BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, maka diperoleh hasil

penelitian sebagai berikut:

a.

Dari hasil observasi langsung, material yang paling cepat diproses di setiap
alat dan mesin adalah aluminium, diikuti oleh besi, dan terakhir dengan
waktu paling lama adalah stainless steel.

Hasil waktu proses produksi 16 produk bila diurutkan dari yang paling cepat
adalah sekop sampah, nampan, meja, vas bunga, tempat sampah biasa,
jemuran, kursi tanpa sandaran, ceret aluminium, meja saji, ceret stainless
steel, kursi dengan sandaran, teko, dandang, meja prepare, rak buku, dan
terakhir tempat sampah drum.

Hasil perbandingan waktu proses produksi dengan Skenario 1 adalah
empat produk yaitu Kursi tanpa sandaran, meja prepare, meja saji, dan rak
buku lebih lama waktu produksinya dibandingkan Skenario 1. Enam produk
lainnya yaitu ceret stainless steel, ceret aluminium, jemuran, kursi dengan
sandaran, meja, sekop sampah, dandang, nampan, tempat sampah biasa,
teko, dan vas bunga lebih cepat waktu produksinya dibandingkan Skenario
1. Dan untuk tempat sampah drum hasilnya sama karena produk sudah
pernah dibuat dan diketahui waktu produksinya.

Perbandingan estimasi kapasitas produksi dengan hasil wawancara
narasumber adalah dalam tujuh jam kerja ada 15 jenis produk hasilnya
lebih banyak dibandingkan dengan hasil wawancara, sedangkan satu
produk yang hasilnya lebih banyak menurut narasumber adalah sekop
sampah.

Kapasitas produksi beberapa produk hasil perhitungan berbeda secara
signifikan terhadap kapasitas hasil wawancara. Hal ini terjadi karena pada
wawancara, narasumber belum dapat menentukan waktu produksi secara
detail sampai ke per bagian produk yang disebabkan belum pernah
membuat produk — produk tersebut dan juga karena Bapak Suparno

memperhitungkan utilitas dan efisiensi yang tidak mencapai 100%.
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6.2. Saran

Agar estimasi kapasitas produksi di UPT Ragam Metal lebih akurat, disarankan
melakukan uji coba untuk memproduksi atau membuat semua produk yang
diusulkan dan juga menghitung waktu normal serta waktu baku. Diperlukan juga
penelitian lebih lanjut dengan menggunakan metode atau pendekatan lain yang
dapat mengestimasi kapasitas produksi lebih akurat dan presisi.
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LAMPIRAN 1

Hasil Observasi dan

Wawancara



Hari, Tanggal : Kamis, 18 Mei 2017

Narasumber : Bapak Suparno

Tempat : UPT Ragam Metal

Peneliti bersama tim melakukan observasi dan wawancara mengenai sejarah berdiri dan

berkembangnya UPT Ragam Metal. Observasi yang dilakukan tim antara lain:

Mengukur luas tanah dan bangunan
Mengukur dimensi dari masing-masing mesin UPT Ragam Metal
Mengambil foto bangunan dan mesin-mesin UPT Ragam Metal

Mendata nama dan fungsi dari mesin-mesin yang ada di UPT Ragam Metal

Setelah melakukan hal diatas, tim melakukan perbincangan lisan kepada Narasumber

dengan beberapa pertanyaan. Pertanyaan inti yang ditanyakan adalah sebagai berikut.

1. Dari mana muncul ide produk yang dihasilkan UPT Ragam Metal ini berupa kompor

minyak?

Jawab: ide awal tersebut muncul dari organisasi, khususnya dinas perindustrian
daerah. Karena melihat kebutuhan masyarakat yang masih memasak dengan
menggunakan kompor. Kemudian sesuai kebutuhan dan peningkatan, UPT Ragam
Metal menambah produk ember alumunium sebagai produk baru yang dihasilkan.
Dari mana muncul ide memproduksi tong sampah dengan fungsi pembakaran
tersebut?

Jawab: ide dan desain tong sampah tersebut merupakan ide yang muncul dari
Bapak Suparno sendiri. Beliau melihat tong sampah yang jual kebanyakan tidak
memiliki fungsi tambahan, maka beliau mendesain tong sampah dari drum bekas
dengan fungsi pembakaran.

Asal mulanya mesin-mesin yang ada di UPT Ragam Metal.

Jawab: Bapak Suparno beserta anggota UPT lainnya mengajukan mesin/alat yang
dibutuhkan sesuai dengan order produk. Pengajuan mesin tersebut kemudian
disediakan oleh dinas perindustrian daerah. Mesin UPT Ragam Metal diambil dari
beberapa daerah seperti Semarang, Solo dan Tegal melalui pemesanan disuatu

toko/usaha jual mesin.



Tanggal : 2 —4 Januari 2018,
Narasumber : Bapak Suparno dan Mas Antok

Tempat : UPT Ragam Metal dan Bengkel Las

Pada tanggal 2 Januari 2018 peneliti melakukan wawancara mengenai kapasitas produksi
produk-produk usulan kepana Pak Parno di UPT Ragam Metal dengan hasil yang dapat
dilihat pada tabel kapasitas hasil wawancara.

Setelah melakukan wawancara, peneliti melakukan proses pengambilan data di UPT Ragam
Metal yang berlangsung dari tanggal 2 sampai 4 Januari 2018. Dan pada tanggal 4 Januari
2018 peneliti juga melakukan pengambilan data mesin potong pipa di bengkel las dengan
bantuan Mas Antok. Hasil pengambilan data dapat dilihat pada tabel data observasi mesin.



Tanggal : 2 May 2018
Narasumber : Bapak Suparno

Tempat : UPT Ragam Metal dan Bengkel Las

Peneliti melakukan wawancara mengenai kapasitas mesin — mesin yang ada di UPT Ragam
Metal dan juga beberapa produk yang dihasilkan oleh mesin — mesin tersebut.




LAMPIRAN 2

Hasil Skenario 1



Ceret Stainless Steel

Ceret Stainless Steel

Mesin/Tools Wakitku(det
Item Item No Operasi -
Code | Op. Masih bisa . Set | Ru
- Disewa
digunakan up n
O- jangka dan 24
1 Membuat/mengukur pola ukuran 63x25 cm penggaris 0
O- mesin potong 18
CS202 2 Memotong pola plat 0
Badan o1 0- 30
3 Membentuk silinder mesin roll 0
O- 35
4 Menyatukan sisi silinder las karbit 0
O- jangka dan 18
5) Membuat pola diameter 20 cm penggaris 0
Alas Cs202 | O- 18
Ceret 03 6 Memotong pola gunting plat 0
O- palu dan
7 Membentuk pinggiran cetakan 90
O- las karbit dan 42
8 Menyatukan alas dengan badan palu 0
O- | Menyatukan lingkaran atas dan bagian las karbit dan 30
18 | atas badan palu 0
O- 30
Penamp | CS101 | 22 | Menyatukan pegangan pada badan las karbit 0
ung Air 02 O- | Membuat pola lingkaran diameter 5 cm jangka dan
23 | untuk saluran air penggaris 60
O- 12
24 | Melubangi pola saluran air pahat dan palu 0
O- | Memasang tangkai dan penyangga saluran 24
33 | air pada badan las karbit 0
O- jangka dan 10
9 Membuat pola penggaris 0
o Memotong pola mesin potong 12
Bagi 10 plat 0
gan 1" eso02
Atas ca O- - 10
Badan 11 | Membentuk kerucut mesin roll 0
O- 24
12 | Menyatukan sisi kerucut las karbit 0
O- | Menyatukan lingkaran atas dan bagian 24
17 | atas badan las karbit 0
O- jangka dan 18
13 | Membuat pola penggaris 0
Lingkara O- mesin potong 12
CS202 | 14 | Memotong pola plat 0
n Atas 05 0- 10
Badan 15 | Membentuk silinder mesin roll 0
O- 18
16 | Menyatukan sisi silinder las karbit 0
O- penggaris dan
Pegang 19 | Membuat pola jangka 60
an CS202 | O- mesin potong 12
Badan 02 20 | Memotong pola plat 0
O- 18
21 | Pembentukan mesin roll 0
O- jangka dan 10
25 | Membuat pola penggaris 0
O- mesin potong 12
Tangkai cs201 (2)6 Memotong pola plat 0
Sa'lol\J'ran 01 27 | Merapikan pinggiran potongan palu 60
i o- 11
28 | Pembentukan silinder mesin roll 0
O- 20
29 | Menyatukan sisi silinder las karbit 0
Penyang O- jangka dan
ga CS201 | 30 | Mengukur penggaris 60
Saluran 02 O- mesin potong 10
Air 31 | Memotong pola pipa 0




Saluran | CS101 | O- 20
Air 01 32 | Menyatukan penyangga dengan tangkai las karbit 0
Ceret Stainless Steel
Mesin/Tools Wakit(u(det
Iltem Item No Operasi I
Code | Op. Masih bisa . Set | Ru
- Disewa
digunakan up n
O- jangka dan 12
34 | Membuat pola penggaris 0
Tutup CS203 | O- mesin potong 10
01 35 | Memotong pola plat 0
O- palu dan las 15
36 | Pembentukan karbit 0
O- jangka dan 12
37 | Membuat pola penggaris 0
O- mesin potong 10
Pegang | CS203 | 38 | Memotong pola plat 0
an Tutup 02 O- 10
39 | Pembentukan silinder mesin roll 0
O- 10
40 | Pembentukan vertikal tanggem palu 0
Penutup Cs101 | O- _ 30
03 41 | Menyatukan pegangan dengan tutup las karbit 0
O- | Memasang tutup dan pegangan tutup pada
42 | badan manual 30
Ceret C%(ioo O- o 42
43 | Finishing amplas 0
Ceret Aluminium
Skenario 1
Mesin/Tools Walgtu
Iltem | No ) (detik)
Item Code | Op. Operasi — — g
asih bisa ; el u
digunakan plsewa up n
O- jangka dan 24
1 Membuat/mengukur pola ukuran 63x25 cm penggaris 0
O- mesin 18
C202 | 2 Memotong pola potong plat 0
Badan o1 o- 320
3 Membentuk silinder mesin roll 0
O- 35
4 Menyatukan sisi silinder las karbit 0
O- jangka dan 18
5 Membuat pola diameter 20 cm penggaris 0
Alas C202 | O- 18
Ceret 03 6 Memotong pola gunting plat 0
O- palu dan
7 Membentuk pinggiran cetakan 90
O- 42
8 Menyatukan alas dengan badan las karbit 0
O- Menyatukan lingkaran atas dan bagian atas las karbit dan 30
18 badan palu 0
O- 30
Penamp | C101 | 22 Menyatukan pegangan pada badan las karbit 0
ung Air 02 O- Membuat pola lingkaran diameter 5 cm jangka dan
23 untuk saluran air penggaris 60
O- 12
24 Melubangi pola saluran air palu dan pahat 0
O- Memasang tangkai dan penyangga saluran 24
33 air pada badan las karbit 0
Bagian O- jangka d_an 10
c202 | 9 Membuat pola penggaris 0
Atas -
Badan 04 O- mesin 12
10 Memotong pola potong plat 0




Skenario 1

Mesin/Tools Wak_tu
ltem | No . (detik)
Iltem Code | Op. Operasi —
Masih bisa Di Setu | Ru
; isewa
digunakan p n
O- 10
11 Membentuk kerucut mesin roll 0
O- 24
12 Menyatukan sisi kerucut las karbit 0
O- Menyatukan lingkaran atas dan bagian 24
17 atas badan las karbit 0
O- jangka dan 18
13 Membuat pola penggaris 0
Lingkara O- mesin potong 12
C202 | 14 Memotong pola plat 0
n Atas 05 o- 10
Badan 15 Membentuk silinder mesin roll 0
O- 18
16 Menyatukan sisi silinder las karbit 0
O- penggaris dan
19 Membuat pola jangka 60
Peganga | C202 | O- mesin potong 12
n Badan 02 20 Memotong pola plat 0
O- 18
21 Pembentukan mesin roll 0
O- jangka dan 10
25 Membuat pola penggaris 0
O- mesin potong 12
Tangkai - 36 Memotong pola plat 0
SaLl‘J‘ran 01 27 Merapikan pinggiran potongan palu 60
" o- 11
28 Pembentukan silinder mesin roll 0
O- 20
29 Menyatukan sisi silinder las karbit 0
Penyang O- jangka dan
ga C201 | 30 Mengukur penggaris 60
Saluran 02 O- mesin potong 10
Air 31 Memotong pola pipa 0
Saluran C101 | O- 20
Air 01 32 Menyatukan penyangga dengan tangkai las karbit 0
O- jangka dan 12
34 Membuat pola penggaris 0
C203 | O- mesin potong 10
e 01 35 Memotong pola plat 0
O- palu dan las 15
36 Pembentukan karbit 0
O- jangka dan 12
37 Membuat pola penggaris 0
O- mesin potong 10
Peganga | C203 | 38 Memotong pola plat 0
n Tutup 02 O- 10
39 Pembentukan silinder mesin roll 0
O- 10
40 Pembentukan vertikal tanggem palu 0
Penutup c101 | O- ) 30
03 41 Menyatukan pegangan dengan tutup las karbit 0
O- Memasang tutup dan pegangan tutup
42 pada badan manual 30
Ceret Cg;JO O- o 42
43 Finishing amplas 0




3. Jemuran Handuk
Skenario 1
Mesin/Tools Waktu (detik)
No Item Cl:tgane (l;lo Operasi
P Masih Bisa .
. Disewa Setup | Run
Digunakan
jangka dan
O-1 Mengukur panjang 140 cm meteran 120
0-2 Memotong pipa mesin potong pipa 180
Rusuk :
; Memasangkan rusuk kaki
1 Kaki JH20301 . ; .
Panjang 0-3 | panjang secara menyilang las karbit 360
Memisahkan 1 pasang
rusuk kaki panjang kanan
0-4 | dan Kiri manual 30
Rusuk jangka dan
2 Kaki JH20302 | O-5 Mengukur panjang 30 cm meteran 120
Dalam 0-6 | Memotong pipa mesin potong pipa 160
Menyambungkan rusuk
kaki dalam ke setiap rusuk
Rangka 0O-7 | kaki panjang las karhit 380
3 Kaki o AL Menyambungkan rusuk
kaki luar ke setiap rusuk
0-10 | kaki panjang las karhit 380
Rusuk jangka dan
4 Kaki JH20303 | O-8 Mengukur panjang 35 cm meteran 120
Luar 0-9 Memotong pipa mesin potong pipa 170
K jangka dan
5 | Rusuk | 516102 | O-11 | Mengukur panjang 144 cm meteran 140
Polos X . -
0-12 | Memotong pipa mesin potong pipa 200
Menyambungkan rusuk
polos ke setiap sambungan
0-13 | rusuk kaki panjang las karbit 480
6 | 1o | JHo0001 Menyambungkan rusuk
agy samping pada ujung rusuk
0-17 | kaki luar las karbit 300
0-18 | Finishing amplas 900
jangka dan
; Rusuk b 0-14 | Mengukur panjang 100 cm meteran 120
Samping 0-15 | Memotong pipa mesin potong pipa 180
0-16 | Pembentukan tanggem palu 420
4.  Kursi Tanpa Sandaran
Skenario 1
Mesin/Tools Wak_tu
Item No g (detik)
No Iltem Cod o Operasi
ode P Masih Bisa .
Digunakan Disewa Setup | Run
jangka dan
1 Kaki KT20301 O-1 | Mengukur panjang 40 cm _ meteran 140
mesin
0-2 | Memotong pipa potong pipa 180
jangka dan
P 0O-3 | Mengukur panjang 33,2 cm meteran 120
2 Durad? | KT20303 mesin
udukan 0O-4 | Memotong pipa potong pipa 200
O-5 | Merangkai menjadi penyangga las karbit 300




Menyatukan penyangga
3 Rangka KT10102 0-6 | dudukan dengan kaki las karbit 300
Skenario 1
Mesin/Tools Waktu
(detik)
Item No .
No ltem Cod o) Operasi
ode p- Masih Bisa .
) Disewa Setup | Run
Digunakan
Menyatukan penyangga kaki
0-9 | dengan kaki las karhit 280
jangka dan
4 Penyangga KT20302 o-7 Mengukur panjang 40 cm _ meteran 140
Kaki mesin
0-8 | Memotong pipa potong pipa 180
Menyatukan dudukan dengan
0-12 | penyangga dudukan las karbit 200
Kursi tanpa i :
5 sandaran KT00001 | O-13 | Finishing dudukan/politur kuas 240
0O-14 | Finishing rangka amplas 300
0-15 | Pengecatan kuas 900
Mengukur dengan dimensi meteran dan
6 Dudukan KT10101 0O-10 | 40x40 cm : spidol 180
mesin
0O-11 | Memotong potong plat 420
5. © Kursi dengan Sandaran
Skenario 1
Mesin/Tools Waktu (detik)
ltem .
N It No Op. o] ih Bi .
° em Code ©el S M_asm Fst Disewa Setup | Run
Digunakan
Mengukur panjang 40 jangka dan
1 Kaki KS20301 O-1 cm ' meteran 140
mesin
0-2 Memotong pipa potong pipa 180
Mengukur panjang 33,2 jangka dan
0O-3 cm meteran 120
Penyangga mesin
2 Dudukan KS20304 O-4 Memotong pipa potong pipa 200
Merangkai menjadi
0-5 penyangga las karbit 300
Menyatukan penyangga
0-6 kaki dengan kaki las karbit 300
Menyatukan penyangga
3 Rangka KRS0Les 0-9 dudukan dengan kaki las karbit 280
Menyatukan penyangga
0-12 sandaran dengan kaki las karbit 240
Mengukur panjang 40 jangka dan
4 Penyan_gga KS20303 o-7 cm _ meteran 140
Kaki mesin
0-8 Memotong pipa potong pipa 180
Mengukur panjang 60 jangka dan
5 Penyangga KS20302 0O-10 cm _ meteran 140
Sandaran mesin
0O-11 Memotong pipa potong pipa 180
Mengukur dengan meteran dan
6 Sandaran | KS10101 | O-13 dimensi 40x30 cm spidol 120
0-14 Memotong gergaji kayu 300
Menyatukan sandaran
Kursi dengan penyangga
7 sandaran KS00001 | O-15 sandaran palu 180
Menyatukan dudukan
0-18 dengan penyangga palu 240




dudukan

Skenario 1
Mesin/Tools Waktu (detik)
Iltem No .
N It (0] ih Bi
© em Code Op. perasi Masih Bisa Disewa Setup | Run
Digunakan
Finishing sandaran dan
0-19 | dudukan/polistur kuas 300
0-20 | Finishing rangka amplas 300
0-21 | Pengecatan kuas 1200
Mengukur dengan meteran dan
8 Dudukan | KS10102 | O-16 | dimensi 40x40 cm spidol 180
0O-17 | Memotong gergaji kayu 420
6. Meja
Skenario 1
Mesin/Tools Waktu (detik)
Iltem No q
No Item Operasi Masih Bisa )
Cod Op. :
ode p Digunakan Disewa Setup Run
Mengukur panjang
1 Kaki M20201 O-1 | 90cm . jangka dan meteran 160
mesin potong
0-2 Memotong pipa pipa 180
Penyangga Mengukur panjang
2 Papan M20203 0-3 |532cm _ jangka dan meteran 140
Lebar _ mesin potong
0O-4 Memotong pipa pipa 120
Penyangga Mengukur panjang
3 Papan M20202 O-6 |932cm _ jangka dan meteran 160
Panjang ' mesin potong
O-7 Memotong pipa pipa 180
Merangkai 2
penyangga papan
4 Rangl_<a M10102 O-5 | lebar pade_l kaki las karbit 200
Kaki Merangkai 2
penyangga papan
0-8 | panjang pada kaki las karbit 260
P Mengukur dengan
5 ,\‘;‘gzn M10101 | O-9 | dimensi 100x60 cm spidol dan meteran 180
) 0-10 | Memotong gergaji kayu 300
Memasang papan
O-11 | pada rangka kaki palu 240
6 Meja M00001 | O-12 | Finishing/polistur kuas 180
0O-13 | Finishing rangka amplas 360
0O-14 | Pengecatan kuas 1200




Meja Prepare

Mesin/Tools Waktu (detik)
No Item Item Code No Op. Operasi
Masih Bisa .
Digunakan Disewa Setup Run
jangka dan
Penyangga O-1 Mengukur panjang 330,2 cm meteran 240
1 Papan MP20202 mesin potong
Panjang 0-2 Memotong pipa pipa 160
0-3 Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
jangka dan
P 0-4 Mengukur panjang 65,8 cm meteran 240
enyangga :
2 MP20203 mesin potong
Papan Lebar 0-5 Memotong pipa pipa 160
0-6 Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
Menyambungkan penyangga
papan panjang dan lebar
0-7 membentuk persegi las karbit 450
Mengukur dan menandai
letak yang akan dipasang jangka dan
0-8 kaki meteran 150
Memasang kaki pada
: penyangga papan yang telah
3 | T 102 | .10 ditandai las Karbit 360
Mengukur dan menandai
letak yang akan dipasang jangka dan
0-13 penyangga kaki meteran 150
Memasang penyangga kaki
0-17 pada sisi panjang kaki meja las karbit 360
Memasang penyangga kaki
0-21 pada sisi lebar kaki meja las karbit 360
jangka dan
0-9 Mengukur panjang 90 cm meteran 240
4 Kaki MP20201 mesin potong
0-10 Memotong pipa pipa 180
0O-11 Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
jangka dan
Penyangga 0-14 Mengukur panjang 106,7 cm meteran 240
5 Kaki MP20204 mesin potong
Panjang 0-15 Memotong pipa pipa 180
0-16 Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
jangka dan
P 0-18 Mengukur panjang 59 cm meteran 200
6 Ke’f(‘.’i”%ga MP20205 mesin potong
axi Lebar 0-19 Memotong pipa pipa 180
0-20 Merapikan bekas potongan gerinda meja 120
Mengukur dengan dimensi jangka dan
0-22 320x72 cm meteran 180
7 Papan Meja MP10101 mesin potong
0-23 Memotong pola plat 360
0-24 Merapikan bekas potongan palu 240
. Memasang papan pada
8 PMeja MP00001 | O-25 penyangga papan las karbit 480
repare
P 0-26 Finishing amplas 1200




8. Meja Saji
Mesin/Tools Waktu (detik)
No Item (lztgg; (l;lo Operasi
p- Masih Bisa .
; Disewa Setup | Run
Digunakan
Mengukur panjang 30 jangka dan
1 Kaki MS20201 O-1 cm . meteran 180
mesin potong
0-2 Memotong pipa pipa 180
Mengukur panjang 60 jangka dan
5 Penyangga MS20202 O-3 | cm : meteran 200
Papan mesin potong
O-4 Memotong pipa pipa 180
Rangka Merangkai penyangga
3 | Kaki MS10102 | o5 | pada kaki las karbit 380
Mengukur/membuat
pola dengan dimensi jangka dan
Papan 0-6 100x60 cm meteran 360
4 ; MS10101 ;
Meja =1 0-7 Memotong pola mesin potong plat 360
Merapikan pinggiran
0-8 plat gerinda meja 360
Memasang papan pada
penyangga papan dan
5 Meja saji | MS00001 | ©-9 | kaki las karbit 300
0-10 | Finishing amplas 500
0O-11 | Pengecatan kuas 600
9. Rak Buku
Mesin/Tools Waktu (detik)
No Item cl:teén (l;lo Operasi
e = M B Disewa Setu Run
Digunakan P
Mengukur panjang 160 jangka dan
O-1 |cm meteran 180
. mesin potong
1 Koy RAgRE20101 0-2 Memotong pipa pipa 160
Menandai kaki rak yang meteran dan
0-3 | akan diberi penyangga pahat 240
Mengukur panjang 30 jangka dan
2 Peny_angga RB20102 O-4 cm _ meteran 300
Kaki Rak mesin potong
O-5 | Memotong pipa pipa 260
Menyambungkan
3 Rangka RB10101 penyangga kaki pada
0-6 | kaki rak las karbit 360
Mengukur/membuat pola
dengan dimensi 100x30 jangka dan
O-7 | cm meteran 260
mesin potong
4 | PapanRak | RB10102 0-8 Memotong pola plat 360
Merapikan
pinggiran/bekas
0-9 potongan gerinda meja 300
Menyambungkan papan
0O-10 | rak pada rangka las karbit 360
5 Rak Buku | RB0O0001 Finishing/merapikan
0O-11 | bekas pengelasan amplas 600
0O-12 | Pengecatan kuas 900




10. Sekop Sampah
Operasi Mesin/Tools \(/g:,l[(ltkl;
Item No
No Iltem
Code Op. P
Masih Bisa .
; Disewa Setup | Run
Digunakan
Membuat/mengukur
O-1 | pola jangka dan meteran 500
Badan 0-2 | Memotong pola mesin potong plat 300
1 Sekop §510101 | 0-3 Pembentukan tanggem palu 450
Merapikan bekas
potongan dan
0-4 | pembentukan palu 240
Mengukur dengan
> Pegangan $S10102 O-5 | panjang 100 cm : jangka dan meteran 90
Sekop mesin potong
0-6 | Memotong pipa pipa 90
Menyambungkan
pegangan dengan
3 Sek0ph SS00001 | ©-7 | badan las karbit 360
Sampg 0-8 | Finishing amplas 300
0-9 | Pengecatan kuas 450
11. Dandang
. ™ Mesin/Tools Waktu (detik)
em o .
N It O ih Bi .
° 4 Code Op. perasi M.""S'h Sl Disewa Setup | Run
Digunakan
Membuat/mengukur pola
O-1 | dengan dimensi 80 x 40 jangka dan
cm penggaris 180
0-2 mesin potong
1 Badan D20202 Memotong pola plat 200
Membentuk menjadi
O-3 | silinder dengan diameter mesin roll
25cm variasi 360
0-4 | Menyatukan sisi silinder las karbit 600
0-5 Membuat pola lingkaran jangka dan
2 BAlo?S D20203 dengan diameter 28 cm penggaris 180
adan
0-6 | Memotong pola gunting plat 180
O-7 pEnyekan dlaggEeag las karbit dan palu 400
Rangka badan
3 D10102
Badan 0-11 Menyatukan pegangan
pada badan las karbit dan palu 300
0-8 Membu_at pola dengan jangka d'an 120
dimensi 12 x 3 cm penggaris
4 P(Eg%ngan D20201 0-9 mesin potong
adan Memotong pola plat 120
0-10 | Pembentukan tanggem palu 270
0-12 Membuat pola lingkaran jangka dan
dengan diameter 25 cm penggaris 120
) mesin potong
0-13 Memotong pola plat 180
0-14 Merapikan bekas
5 | Saringan | D10103 potongan palu 120
0-15 jangka dan
Menandai lubang saringan penggaris 120
0O-16 | Melubangi pada tanda palu dan pahat 250
Memberi tali pegangan
O-17 .
saringan manual 90




it N Mesin/Tools Waktu (detik)
em o] .
N It (0] ih Bi .
0 em Code Op. perasi I\D/l.aS'h Bisa Disewa Setup | Run
igunakan
0-19 | Mengukur/membuat pola jangka d'?‘” 120
penggaris
Kerucut i mesin potong
6 Tutup D20101 | ©-20 Memotong pola plat 120
0-21 Membentuk kerucut
dengan diameter 25 cm las karbit dan palu 600
Mengukur/membuat pola jangka dan
. 0-22 . . : 120
Bagian dengan dimensi 80 x 5 cm penggaris
7 Samping | D20102 0-23 mesin potong
Tutup Memotong pola plat 120
0-24 | Pembentukan mesin roll las karbit 600
Menyatukan bagian
0-25 | samping tutup dengan
8 Penutup | D10101 kerucut tutup las karbit dan palu 600
0-30 Memasang pegangan
tutup pada tutup las karbit 480
i Membuat pola dengan jangka dan
" dimensi 6 x 1 cm penggaris 120
i mesin potong
9 Pe_lga}[ngan D20103 21 Memotong pola plat 120
PR O-2g | Pembentukan setengah
lingkaran mesin roll 250
0-29 | Pembentukan sisi vertikal tanggem palu 350
Memasukkan saringan
0-18 | pada badan manual 90
10 | Dandang | D00001 Memasang penutup pada
0-31 | badan manual 90
0-32 | Finishing amplas 1000
12. Nampan
Mesin/Tools Waktu (detik)
ltem No .
N It (0] ih Bi
° i Code Op. perasi l\él_asm Bisa Disewa Setup | Run
igunakan
Membuat/mengukur
pola persegi panjang jangka dan
O-1 | ukuran 30x20 cm meteran 240
mesin potong
Badan 0-2 Memotong pola plat 180
1 Nampan N10101 0-3 Pembentukan tanggem palu 360
Menyatukan sisi atau
0O-4 | ujung-ujung siku las karbit 500
Merapikan bagian atas
O-5 | badan palu 240
Membuat/mengukur
pola persegi panjang jangka dan
O-6 ukuran 10x4 cm meteran 90
mesin potong
P O-7 Memotong pola plat 120
2 ’\?gangan N10102 Membuat pola ditengah
ampan untuk genggaman jangka dan
0-8 tangan pegangan penggaris 100
0-9 Memotong pola palu dan pahat 240
Merapikan bekas
0O-10 | potongan palu 240




Mesin/Tools Waktu (detik)
Item .
N It No Op. O ih Bi
0 em Code oop perasi M.aS'h Bisa Disewa Setup | Run
Digunakan
Menyatukan pegangan
0O-11 dengan badan nampan las karhit 400
3 | Nampan | NOOOO1 Merapikan bekas
0-12 pengelasan/finishing amplas 720
0-13 Pengecatan kuas 900
13. Tempat Sampah Biasa
Mesin/Tools Waktu (detik)
Item No ;
No ltem Operasi Masih Bisa '
Code Op. )
p Digunakan Disewa Setup | Run
Membuat/mengukur
pola persegi
panjang ukuran jangka dan
O-1 116x24 cm meteran 240
mesin potong
0-2 Memotong pola plat 270
Batel Membentuk silinder
1 Tempat TB10101 d di
Sampah engan diameter .
0-3 | 36cm mesin roll 180
Menyatukan sisi
0-4 | silinder las karbit 540
Merapikan bagian
atas dan bawah
0O-5 | badan palu 480
Membuat/mengukur
pola lingkaran jangka dan
Bagian 0O-6 | diameter 38 cm penggaris 120
2 Bawa% /Alas TB10102 mesin potong
O-7 | Memotong pola plat 200
Merapikan bekas
0O-8 | potongan palu 300
Menyatukan bagian las karbit dan
2 ;;I'empart] TBO00OL 0-9 | bawah dan badan palu 700
ggg‘s’: 0-10 | Finishing amplas 600
O-11 | Pengecatan kuas 1200
14. Teko
Mesin/Tools Waktu (detik)
No Item Item No Operasi ih Bi
Code Op. [Masih Bisa Disewa Setup | Run
Digunakan
Membuat/mengukur
O-1 | pola ukuran 40 x 13 jangka dan
cm penggaris 180
Badan . mesin
1 Dasar TK20202 | O-2 Memotong pola potong plat 180
O-3 | Membentuk silinder mesin roll 200
o-4 Menyatukan sisi
silinder las karbit 240
Membuat pola
Alas 0O-5 | lingkaran diameter 11 jangka dan
2 BTadkan TK20203 cm penggaris 120
eko
0-6 | Memotong pola gunting plat 180
Badan
3 Utama TK10102 | O-7 | Menyatukan alas las karbit dan
Teko dengan badan palu 320




Iltem

No

Mesin/Tools

Waktu (detik)

No ftem Code | Op. Operas| I\D/I_asm Bisa Disewa Setup | Run
igunakan
0-13 Menyatukan tangkai
air dengan badan las karhit 200
0-8 jangka dan
Membuat pola penggaris 180
0-9 mesin
i Memotong pola potong plat 180
. Merapikan pinggiran
4 Z_angkal Tk20201 | ©-19 potongan palu 100
ir Teko =
Pembentukan silinder
0O-11 | dengan diameter atas
5 cm dan bawah 3 cm | mesin roll 180
Menyatukan sisi
O-12 1 ilinder las karbit 200
Pegangan 0-14 :\:/Irﬁngukur panjang 5 g:r?gga?iasm 50
5 Teko TK20301 es
Horizontal o Memotong pipa potong pipa 90
0-16 Mengukur panjang 18 jangka dan
Pegangan cm penggaris 60
6 Teko TK20302 | 4 417 mesin
Vertikal Memotong pipa potong pipa 90
0-18 | Pembentukan tanggem palu 240
Pegangan Menyatukan _
7 Teko TK10103 | O-19 | pegangan horizontal
dan vertikal las karbit 200
0-21 Mengukur/membuat jangka dan
pola penggaris 250
0-22 mesin
8 Kerucut TK20102 Memotong pola potong plat 200
Tutup Membentuk kerucut
0-23 | dengan diameter atas
3,5 cm dan bawah 9 las karbit dan
cm palu 500
Mengukur/membuat
Bagian 0-24 | pola lingkaran jangka dan
9 Atas TK20101 diameter 3,5 cm penggaris 100
Tutup 0-25 mesin
Memotong pola potong plat 180
Menyatukan bagian
0-26 | atas tutup dengan las karbit dan
kerucut tutup palu 320
Menyatukan lingkaran
samping tutup
Penutup 0-31 | dengan bagian atas
10 Teko TK10101 tutup dan kerucut las karbit dan
tutup palu 380
Menyatukan
pegangan tutup
O-37 | Vertikal dan horizontal
dengan tutup las karbit 240
0-27 Mengukur/membuat jangka dan
pola 29 x 2 cm penggaris 200
Lingkaran 0-28 mesin
11 | Samping | TK20103 Memotong pola potong plat 200
Tutup Membentuk silinder
0O-29 | dengan diameter 8,5
cm mesin roll 180




Mesin/Tools Waktu (detik)
No Item Item No Operasi Masih Bi
Code Op. D_a5| Isa Disewa | Setup | run
igunakan
Menyatukan sisi
0-30 | silinder las karbit 280
jangka
0-32 | Mengukur panjang dan
3cm penggaris 60
Pegangan 0-33 . gesin potong
12 Tutup | TK20104 Memc’to':(g pipa Ela 90
Vertikal Menyatukan
pegangan tutup
0-36 | horizontal pada
pegangan tutup
vertikal las karbit 250
jangka
Pegangan 0-34 | Mengukur panjang dan
13 Tutup TK20105 5cm penggaris 60
Horizontal 0-35 mesin potong
Memotong pipa pipa 90
Menyatukan
pegangan
0-20 | horizontal dan
vertikal dengan
14 Teko TK00001 badan las karbit 120
0-38 Memasang tutup
pada badan manual 10
0-39 | Finishing amplas 900
0-40 | Pengecatan kuas 1200
15. Vas Bunga
Mesin/Tools Waktu (detik)
Item No . i
No Item Code Op. Operasi 'g%su':aBk';ﬁ Disewa Setup | Run
Membuat/mengukur pola
O-1 | persegi panjang ukuran jangka dan
32x15 cm meteran 120
0-2 mesin
Badan Memotong pola potong plat 180
L Dasar VA 0-3 Merapikan pinggiran plat
bekas potongan palu 200
o-4 Membentuk silinder dengan
diameter 10 cm mesin roll 120
O-5 | Menyatukan sisi silinder las karbit 300
0-6 Membuat/mengukur pola jangka dan
Bagian lingkaran diameter 12 cm penggaris 120
2 VB20201 ]
Bawah/Alas O-7 | Memotong pola gunting plat 180
0-8 | Merapikan bekas potongan palu 180
Merangkai bagian
0O-9 | bawah/alas pada badan
3 | Badan Vas | VB10102 dasar palu 220
0-10 Menyatukan alas dengan
badan dasar las karbit 360
0-14 Menyatukan tangkai
dengan badan las karbit 450
4 | VasBunga | VBOOOO1 "5 15T Finishing amplas 390
0-16 | Pengecatan kuas 1200




Item

No

Mesin/Tools

Waktu (detik)

No Item Operasi Masih Bisa .
Code Op. Digunakan Disewa Setup | Run
0-11 Membuat/mengukur pola jangka dan
dengan dimensi 25x3 cm penggaris 120
5 | Tangkai | VB10101 | 4 45 mesin
Memotong pola potong plat 180

Pembentukan

tanggem

palu

360
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1. Gambar Kartu Nama Bengkel Las

2. Gambar Bapak Suparno dan TIM Revitalisasi
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4. Foto UPT Ragam Metal Sebelum di Renovasi







5. Foto UPT Ragam Metal Sesudah di Renovasi










