BAB 6

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Kesimpulan yang dapat diambil berdasarkan hasil penelitian adalah sebagai
berikut :

a.

Keluhan sakit dan resiko cedera pada operator dapat dikurangi dengan adanya
perancangan mesin irat ini. Kesimpulan ini didapatkan dari hasil wawancara
kepada operator pengiratan setelah dilakukannya perancangan mesin.

Hasil iratan dari proses pengiratan dengan mesin hasil perancangan kurang
lebih sama dengan hasil pengiratan dengan proses manual. Hasil pengiratan
dengan mesin mempunyai ukuran ketebalan yang relatif sama dan tingkat
kehalusan yang kurang lebih sama dengan proses pengiratan manual.

Mesin irat bambu mampu menurunkan waktu proses pengiratan sebesar
85,8% dengan rata-rata waktu proses manual selama 20,79 detik menjadi 2,95
detik. Mesin irat bambu juga mampu menekan biaya produksi sebesar 86%
dengan biaya produksi manual sebesar Rp 5.454,00 / jam menjadi Rp 734,00

/jam.

6.2. Saran

6.2.1. Saran untuk pengguna

Saran bagi pengguna adalah ketika memasukkan bambu ke mesin sebaiknya

diberikan sedikit dorongan menggunakan tangan untuk mempermudah tertariknya

bambu ke dalam mesin dan bambu tidak tersangkut. Pengguna juga sebaiknya

sering membersihkan pisau karena jika ada serabut bambu yang menempel pada

pisau akan mengganggu proses pengiratan.

6.2.2. Saran untuk penelitian selanjutnya

Saran dari penulis untuk penelitian selanjutnya adalah :

a.
b.

Memberi wadah / tempat dimana bambu hasil iratan keluar.
Memberi alat penghalus hasil iratan yang menyatu dengan mesin pengirat

sehingga hasil output dari mesin irat bisa lebih halus lagi.
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c. Memberi pengatur ketinggian pisau dengan memberi sekrup penyetel,
sehingga pisau lebih mudah untuk diatur ketinggiannya.

d. Memberi skala ketinggian pada pisau.
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Lampiran 1 : Kuesioner Nordic Body Map -



Lampiran 2 : Hasil Wawancara
Wawancara dengan Pemilik UKM

A : Selamat pagi Pak Alip, saya Alfa dari Universitas Atma Jaya mau melakukan
penelitian di bagian proses pengiratan bambu di UKM Alifa Craft. Saya mau
wawancara sedikit pak mengenai proses pengiratan dan kendala-kendalanya.

P : Ya mas, monggo-monggo. Gimana mas, apa yang mau ditanyakan?

A : Pertama saya mau tanya soal pengiratan pak, prosesnya gimana ya pak?

P : Ngirat tu mbuat bambu jadi lembaran-lembaran tipis mas. Prosesnya pake
pisau kecil, bambunya nanti semacam di seseti. Kalo mau jelas bisa nanya
langsung ke yang ngerjakan mas.

A : Ohh baik pak, nanti saya tanyakan langsung ke pekerjanya. Pak, saya mau
tanya lagi soal kendala dari proses pengiratan yang dilakukan apa ya pak?

P : Kalo soal kendala sih ada beberapa mas. Jadi kendalanya kalo lagi musim
tanam ato musim panen. Pekerjanya pada ke sawah ngurus ladangnya soalnya
kan disini tu ngirat cuma buat kerjaan sampingan buat tambah-tambah
penghasilan mas.

A : Ooh jadi cuma kerjaan sampingan to pak? Apa ada kendala lain pak selain itu?
P : lya mas kerjaan sampingan aja. Kendala lain tu ya kalo pas pesenannya
banyak tapi ndak ada orangnya. Pas pesenane banyak, tapi pekerjanya ndak ada
jadi iratanya bisa kurang-kurang gitu.

A : Oo gitu ya pak, lalu untuk pekerjanya itu di tempat ini semua ato gimana ya
pak?

P : Yang ngirat itu ada di sini beberapa, yang lain dibawa pulang buat dikerjakan
di rumah terus nanti dikirim ke sini lagi hasil iratannya.

A : Terus untuk pembayarannya gimana ya pak kalo gitu?

P . sistemnya borongan mas. Jadi nanti dapet berapa iratan gitu di kasi harga
sekian rupiah.

A : 000 gitu ya pak. Oke oke. Saya mau tanya pak, sebagai pemilik UKM ini semisal
ada perancangan mesin irat bambu gitu bapak mau mesin irat yang gimana pak?
P : Ya yang lebih cepat dan efisien mas.

A : Maksudnya cepat dan efisien gimana ya pak?

P : Ya proses pengerjaannya lebih cepat, hasilnya bagus, ukurannya bisa sama,

tidak kasar. Sebelumnya tu saya pernah liat-liat mesin irat di internet gitu, ada

89



mesin irat yang bisa hasil keluarnya tu beberapa langsung. Waktu itu saya liat kalo
ga salah keluarnya tu bisa langsung 4 ato 6 gitu mas.

A : Baik pak, saya catat keinginan dari bapak buat dasar dari pembuatan mesinnya
pak. Apa adalagi pak keinginan bapak mengenai mesin irat yang diinginkan?

P : Nggak ada sih mas, cuma ya itu kalo bisa keluar langsung 4 ato 6 gitu kan
prosesnya jadi cepet banget. Hasilnya juga kalo bisa bagus mas.

A : Baik pak, nanti coba saya rancangkan mesin sesuai dengan keinginan bapak.
Saya usahakan sebaik mungin pak hasilnya. Hehehe. Mungkin sekian dulu dari
saya pak, mau lanjut wawancara ke pekerjanya langsung. Kalo ada apa-apa gitu
nanti saya nanya bapak lagi boleh kan pak?

P : Monggo-monggo mas di sampekke. Boleh mas boleh banget. Hehehehe.

: Baik pak, saya permisi dulu.

: Monggo mas di sampekke.

. Alfa

: Pak Alip

T > U >

Wawancara dengan Operator Irat Bambu

A : Selamat siang bu, saya dari Universitas Atma Jaya mau melakukan penelitian
di UKM Alifa Craft.

S : Monggo mas. Hehe

A : Sebelumnya, saya Alfa bu mau melakukan wawancara sedikit dengan ibu.
Saya bicara dengan ibu siapa ya?

S : Monggo mas, nama saya Sarjiem mas.

A : Bu Sarjiem ya... Baik bu, pertama saya mau tanya soal cara ngirat bambu tu
gimana to bu?

S : Ngirat bambu tu ya gini ini mas (ngasi contoh), pake peso kecil ngiratnya kalo
yang gede tu buat ngliningi (membilah). Ni mas hasil iratane (ngasi hasil iratan).
A : Owalah gitu to bu caranya. Kalo pake pisau gini aja apa ndak bisa kebeler
bambunya bu? Trus apa tangannya ndak sakit bu buat neken-neken pisaunya
gitu?

S : Ya kebeler mas kadang ya sobek gitu kenek bambune. Yo gimana yo mas,
tangan e uda kapalen jadine ndak sakit. Dulu sih ya sakit mas. hehehe

A : Kalo pegel-pegel gitu ndak ya iya bu? Tangannya nyeri ato boyoken ato gimana

gitu.
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S : Ya kadang-kadang iya. Kan kerjaannya cuma duduk terus ngirati gitu. Kalo pas
capek nanti ya berdiri jalan-jalan dulu. Kalo tangannya pegel gitu ya istirahat dulu
mas.

A : Ooo0 gitu ya bu. Kalo gitu saya mau nanya bu, semisal ada mesin irat gitu ibu
minta mesin irat yang gimana bu?

S : Ya yang ngepenakke mas (hahaha). Cepet, hasile apik, dan ndak marakke
pegel mas.

A . hmmm, gitu ya bu. saya coba nanti bikinkan mesinnya yang sesuai dengan
keinginan ibu. Mungkin sekian dari saya bu, terima kasih atas waktunya bu maaf
saya mengganggu.

S : mboten nopo-nopo mas. Sama-sama juga mas, semoga mesinnya bisa jadi
dengan baik ya mas.

A . lya bu, saya permisi nggih bu.

S': monggo mas.
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Lampiran 3 : Gambar 3D Mesin Irat Bambu
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Lampiran 4 : Kuesioner Perancangan Atribut

KUESIONER ATRIBUT PERANCANGAN MESIN IRAT
Penelitian Tugas Akhir dengan judul “Perancangan Ulang Mesin Irat Bambu di
UKM Alifa Craft” akan merancang mesin irat bambu untuk mengurangi waktu
proses dan mengurangi keluhan musculoskeletal operator yang disesuaikan
dengan tingkat kepentingan dari operator, saya yang melakukan penelitian :

Nama : Paulus Alfa Putra Soetedjo
NPM : 161609094

Program Studi: Teknik Industri

Universitas  : Atma Jaya Yogyakarta

Meminta bantuan dari saudara operator untuk mengisi kuesioner ini. Data dari
saudara operator ini akan digunakan sebagai dasar dari perancangan mesin irat.

Terimakasih atas ketersediaan dan bantuan saudara.

Kriteria pemberian skor pada kuesioner ini adalah sebagai berikut :
Skor 1 : Sangat Tidak Penting

Skor 2 : Tidak Penting

Skor 3 : Cukup Penting

Skor 4 : Penting

Skor 5 : Sangat Penting

Berikut adalah contoh cara pengisian kuesioner atribut Perancangan Ulang Mesin
Irat Bambu di UKM Alifa Craft :

L Skor
No Kriteria
1 2 3 4 5
1 Ukuran sama \
5 Waktu proses N
cepat
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Identitas Operator

Nama

Usia

Tinggi badan

Lama bekerja di UKM Alifa Craft :

AP w DD PR

Berilah tanda centang (V) untuk pernyataan di bawah ini pada kolom skor sesuai

dengan kepentingan mesin.

Skor

No Kriteria

1 | Aman digunakan oleh operator

2 | Mengurangi beban musculoskeletal

3 | Material tahan lama

4 | Kerangka mesin kuat

5 | Mempercepat waktu proses

Hasil proses pengiratan mempunyai
ukuran yang sama
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Lampiran 5 : Perhitungan Data Anthropometri

Keterangan : TSB
Keterangan | % HNilai
Tingkat keyakinan 95 2
Tingkat ketelitian 5 0.05
KIS 40

Jumlah Subgroup=1+33logn
Jumlah data (n} = 30
Jumlah Subgroup 5.8745 =

Tabel Perhitungan Harga Rata - rata Subgroup

Subgrou Data (Xi)

Rerata-ratafeterangan

(L0

1 1081 | 1155 | 101.2

1128

96.8

107.08| =seragam

118028

13340.3| 10241.4
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106.9) seragam
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MI723
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10201 11881
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106.0

106.1

12365.4

12100| 5860.04

124546 9623.61

105.54| =eragam

10241.4

11707.2] 112784

112358| 11257.21

109.2 | 1025 | 110.2

936

1445

112| seragam

118248

10508.3 12144

8760.95) 20880.25

e [en [ fea ra

109.2 | 106.0 | 103.0

1139

106.8

107.78| seragam

Jumlah Rata - Rata Subgroup

11924 8

11236 10609

12873.2) 11406.24

645,44

Total Xi

Total (Xi)*

349351.66

3227.2

Total Xi*

10414520

Harga Rata - Rata Subgroup 107.5733
Standard Deviasi 5.692047

UJI KESERAGAMAN DATA
Std rata2

Batas Kendali Bawah
Batas Kendali Atas
Keterangan :

3.887202

9591173

119.234%
Data Seragam

UJI KECUKUPAN DATA

10.058791
Data Cukup

Nilai N Hitungan
Keterangan :

HILAI PERCENTIL
Percentil 5%
Percentil 30%
Percentil 95%

97.385
107.65
11478

Keterangan : JKT

Keterangan Y Hilai
Tingkat keyakinan| 95 2

Tingkat ketelitian 5 0.05
KIS 40

Jumlah Subgroup=1+33logn
Jumlah data (n) = 30
Jumlah Subgroup 5.8745 =

Tabel Perhitungan Harga Rata - rata Subgroup

Subgrou

Data (Xi)

78.8 94.4 722

85.9

729

eterangan

(Xi)*

6209.44

779 87.0 83.7

76.6

84.3

8511.36| 521284

7378.81

5314.41

6068.41

83.6 83.2 778

88.2

72.0

7568 T005.68

5867.56

T106.458

6568.96

775 79.2 81.5

722

87.6

60086.25

85.3 79.8 83.8

71.0

91.9

6522 24) 605284

T779.24

5184

627264 664235

5212.84

TET3.76

T276.08
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5041
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Total Xi
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Total (Xi)*

198515

Total Xi*

5921436

Harga Rata - Rata Subgroup 81.1133
Standard Deviasi 6.26216

UJI KESERAGAMAN DATA
Std rata2

|Batas Kendali Bawah
Batas Kendali Atas
Keterangan :

2.79505

727252

89.5015
Data Seragam

UJI KECUKUPAN DATA

9.18508
Data Cukup

Nilai N Hitungan
Keterangan :

NILAI PERCENTIL

Percentil 5% T2.09
Percentil 50% 81.55
Percentil 95% 50.505
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Lampiran 6 : Hasil Wawancara setelah Perancangan

Wawancara dengan Pemilik UKM

A : Permisi Pak Alip, selamat siang saya mau minta izin buat wawancara bapak

sebentar bisa?
P : Monggo-monggo mas masuk aja, boleh mas boleh banget.

A : Permisi nggih pak. Jadi begini pak, saya mau tanya tentang mesin irat yang

sudah saya rancang itu. Gimana pendapat bapak terhadap rancangan mesin itu?

P : Ya kalo menurut saya sih sudah bagus mas, proses ngiratnya kan jadi lebih
cepat gitu kan mas. Keseluruhan sudah bagus sih mas.

A : Ooo gitu ya pak. Apa bapak sudah puas dengan hasil rancangan mesin itu
pak?

P . Puas sih mas, mesinnya bisa dirancang sesuai keinginan saya. Pas itu kan
saya minta bisa ngirat langsung 3 ato 4 iratan sekaligus gitu dan mesinnya bisa
ngirat 4 sekaligus. Hasil iratannya juga cukup bagus kok mas.

A : Hehehe iya pak, kan saya ngerancang sesuai permintaan dari bapak. Ya itu
semua sudah saya usahakan semaksimal mungkin pak, jika ada kekurangannya
saya minta maaf pak. Susah memang pak buat ngerancangnya, butuh waktu lama

buat nyempurnainnya.

P : Gapapa mas, terimakasih banget udah mau susah-susah ngerancang mesin
buat sini (Alifa Craft). Ya saya tau mas keadaanya, masnya juga uda berusaha

buat nyempurnain mesinnya itu.

A : lya pak, terimakasih juga pak buat kesempatan yang bapak berikan buat saya

melakukan penelitian di tempat bapak. Saya terbantu dalam proses skripsi ini pak.

P : Sama-sama mas, semoga sukses ya mas buat skripsinya jadi nantinya isa

lulus. Hehe

A : Aminnn. Terimakasih banyak pak. Mungkin cukup sekian pak wawancaranya
mau lanjut wawancara ke pekerjanya langsung pak. Terimakasih atas waktunya

ya pak buat di wawancara.

P : Sama-sama mas, ya semoga hubungan kita ini nggak sekedar ini mas. Mas

bisa dolan-dolan kesini gitu.
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A : Siap pak, yauda pak saya permisi dulu. Hehehe

P : Monggo mas disampaikan.

Keterangan :
A = Alfa
P = Pak Alip

Wawancara dengan Operator
A : Selamat siang bu.
S : Selamat siang mas (sambal salaman)
A : Permisi bu, saya mau wawancara sedikit ke ibunya.
S : lya mas monggo.

A : Saya mau nanya bu, soal mesin irat yang ada sekarang ini gimana menurut

ibu?

S : Sudah bagus sih mas, ya ming saya belum kebiasa aja pakenya. Kadang masi
bingung-bingung mas pakenya. (sambal ketawa)

A : oo gitu ya bu, soal hasil iratannya gimana bu? udah bagus ato belum?

S : Soal hasil iratannya uda bagus mas. Ukurannya udah sama, ini ya uda cukup
alus. Proses e juga jadi lebih cepet mas daripada manual.

A : Ooo0 gitu ya bu. Apa ibu merasa puas sama mesin iratnya ini bu?
S: Puas mas, rodo ngepenakke mas mesin e.

A : Wah ya syukurlah deh bu. Terus apa ibu pas pake mesinnya itu ya pegel-pegel
gitu bu?
S : Ya paling pegel kaki e tok mas. kan ngerjainnya berdiri. Kalo manual kan duduk

mas. terus tingak-tinguk gitu paling di mesinne. Isa jalan-jalan juga mas.

A : Oohh pegel ya bu kerja berdiri (hehehe). Belum terbiasa juga sih ya buk. tapi

pake mesin itu ndak melukai tangan to buk?

S : lya mas belum terbiasa jadine ya pegel-pegel kakine. Enggak sih mas, kalo
manual kan kadang ya kebeler bambune, kena pisone, lha ini tangan e udah

kapalen (sambal nunjukin tangan).
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A : wah, kulit tangane udah tebel ya bu. (hahaha sambal bercanda)

S : Lhaya mas, kan saya kerja juga udah lama. Kebeler-beler gitu ya uda ga kerasa

lagi mas wong kulit e wes kandel. (hahaha)

A : Jadi hasil iratnya uda bagus ya bu, dan ibunya cuma pegel di kaki gara-gara

belum kebiasa kerja berdiri ya?

S : iya mas, kan kalo kerja manual tu ya duduk. Nek meh istirahat ya tinggal

istirahat, meh tidur ya tinggal tidur. Buat iratannya udah bagus mas.

A : lya sih bu, kalo duduk kan lebih santai. Hehehe. Ya semoga alat ini bisa
ngebantu ibunya buat ngirat bambu, lebih penak, lebih cepet.

S ! lya mas.

A : Bu, terimakasih buat waktunya. Mungkin cukup wawancara saya kali ini.
Semoga mesinnya bisa menolong ibunya ya.

: Sama-sama mas. Mesinnya semoga bisa kepake terus mas. hehehe.

: Ya saya permisi dulu ya bu. Terimakasih

S
A
S : Monggo mas hati-hati di jalan, mampir-mampir aja mas gapapa. Hehehe.
A : lya bu, saya permisi ya bu.

S

: Monggo mass.....

Keterangan :
A = Alfa
S = Sarjiem
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Lampiran 7 : Tabel untuk perhitungan sabuk

Tabel 1. Suggested Service Factor for V-belt Drives
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Tabel 2. Cross-Section Selection

Tabel 3. Conventional V-Belt Standard Belt Length

100



Tabel 4. “A” Section (Standard Grade V-Belt)

Tabel 5. Arc of Contact Correction Factor
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Tabel 6. Length Correction Factor

102









