BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.2. Kesimpulan
Berdasarkan hasil dari penelitian yang dilakukan pada UMKM Gula Kelapa

Kawentar maka dapat disimpulkan bahwa :

1. Waktu proses pada proses pemarutan kelapa yang ada pada UMKM Gula
Kelapa Kawentar sebelum dan setelah perbaikan mengalami penurunan rata-
rata waktu proses yaitu 33,6% dari 134,96 detik menjadi 89,5 detik setelah
perbaikan. Sehingga dapat disimpulkan perbaikan mesin pemarut dapat
mengurangi waktu proses pemarutan.

2. Keluhan kelelahan dari operator mesin pemarut dapat diminimalisir setelah
dilakukan perbaikan, keluhan dari operator diukur dengan menggunakan
kuisoner Nordic Body Map. Pada kuisoner sebelum perbaikan didapatkan 4
keluhan pada pekerja yaitu pada bagian pergelangan tangan, bokong/paha,
lutut dan pergelangan kaki, pada kuisoner setelah perbaikan didapatkan
keluhan pekerja ada pada lutut dan pergelangan kaki dikarenakan operator
sesekali masih memasukkan potongan kelapa dengan posisi berdiri,
perbaikan mesin sekaligus mengeliminasi satu operator sehingga kuisoner
setelah perbaikan mesin hanya diisi oleh satu operator yang bertugas
memasukkan kelapa ke mesin pemarut.

3. Total Pengeluaran dalam implementasi mesin pemarut kelapa vyaitu
Rp.1.565.000,-

6.2. Saran

Saran yang dapat diberikan penulis kepada UMKM Gula Kelapa Kawentar agar
melakukan perawatan secara rutin pada mesin yang sudah dibuat agar umur
mesin menjadi lebih panjang. Kemudian melakukan perbaikan pada posisi kerja
pada saat melakukan operasi pemarutan dengan mengganti kursi dengan kursi
yang lebih tinggi agar posisi pada saat memasukkan kelapa potongan kecil
operator tidak perlu berdiri untuk dapat nyaman pada saat melakukan operasi

pemarutan kelapa.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Wawancara langsung

V:

Wawancara dengan Pemilik UKM
Selamat pagi pak Sarjono saya Vicar mahasiswa dari Universitas Atma Jaya,
saya mahasiswa bimbingan tugas akhir dengan pak Teguh pak. Saya mau
wawancara sedikit mengenai proses pemarutan kelapa disini dan kendala-
kendalanya pak.

: Oalah iya mas bisa-bisa, jadi apa yang mau ditanyakan?

. Jadi pertama-tama saya mau bertanya mengenai proses pemarutan kelapa
disini pak, kira-kira bagaimana proses penggunaan mesinnya?

: Proses pemarutan disini dilakukan oleh saya sendiri mas dibantu dengan

saudara saya yang bertugas untuk memutar pisau pemarut saat akan

memarut kelapa

: Jadi mengenai cara kerja mesinnya sendiri seperti apa pak?

. Kalau mesin pemarutnya disini masih menggunakan tenaga manual yaitu
diputar menggunakan semacam pedal yang terhubung dengan poros,
kemudian setelah pisau berputar saya bertugas untuk memasukkan kelapa
yang sudah dikupas dan dicuci ke mesin pemarut satu persatu.

. Kira-kira biasa proses pemarutan itu dilakukan dalam waktu berapa lama

pak?

: Kalau saya biasa mulai dari pagi, itu mulai dari proses pengupasan itu sambil
mecah kelapa, terus kemudian daging kelapa yang sudah di kupas itu saya
cuci, nah kemudian biasanya untuk memarut 20 kg kelapa saya butuh waktu
sekitar 2 jam atau lebih mas.

: Kemudian kendala apa saja yang dialami waktu melakukkan pemarutan
kelapa itu pak?

: Ya itu waktunya lama sekali, soalnya kan ya manual mas muternya, kan ya

kadang pas merasa sudah capek istirahat dulu, kalau nggak gitu ya sambil

ngobrol dengan sodara saya yang bertugas memutar pisau itu.

: Jadi kalau menggunakan putaran manual sering merasakan kelelahan ya

pak?

: lya mas kalau muter manual kan ya gerak terus, jadi ya ini tangan pegel-

pegel, terus kalau pas saya sendiri tidak ada saudara ya ibuknya yang bantu,

jadi kan prosesnya semakin lama karena kan tenaganya juga terbatas.
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V : Oalah kira-kira kalau dilakukan perbaikan pada mesinnya yang diharapkan

menjadi seperti bagaimana pak?

S : Ya maunya itu mesinnya putarannya otomatis mas, jadi pakai tenaga motor
listrik begitu, jadinya saya kalau mau marut kelapa tidak harus menunggu
saudara saya dulu, selain itu juga mengurangi kecapekan kalau memutar
mesin secara manual mas. Selain itu rata-rata putaran mesinnya sama
dengan putaran mesin saat manual jadi hasilnya masih sama seperti
sebelum pake mesin motor listrik mas. Dan juga mudah dibersihkan mas kan
ini produk makanan jadi kalau dibersihkan di semprot dengan air tidak rusak.

V : Baik pak nanti coba saya rancangkan mesin sesuai dengan keinginan bapak.

Saya usahakan sebaik mungkin pak suapaya bisa lebih baik lagi saat proses
pemarutan pak. Mungkin kira-kira sekian dulu pak besok mengenai desain
saya konsultasikan dulu dengan pak Teguh.

S : lya mas kalau begitu nanti saya tunggu kabarnya.

V ; Baik pak saya permisi dulu.

S : Oiya mas.
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Lampiran 2. Gambar Isometri
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Lampiran 5. Kuisoner Nordic Body Map

Operator 1
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Operator 2
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Lampiran 7. Rata-rata waktu proses sebelum dan setelah perbaikan

Waktu
Sub grup Waktu penyelesaian berturut-turut perakitan (detik) rata-rata
(detik)
Hari Ke-1 125 102 129 170 132 135 142 109 153 122 143 168 173 120 131 2054
Hari Ke-2 115 136 125 163 132 136 144 137 142 122 138 133 156 107 109 1995
Jumlah 4049
Waktu
Sub grup Waktu penyelesaian berturut-turut perakitan (detik) rata-rata
(detik)
Hari Ke-1 92 90 85 87 91 95 88 85 90 92 96 89 89 93 90 1352
Hari Ke-2 87 91 93 90 88 87 91 94 85 87 90 91 84 86 90 1334
Jumlah 2686




Lampiran 8. Tabel Faktor Penyesuaian Menurut Westinghouse

Faktor Kategori Lambang Penyesuaian

Super skill Al +0.15

A2 +0.13

Excellent Bl +0.11

B2 +0.08

Good C1 +0.06

Keterampilan C2 +0.03
Average D 0.00

Fair El -0.05

E2 -0.10

Poor F1 -0.16

F2 -0.22

Excessive Al +0.13

A2 +0.12

Excellent Bl +0.10

B2 +0.06

Good C1 +0.05

Usaha C2 +0.02
Average D 0.00

Fair El -0.04

E2 -0.08

Poor F1 -0.12

F2 -0.17

Ideal A +0.06

Excellent B +0.04

. , Good C +0.02
Kondisi kerja Average D 0.00
Fair E -0.03

Poor F -0.07

Perfect A +0.04

Excellent B +0.03

: : Good C +0.01
Konsistensi Average D 0.00
Fair E -0.02

Poor F -0.04
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