BAB 8
KESIMPULAN DAN SARAN

8.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil pengembangan metode perancangan stasiun kerja dan
penerapannya, maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

a. Stasiun kerja dirancang dengan memperhatikan dimensi antropometri,
material, dan mesin dan dilakukan dengan menentukan luas dasar
stasiun kerja terlebih dahulu kemudian dilanjutkan dengan penentuan
ketinggian kerja, perhitungan Normal Work Area (NWA), perhitungan
Maximal Work Area (MWA) dan yang terakhir menggambar rancangan
stasiun kerja.

b. Perancangan stasiun kerja dengan persentil 95 untuk operator pria lebih
besar daripada perancangan stasiun kerja untuk operator wanita.

Total NWA yang diperlukan adalah 291.060 cm?.
Total MWA yang diperlukan adalah 828.344 cm?.

e. Stasiun kerja yang membutuhkan tinggi supporting dengan posisi kerja
berdiri adalah stasiun kerja tanggem, gerinda, roll variasi satu lekukan,
potong pipa, bending kecil, bor tangan dan potong pipa/plat.

f. Stasiun kerja yang perlu disediakan kursi kerja adalah stasiun kerja
tanggem, gerinda, roll, potong plat, las karbit, bor tangan, dan gunting
plat.

g. Dalam rangka implementasi algoritma perancangan stasiun kerja ini
maka dibuat aplikasi sederhana yang diharapkan membantu UPT Ragam

Metal untuk penataan tempat kerjanya.

8.2 Saran

Penelitian ini masih terbatas pada perancangan stasiun kerja mandiri sehingga
tidak memperhatikan luas area yang tersedia dan kebutuhan gang (aisle). Oleh
karena itu disarankan penelitian lanjutan yang membahas mengenai tata letak
fasilitas. Selain itu algoritma yang dihasilkkan dalam penelitian ini tidak
memperhatikan faktor sudut visual (display) sehingga perlu ditinjau kembali
apabila aplikasi metode perancangan diterapkan pada stasiun kerja yang

membutuhkan ketepatan penglihatan pada display/monitor.
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LAMPIRAN 1

Observasi dan Hasil

Wawancara



Hari, tanggal  : Minggu, 29 September 2016

Narasumber : Bapak Suparno
Tempat : UPT Ragam Metal

Peneliti bersama tim melakukan observasi awal dan wawancara mengenai sejarah

UPT Ragam Metal. Observasi awal yang dilakukan antara lain:

1.

Mendokumentasikan keadaan fisik UPT Ragam Metal

2. Mendata mesin-mesin yang ada di UPT Ragam Metal

Setelah melakukan observasi, tim melakukan wawancara dengan narasumber. Hasil

wawancara dengan narasumber adalah:

1.

Bagaimana sejarah UPT Ragam Metal dari awal hingga saat ini berhenti
beroperasi?

Jawab: UPT Ragam Metal didirikan sejak 1981,berlokasi di JI. Wonosari, Km.
8.6, Desa Sekarsuli, Sendangtirto, Berbah, Sleman, DI Yogyakarta. Dulunya
UPT Ragam Metal memproduksi alat-alat rumah tangga berbahan logam
seperti wajan, kompor minyak, dan lain lain. Produk utamanya adalah kompor
minyak, namun pada tahun 1994 UPT Ragam Metal mengalami kemunduran
dan berhenti beroperasi di tahun 2006. Beberapa kali UPT Ragam Metal
disewa oleh pihak swasta, namun usaha itu juga tidak berlangsung lama.

Apa yang menyebabkan UPT Ragam Metal berhenti beroperasi?

Jawab: karena adanya kebijakan pemerintah yang berisi peralihan
penggunaan kompor minyak tanah ke kompor gas LPG menyebabkan
permintaan produk kompor minyak menurun drastic. Selain itu manajemen
UPT Ragam Metal tidak dikelola dengan baik sehingga ada pergantian
kepengurusan dari Dinas Perindustrian. Biaya operasional juga sangat minim

hingga sulit melakukan perawatan mesin dan fasilitas kerja lainnya.
Selain Pak Suparno, darimana pekerja-pekerja untuk UPT Ragam Metal?

Jawab: Pekerja di UPT Ragam Metal kebanyakan masyarakat desa Sekarsuli.
Jadi semacam paguyuban.

~

c?afa/uw
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Hari, tanggal
Narasumber
Tempat

: Bapak Suparno
: UPT Ragam Metal

Pengambilan Data Mesin dan Bangunan

: Minggu, 6 November 2016

1. Mendata mesin yang masih bisa dipakai, yang harus diperbaiki dan yang

sudah rusak

Mengukur dimensi mesin-mesin di UPT Ragam Metal

Mengukur luas bangunan UPT Ragam Metal

4. Mendokumentasikan mesin-mesin yang ada di UPT Ragam Metal

No Nama Mesin/Peralatan | Jumlah D:;“ e I'YI e (?rm) Keterangan
1 | Tanggem 2 74 35 19 1 rusak

2 | Gerinda 1 45 30 32

3 | Mesin Roll 1 196 | 89 71

4 LMet-:;(sJE;oll Variasi 1 1 70 50 48

5 hﬁeisuiEaF\r’\o” Variasi 2 1 110 | 62 100

6 | Mesin Press 3 105 | 105 100 2 rusak

7 | Potong plat 2 50 46 90 1 rusak

8 | Potong pipa 1 47 17 65

9 | Las Karbit 1 70 65 140

10 | Mesin Bending Besar 1 210 | 103 130 Perlu perbaikan
11 | Mesin Bending Kecil 1 150 | 50 50

12 | Mesin Punching 1 110 | 80 187 Perlu perbaikan
13 | Bor Tangan 1 40 8 21 Perlu perbaikan
14 | Bubut 1 180 70 130 Perlu perbaikan
15 | Gunting plat il 50 13 85

16 | Mesin potong pipa/plat 1 60 27 65
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Hari, tanggal
Narasumber
Tempat

: Bapak Suparno

Penentuan posisi kerja operator

: UPT Ragam Metal

: Sabtu, 2 September 2017

No Nama Mesin/Peralatan Posisi Kerja Keterangan

1 | Tanggem Duduk/Berdiri

2 | Gerinda Duduk/Berdiri

3 | Mesin Roll Duduk Lebih nyaman duduk di lantai
4 | Mesin Roll Variasi 1 Lekukan Berdiri

5 | Mesin Roll Variasi 2 Lekukan Berdiri

6 | Mesin Press Berdiri

7 | Potong plat Duduk Lebih nyaman duduk di lantai
8 | Potong pipa Berdiri

9 | Las Karbit Duduk Lebih nyaman duduk di lantai
10 | Mesin Bending Besar Berdiri

11 | Mesin Bending Kecil Berdiri

12 | Mesin Punching Berdiri

13 | Bor Tangan Duduk/Berdiri

14 | Bubut Berdiri

15 | Gunting plat Duduk Lebih nyaman duduk di lantai
16 | Potong pipa/plat Berdiri

Lupa?
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LAMPIRAN 2

Mesin-Mesin UPT
Ragam Metal dan
Rancangan Stasiun

Kerja



Tanggem

193cm.

188cm.
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Gerinda

190cm.

3

188cm.

.

150em.

Bor Tangan
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128cm.
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Mesin Roll
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Mesin Roll Variasi 1 Lekukan

L 3

-

172cm.
Adcm
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Mesin Roll Variasi 2 lekukan

230cm.

| 188cm. |

——1 10cm.——»

G2ecm.

182cm
100em.
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Mesin Press

225cm.

188cm.

I ) =T ol | I——
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Las Karbit

185cm.
103em
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Mesin Bending Besar

330cm.

210cm.

188cm.

103em.

223cm
141cm.
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Mesin Bending Kecil

270cm .

[y
188cm. |

150cm.

170em.
S8cm




Mesin Punching

230cm.

188cm.

110cm.
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Bubut

300cm.

188cm.

180cm.

I
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Gunting Plat

190cm.

133cm.

183cm -

7 0cm
g

S51cm.
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Potong Pipa/plat




LAMPIRAN 3

Layout UPT Ragam
Metal 2017



Layout UPT Ragam Metal (2017)

*Skala: 3 : 100.000
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LAMPIRAN 4

Perhitungan AXIS y



Axis y untuk operator pria

0 (deg) y
31 64.705826
32 65.302862
33 65.889304
34 66.464983
35 67.029734
36 67.583392
37 68.125797
38 68.656789
39 69.176211
40 69.683911
41 70.179737
42 70.66354
43 71.135175
44 71.594498
45 72.041369
46 72.475651
47 72.89721
48 73.305912
49 73.701631
50 74.084239
51 74.453615
52 74.809638
53 75.152193
54 75.481166
55 75.796446
56 76.097928
57 76.385506
58 76.659081
59 76.918556
60 77.163837

0 (deg) y
0 41.952987
1 42.78466
2 43.61182
3 44.434254
4 45.251749
5 46.064094
6 46.871076
7 47.672486
8 48.468113
9 49.257749
10 50.041185
i 50.818215
12 51.588632
13 52.352232
14 53.10881
15 53.858165
16 54.600095
17 55.3344
18 56.060882
19 56.779343
20 57.489589
21 58.191425
22 58.88466
23 59.569101
24 60.244561
25 60.910853
26 61.567791
27 62.215191
28 62.852874
29 63.480658
30 64.098367
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0 (deg) y
61 77.394833
62 77.611458
63 77.813628
64 78.001263
65 78.174287
66 78.332626
67 78.47621
68 78.604975
69 78.718857
70 78.817797
il 78.901742
72 78.970638
73 79.024439
74 79.0631
75 79.08658
76 79.094843
77 79.087856
78 79.06559
79 79.028018
80 78.97512
81 78.906877
82 78.823275
83 78.724304
84 78.609957
85 78.480231
86 78.335126
87 78.174649
88 77.998807
89 77.807614
90 77.601084




AXis y untuk operator wanita
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0 (deg) y 0 (deg) y 0 (deg) y

0 39.36094719 31 61.93422123 61 74.69533953
1 40.18278632 32 62.52979879 62 74.91840748
2 41.00037885 33 63.1150526 63 75.12727327
3 41.81351206 34 63.68981389 64 75.32185592
4 42.62197377 35 64.25391622 65 75.50207794
5 43.42555239 36 64.80719549 66 75.66786534
6 44.224037 37 65.34949 67 75.81914764
7 45.01721738 38 65.88064048 68 75.95585792
8 45.80488411 39 66.4004902 69 76.07793279
9 46.58682859 40 66.90888493 70 76.18531249
10 47.36284313 41 67.40567305 il 76.27794084
11 48.13272101 42 67.89070559 72 76.35576528
12 48.8962565 43 68.36383623 73 76.41873693
13 49.65324498 44 68.8249214 74 76.46681054
14 50.40348295 45 69.2738203 75 76.49994455
15 51.14676812 46 69.71039492 76 76.51810111
16 51.88289945 47 70.13451013 77 76.52124605
17 52.61167721 48 70.54603368 78 76.50934894
18 53.33290305 49 70.94483626 79 76.48238308
19 54.04638007 50 71.33079154 80 76.44032553
20 54.75191283 51 71.70377621 81 76.38315709
21 55.44930745 52 72.06367001 82 76.31086233
22 56.13837166 53 72.41035576 83 76.22342959
23 56.81891484 54 72.74371942 84 76.120851
24 57.49074809 55 73.0636501 85 76.00312247
25 58.15368428 56 73.37004013 86 75.87024369
26 58.80753812 57 73.66278505 87 75.72221817
27 59.45212618 58 73.94178367 88 75.5590532
28 60.08726699 59 74.20693811 89 75.38075988
29 60.71278105 60 74.45815379 90 75.18735309
30 61.32849091
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