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ABSTRACT

Plalangan and Mantaran Batik Industry are batik UKM in Sleman. The process of
making batik in UKM is still very simple. In the process of making a motif on cloth,
especially for batik, it is done by laying a cloth over the pattern of the image on the
Jloor and then it is painted. In the wax pelorotan process is still using a simple tool,
which is using a pot of water boiled on top of the stove then a sheet of cloth that has
been batik is put into the pan while stirring using a wooden stick for + 5 minutes /
cloth. The process is at risk of injury from hot water / steam from the pan and fatigue
when stirving the fabric. Therefore, a new and practical wax slimming tool will he
used. The results of using the new tool indicate that the new tool can reduce the level
of injury and operator fatigue, ie from 53.60% 1o 42.61%. In addition, this tool can
also speed up the slashing process. The average use of tools for the time of night /
sheet cloth process for 4.38 minutes, with a new tool takes 3.77 mimites for 4 pieces
of batik cloth.
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PENDAHULUAN

Industri kecil dan menengah (IKM) telah tumbuh dan berkembang dengan pesat di
Yogyakarta. IKM int memproduksi poduk kekhasan lokal seperti batik yang dijual untuk wilayah
domestik maupun mancanegara. Batik menjadi salah satu keunggulan dan daya tarik yang mampu
mendukung Yogyakarta sebagai tujuan pariwisata (Bisnis UKM, 2 Juni 2016). Potensi sumber
bahan baku dan keterampilan yang dimiliki, baik pengrajin berskala menengah maupun dalam
skala kecil, berusaha menawarkan produk terbaiknya pada konsumen. Potensi ini mengangkat
citra Yogyakarta sebagai tujuan pariwisata diantaranya industri batik Plalangan dan batik
Mantaran.
Industri batik yang berada di Padukuhan Plalangan, Desa Pandowoharjo, Kecamatan
Sleman, Kabupaten Sleman diberi nama industni batik Ayu Arimbi dengan ketua Ibu Tatik
Susilowati, dengan anggota sebanyak 16 orang. Produk yang dihasilkan oleh industri kecil ini
berupa batik cap dan batik tulis. Ciri khas yang dikembangkan dan menjadi daya saing industri
batik ini adalah bahwa batik yang diproduksi adalah penggunaan kombinasi warna sintetis dan
pewarna alami yang ramah lingkungan. Secara umum, para pengrajin terdiri dari ibu-ibu rumah
tangga seperti yang ditunjukkan Gambar 1.
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Gambar 1. Industri Batik Plalangan Pandowoharjo Kabupaten Sleman

Industri batik Mantaran berada di Padukuhan Mantaran, Desa Trimulyo, Kecamatan
Sleman, Kabupaten Sleman yang letaknya bersebelahan dengan Padukuhan Plalangan. Anggota
industri batik Mantaran sebanyak 20 orang yang terdiri dari 16 orang ibu dan 4 orang bapak, yang
diketuai oleh Ibu Rita Lestari. Sebagian besar anggota batik Mantaran adalah ibu-ibu rumah
tangga yang sebelumnya sebagai buruh tani. Pada awal industri im dibentuk, ibu-ibu rumah
tangga anggota industr batik ini tidak memiliki keahlian membatik. Namun setelah pada tahun
2015 mengikuti pelatihan membatik yang diselenggarakan Dinas Perindustrian dan Perdagangan
Kabupaten Sleman, akhirnya terampil menorehkan canting di atas lembaran kain.

\

Gambar 2. Industri Batiic Mantaran Trimulyo Kabupaten Sleman

Kedua Industri Batik tersebut dalam melakukan proses pelorotan malam masih
menggunakan alat yang sederhana, yaitu menggunakan panci dan kemudian pengadukan kain
menggunakan tongkat kayu£5 menit/kain, jika satu kain sudah diselesaikan maka kain berikutnya
baru dimulai proses pelorotan begitu seterusnya, hingga semua kain yang akan diproses pelorotan
selesai. Hal tersebut berdampak pada kelelahan pekerja pada saat mengaduk kain dengan
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menggunakan tongkat dan resiko cidera terkena air panas sangat besar, selain itu tidak praktis dan
efisien saat melakukan proses pelorotan. Hal ini dapat berpengaruh pada waktu pengerjaan kain
batik. Oleh karena itu akan dirancang sebuah alat pada proses pelorotan malam yang praktis dan
efisien, sehingga memudahkan pekerja dalam melakukan proses pelorotan malam/lilin

METODE PENELITIAN

Kegiatan PKM di industri batik Plalangan dan Mantaran menggunakan cara
pemberdayaan masyarakat melalui pelatihan dan pendampingan dengan kerangka pemecahan

masalah ditunjukkan pada rencana kegiatan pada Gambar 3.

KOORDINASI DENGAN MITRA
- Menggaii potensi yang dapat dikembangkan sebagai tema PKM
- Kunjungan ke mitra yang dijadikan obyek P KM
- Menjelash ksud dan tujuan kegiatan kepada mitra

IDENTIFIKASI PERMASALAHAN
- Melakukan wawancara dengan ketua dan beberapa anggota
di industri batik Plalangan dan Mantaran
- Survey lapangan melihat kondisi , sarana, kuantitas, dan kualitas |
Produk, serta peralatan yang digunakan .
- Mengidentifikasi keluhan yang dialami selama proses
pembatikan

PENYUSUMNAN PENDEKATAN

PERSIAPAN

TELAAH PRAKTEK TERBAIK]

PROSEDUR, DAN METODE = Menyusun pendekatan yang
- Menyusun pendekatan penyelesatan masalah ®m®= | dgunakan untuk menentukan
- Melakukan studi literatur untuk menentukan praktek terbaik yang akan
prosedur dan metode yang digunakan diterapkan

PENYUSUNAN MATERI

- Menyiapkan materi pzlatihan dan INVENTARISASITIG
p ingan deng buat modul
pelatihan yang mudah dipahami disertai
gambar dan contoh aplikasinya .

= Menyiapkan peralatan dan sarana kerja

an penggunaan, kesiapan alat, dan
pendukungnya

PELAKSANAAN

- Pengecekan terhadap teknologi tepat guna
yang akan diterapkan , ditinjau dari kemudah

PELAKSANAAN PFROGRAM KEMITRAAN MASYARAKATIPKM)
- Pengabdian ini yang dilakukan meliputi 8 hal:
1. Focus Group Discussion untuk menentukan motif batik keunikan /khas
2. F dan p i p pan TTG pengering kain batik
3. Pelatihan dan pendampingan pan sarana kerja p pola
4. Pelatihan dan pandampingan penarapan alat pelorot malam
5. Melakukan studi banding ke industri batik yang telah menerapkan IPAL
6. Pelatihan dan pendampingan pembuk komputerisasi .

EVALUASI KEBERLANJUTAN
- Evaluasi dilakukan untuk mengetahui keberhasilan
kegiatan dibandingkan dengan target luaran
- Evaluasi terhadap keberlanjutan program

Gambar 3. Kerangka pemecahan masalah dalam PKM

MONEV
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Perancangan alat pelorotan untuk perancangan dan penjelasan tugas adalah dapat
menentukan kriteria yang diinginkan industri batik. Kriteria yang diinginkan yaitu meningkatkan
produktivitas, merancang alat yang efektif, alat mudah dioperasikan, mengurangi kelelahan
pekerja dan resiko cidera. Hasil yang didapatkan dalam perancangan dan penjelasan tugas akan
dyjadikan konsep untuk perancangan alat.

Hasil dari kegiatan ini menunjukan bahwa rata-rata waktu proses yang dihasilkan alat
lama sebesar 4,38 menit untuk melorotkan 1 kain batik. Sedangkan hasil dari alat pelorotan baru
memerlukan waktu rata-rata 3,77 memt untuk melorotkan 4 kain batik. Hal in1 menunjukan bahwa
alat lama masih belum efektif. Sehingga alat pelorotan baru dapat meningkatkan produktivitas
industri batik.

Hasil pengujian untuk uji kelelahan secara objektif alat pelorotan lama memilki rata-rata
sebesar 53,60 % dimana pada saat pengoperasian dilakukan persentase berada diatas 50%,
menunjukkan perlu adanya perbaikan. Setelah dilakukan perbaikan alat pelorotan baru memiliki
rata-rata 42,61 % yang berarti dapat mengurangi tingkat kekelahan.

Hasil upt kelelahan secara subjektif mempengaruhi 3 jemis kelelahan yaitu pelemahan
kegiatan, pelemahan motivasi, dan kelelahan fisik. Pelemahan kegiatan dengan hasil rata-rata 3,73
yang berarti rendahnya tingkat pelemahan kegiatan terhadap sebagian besar responden.
Pelemahan motivasi dengan hasil rata-rata 3,83 yang berarti rendahnya tingkat pelemahan
motivasi terhadap sebagian besar responden. Kelelahan fisik dengan hasil rata-rata 3,66 yang
berarti rendahnya tingkat kelelahan fisik terhadap sebagian besar responden.
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Pengujian tingkat kepuasan operator untuk pengoperasian alat pelorotan sebesar 4,66
yang berarti sebagian besar responden mudah dalam pengoperasian alat pelorotan malam. Tingkat
kenyamanan alat pelorotan sebesar 4 yang berarti sebagian besar responden nyaman
menggunakan alat pelorotan. Resiko Cidera alat sebesar 3,33 yang berarti sebagian besar
responden dalam melakukan pelorotan masih memungkinkan cidera. Tingkat kemudahan dalam
perawatan alat sebesar 4 yang berarti sebagian besar responden mudah dalam merawat alat
pelorotan.

KESIMPULAN

Dari hasil pelaksanaan Program Kemitraan Masyarakat (PKM), penggunaan alat
pelorotan malam yang baru lebih efektif, mudah dioperasikan, praktis, tidak membuat pekerja
cepat lelah, dan dapat mengurangi tingkat cidera. Selain itu penggunaan alat ini dapat
meningkatkan kuantitas produksi. Alat ini dapat meminimasi waktu proses menjadi 3,77
menit/4lembar kain batik dan memberikan tingkat kelelahan kepada operator yang lebih rendah
yaitu dari 53,60% menjadi 42,61%.
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