktur dan pengembangan alat bantu produksi. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Penyusunan laporan tugas akhir ini disusun secara sistematis ke dalam 

beberapa bab agar pembahasan lebih terarah dan mudah dipahami, dengan 

sistematika sebagai berikut: 

1) BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi mengenai latar belakang, rumusan masalah, tujuan penulisan, 

batasan masalah, manfaat penulisan, serta sistematika penulisan yang menjadi 

dasar dalam penyusunan laporan tugas akhir mengenai proses manufaktur meja 

transfer berbasis counterweight dengan konsep Karakuri Kaizen. 
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2) BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisi teori-teori pendukung yang digunakan sebagai landasan dalam 

penyusunan laporan tugas akhir. Teori yang dibahas meliputi proses manufaktur, 

sistem material handling, meja transfer, sistem counterweight, konsep Karakuri 

Kaizen, proses pengelasan, sambungan baut, dan teori lain yang berkaitan 

dengan proses pembuatan alat. 

3) BAB III METODOLOGI PENELITIAN / METODE 

PELAKSANAAN 

Bab ini menjelaskan metode yang digunakan dalam pelaksanaan tugas 

akhir, meliputi lokasi dan waktu pelaksanaan, alat dan bahan yang digunakan, 

spesifikasi material, tahapan pengerjaan, serta alur proses manufaktur meja 

transfer berbasis counterweight dengan konsep Karakuri Kaizen. 

4) BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini membahas proses manufaktur meja transfer berbasis counterweight 

dengan konsep Karakuri Kaizen secara rinci. Pembahasan meliputi persiapan 

material, pengukuran, pemotongan material, pengeboran, proses assembly 

melalui pengelasan dan pemasangan sambungan baut, serta pembahasan 

mengenai penerapan sistem counterweight dan konsep Karakuri Kaizen pada 

alat yang dibuat. 

5) BAB V PENUTUP 

Bab ini berisi kesimpulan dari hasil pembahasan yang telah dilakukan serta 

saran yang dapat digunakan sebagai bahan pengembangan dan penyempurnaan 

pada penelitian atau pembuatan alat selanjutnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1.  Kesimpulan 

  Berdasarkan hasil proses manufaktur, perakitan, serta pembahasan 

yang telah dilakukan pada pembuatan meja transfer berbasis counterweight 

dengan konsep Karakuri Kaizen, maka dapat disimpulkan sebagai berikut. 

1. Proses manufaktur meja transfer berbasis counterweight dengan konsep 

Karakuri Kaizen telah berhasil dilaksanakan melalui beberapa tahapan, 

yaitu proses pemotongan material dengan kecepatan pemotongan 2.168 

mm/s dan total waktu pemotongan 425 detik, pengeboran dengan total 

waktu 69,92 detik, pengelasan, pembuatan counterweight, dan proses 

assembly. Seluruh tahapan manufaktur menghasilkan komponen yang 

sesuai dengan desain sehingga dapat dirakit menjadi sebuah meja 

transfer yang berfungsi dengan baik.  

 

2. Proses assembly dilakukan menggunakan kombinasi sambungan 

pengelasan SMAW dengan massa logam las 98,125 gram dan total 

elektroda yang terpakai sebanyak 2 buah dan sambungan baut. 

Sambungan pengelasan digunakan pada bagian rangka utama untuk 

menghasilkan konstruksi yang kuat dan permanen, sedangkan 

sambungan baut diterapkan pada komponen tertentu yang memerlukan 

kemudahan pemasangan, penyetelan, maupun perawatan. Kombinasi 

kedua metode penyambungan tersebut menghasilkan konstruksi meja 

transfer yang kokoh, stabil, dan mudah dipelihara.  
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5.2.  Saran 

  Berdasarkan hasil proses manufaktur dan pengujian meja transfer 

berbasis counterweight dengan konsep Karakuri Kaizen, terdapat beberapa 

saran yang dapat dijadikan sebagai bahan pengembangan pada penelitian 

selanjutnya, yaitu sebagai berikut. 

1. Perlu dilakukan pengembangan desain meja transfer agar memiliki 

dimensi dan kapasitas beban yang lebih fleksibel sehingga dapat 

digunakan untuk memindahkan berbagai jenis komponen dengan ukuran 

dan massa yang berbeda.  

2. Sistem counterweight dapat dikembangkan dengan mekanisme 

pengaturan massa (adjustable counterweight) sehingga keseimbangan 

gaya dapat disesuaikan dengan perubahan beban yang dipindahkan dan 

kinerja alat menjadi lebih optimal.  

3. Proses manufaktur dapat ditingkatkan melalui penggunaan metode dan 

peralatan produksi yang lebih presisi untuk memperoleh kualitas 

dimensi, kekuatan sambungan, serta hasil akhir yang lebih baik.  

4. Perlu dilakukan analisis lebih lanjut terhadap aspek ergonomi, 

keselamatan kerja, dan efisiensi waktu perpindahan material guna 

mengetahui pengaruh penggunaan meja transfer terhadap produktivitas 

operator di lingkungan industri.  

5. Penelitian selanjutnya disarankan melakukan pengujian ketahanan 

(durability test) dan umur pakai komponen, khususnya pada sistem 

katrol, seling baja, roda, dan sambungan pengelasan, sehingga dapat 

diketahui keandalan alat dalam penggunaan jangka panjang. 
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