BAB 7
KESIMPULAN DAN SARAN

7.1. Kesimpulan

Kesimpulan dari hasil penelitian yang dilakukan di IKM Wilonna adalah sebagai
berikut:

a. Terdapat 16 work station yang diidentifikasi risiko kecelakaan kerja dan

bahayanya, meliputi:
i. Assembly Welding
ii. Cutting - Table Saw
iii. Sanding - Table Sanding
iv. Planing - Table Planer
v. Painting
vi. Assembly - Nail Gun
vii.  Cutting - Lasercut
viii.  Planing - Jointer
ix. HeatWorking - Heat Gun
X.  Sanding - Hand Sanding
xi.  Routing - Hand Router
xii.  Planing - Hand Planer
xiii. ~ Cutting - Hand Jig Saw
xiv.  Cutting - Cut Off
xv.  CNC Machining
xvi.  Sanding - Bed Sander

Penilaian risiko dilakukan dengan mencari nilai RPN dari masing-masing
work station, dengan mengalikan skor severity, occurrence, dan detection.
Nilai RPN tertinggi didapat oleh area kerja planing — table planer dengan nilai
647. Sedangkan nilai RPN paling rendah didapat oleh area kerja sanding —
bed sander dengan nilai 204. Area kerja table planer menjadi prioritas untuk

segera diperbaiki.

Terdapat empat faktor potensi bahaya pada area kerja table planer yaitu
terkena sisi material yang tajam, terjepit jig, terjepit mesin, dan terpapar
debu/scrap. Faktor penyebab kemudian diidentifikasi dari keempat potensi
bahaya ini dengan menjabarkan penyebab dari aspek manusia, metode,

mesin, dan material.
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7.2.

Setelah diketahui faktor-faktor yang menjadi penyebab potensi bahaya,
diberikan usulan perbaikan sebagai berikut:
i.  Penggantian mesin table planer
ii. Pemasangan konveyor
iii. Penggantian dan penambahan mata potong
iv.  Modifikasi jig terotomasi
v. Penambahan tuas pengatur jig
vi. Pengadaan tongkat/kait pembantu
vii. Pengadaan alat penyedot debu
viii. Penambahan penampung scrap
ix. Penambahan fungsi supervisor
X. Pembuatan instruksi kerja
xi. Pemasangan rambu-rambu peringatan

xii. Pengadaan dan pengawasan penggunaan APD

Melalui pertimbangan yang dilakukan perusahaan, usulan mengenai
penggantian mesin, penambahan konveyor, dan modifikasi jig otomatis tidak
diterima. Usulan mengenai penggantian dan penambahan mata potong serta
penambahan tuas pengatur jig masih dipertimbangkan. Usulan perbaikan
selain yang disebutkan tersebut dapat diterima untuk diimplementasikan.

Saran

Saran untuk perusahaan dan penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut:

a.

Perusahaan dapat melakukan pencacatan setiap ada kejadian kecelakaan
kerja baik minor maupun mayor guna memudahkan analisis dan identifikasi
potensi kecelakaan di kemudian hari.

Pembuatan dokumen berupa Instruksi Kerja dapat dilakukan untuk seluruh
aktivitas pekerjaan dan dapat diperbaharui terus menerus sesuai kondisi
aktual. Dokumen ini dapat membantu saat akan dilakukan audit mengenai
SMK3.

Penelitian selanjutnya dapat mencakup faktor lingkungan agar aspek

penilaian lebih luas dan kompleks sesuai keadaan di lapangan.
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LAMPIRAN

Lampiran 1: Rekapitulasi Wawancara dengan Owner

Topik Tanggapan
Pengadaan material tidak menentu tergantung order
customer, jadi pembelian dilakukan setelah ada
order masuk.
Permasalahan : : _ i __
Lokasi vendor di luar kota, jika pembelian sedikit,
perusahaan

membebani biaya transport, jika memperbanyak
persediaan tidak ada tempat dan kualitas dapat

menurun.

Profil perusahaan

Proses produksi bersifat make-to-order dengan
desain dan spesifikasi awal dari customer

Dijelaskan mengenai profil perusahaan meliputi logo,
lokasi, sejarah, produk, jam operasional,dan lain-lain

Jumlah pekerja tetap 4 orang, yang lainnya pekerja
harian tergantung proyek yang dikerjakan

Penataan layout fasilitas produksi didasarkan pada
mesin/alat yang digunakan, sumber listrik,
ketersediaan area, sedangkan storage cenderung

memakai area yang masih kosong.
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Lampiran 2: Rekapitulasi Wawancara dengan Koordinator Pekerja

Topik Tanggapan
Kecelakaan kerja yang terjadi walaupun kecelakaan
ringan tetapi menghambat proses produksi.
Belum pernah ada penilaian tentang K3, sedangkan
Permasalahan
perusahaan harus segera melakukan penerapan
perusahaan

SMKS.

Pekerja harian belum dicover BPJS sehingga beban

pengobatan ditanggung perusahaan.

Area produksi

Dijelaskan mengenai layout dan fasilitas produksi.

“Ketersediaan
APD

APD yang tersedia ada sarung tangan katun, sarung
tangan las, kacamata bening, kacamata las, masker
cat, dan face shield dengan jumlah yang sudah
disebutkan.

APD tersedia tapi penggunaannya belum maksimal
karena pekerja cenderung tidak memakai dengan
alasan tidak praktis dan menganggap tidak akan

terjadi apa-apa jika tidak menggunakan APD.
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Lampiran 3: Rekapitulasi Wawancara dengan Pekerja

Topik

Tanggapan

Kendala yang
ditemui ketika
bekerja

Peletakan alat-alat produksi dan material masih
belum teratur dan sulit dicari saat dibutuhkan.

Area kerja beberapa pekerjaan dijadikan satu, jika
material besar atau banyak part yang dikerjakan

cenderung dilakukan bergantian.

APD sebenarnya sudah disediakan, tetapi karena
alasan kepraktisan dan sepertinya hanya formalitas

jadi jarang dipakai.

APD yang dipakai hanya yang dianggap penting
seperti sarung tangan dan kacamata saat
pengelasan, atau sarung tangan saat proses
pengerjaan kayu.
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Lampiran 4: Rekapitulasi Wawancara dengan Customer

Topik

Tanggapan

Harapan terhadap
perusahaan

Sebagai customer yang pasti diharapkan adalah
pengerjaan order bisa tepat waktu, atau lebih baik

lagi jika lebih cepat sebelum tenggat waktu.

Kualitas produk yang dihasilkan baik, setidaknya
sesuai dengan kesepakatan di awal, sama dengan

spesifikasi yang diberikan customer.

Instalasi produk yang dilakukan pekerja dapat
dilakukan dengan rapi, cepat, dan tanpa ada kendala

yang merugikan kedua pihak.
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Lampiran 5: Dokumentasi Wawancara
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Lampiran 6: Dokumentasi Aktivitas Produksi
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Lampiran 7: Dokumentasi Fasilitas Produksi
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Lampiran 8: Lampiran Usulan Perbaikan
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27 LUXTER 1800W Electric Wood

Thickness Planer For Woodworking =7 Portable Conveyor Belt Food Industry
Convevor Belt Machine System Band. ..

$124.00-$149.00/ picce

X $200.00-$250.00/ meter
1 piece (Min. order .

2.0 meters (Min. orde
Bl CN  Jinhua Wooders Machinery Co.,... Bl CN Foshan Nanhai Hongrui Machin. .
3YRS werified 2YRS werified
I - Penyedot Debu 35L untuk Cuci Mobil
\ - FOB Referensi Harga: Dapatkan Harga Terl
- I 3 - 1-49 Buah 50-99 Buah
N ; USS$100,00 US$80,00
N Manfaat Pengembalian uang cepa
- $1.000
Kualitas: 1 + Ruah
K
Cutters For Wood Cutters For VWood Sampel Us$100,00/Buah |
Woodworking Spiral Cutting Thickness. .. ™
Waktu

$95.00-8111.00/ picce
1 piece (Min. order

Pemenuhan Quantity (Buak) “

Pesanan ()

Estimasi Waktu (ha (1)

Bl CN Shenzhen Dehuai Technology C... Q Lihat aambar lebih besar
9YRS werified
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