BAB V
PENUTUP

V.1. Kesimpulan

Dari hasil penelitian ini dapat disimpulkan bahwa :

1. Langkah-langkah kerja yang dilakukan pada proses produksi karoseri
truk PT. SKA Indonesia di Gresik sudah sesuai SOP yang berlaku. Kondisi
eksisting pada workshop semua kegiatan produksi kendaraan masih
dilakukan pada satu tempat yang sama secara bergantian. Ada juga
tempat yang semestinya digunakan untuk parkir tamu namun dipakai
juga untuk tempat produksi bodi kendaraan. Serta banyak tumpukan
sisa bahan produksi tidak terpakai yang masih ada di sekitar area
produksi. Lantai pada semua area workshop masih belum dipengeras
atau masih berupa tanah. Hal tersebut dapat menyebabkan beberapa
kemungkinan bahaya dan risiko yang terjadi seperti sisa potongan besi
menancap pada tanah sehingga bisa melukai siapa saja yang melalui
nya, hal lain juga dapat terjadi seperti ban menjadi kotor dan selip pada

saat musim hujan karena area parkir chasis pada tempat terbuka.

2. Berdasarkan hasil penelitian tingkat risiko pekerjaan di workshop PT.
SKA Indonesia di Gresik pada proses preparation, proses framing, proses
pengeplatan, proses pendempulan, proses painting, dan proses finishing

sebagai berikut :

a. Jika melihat tabel risiko di atas maka dapat disimpulkan tingkat
risiko pada proses preparation dan proses finishing menunjukan
bahwa level tingkat risiko kecelakaan kerja adalah termasuk Low (L)
karena pada tahapan proses produksi tersebut belum terjadi
kecelakaan kerja tetapi bisa muncul suatu kejadian pada suatu
waktu dengan tingkat risiko yang kecil tanpa terjadi cedera dan
kerugian finansial kecil. Pada tingkat risiko ini diperlukan
operasional biasa untuk cara pengendaliannya seperti penggunaan
APD yang standar, pelaksanaan SOP yang tertib, serta peningkatan
kesadaran keselamatan dan kesehatan kerja.
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b. Proses framing, proses pengeplatan, dan proses pendempulan

menunjukan bahwa level tingkat risiko kecelakaan kerja adalah
termasuk Medium (M) karena pada tahap-tahap proses produksi
tersebut belum terjadi kecelakaan kerja tetapi bisa muncul suatu
kejadian pada suatu waktu dengan cedera ringan dan kerugian
finansial sedang. Pada tingkat risiko ini diperlukan pengendalian
yang lebih kompleks dan efektif, seperti mengembangkan prosedur
keamanan tambahan, melibatkan anggota tim yang lebih
berpengalaman, pemantauan dan evaluasi pelaksanaan

pengendalian secara teratur.

c. Proses painting menunjukan bahwa level tingkat risiko kecelakaan

kerja adalah termasuk High (H) karena pada proses painting pernah
terjadi kecelakaan kerja dan mungkin telah terjadi/muncul disini
atau di tempat lain dengan cedera sedang, perlu penanganan medis
dan kerugian finansial besar. pada tingkat risiko ini diperlukan
pengendalian yang kuat dan proaktif, seperti implementasi proses
pemantauan yang ketat untuk mengidentifikasi perubahan dalam

risiko dan mengatasi mereka dengan cepat.

3. Berikut hasil usulan desain jalur evakuasi workshop produksi karoseri

PT. Sumber Karya Abadi Indonesia :
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Pada desain usulan alternatif 1 jarak terpendek workshop timur
adalah 87 meter dan jarak terpendek workshop barat adalah 152
meter.

b. Desain usulan jalur evakuasi alternatif 2
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Pada desain usulan alternatif 2 jarak terpendek workshop timur
adalah 42 meter dan jarak terpendek workshop barat adalah 105

meter.

Dari kedua alternatif desain usulan untuk jalur evakuasi, desain usulan
alternatif 2 lebih baik daripada alternatif 1 untuk diterapkan pada
perusahaan karena pada jalur alternatif 2 didapatkan jarak yang lebih
pendek dari alternatif 1.

V.2. Saran

a. Meningkatkan pengawasan penerapan Standar Operasional Prosedur
(SOP) kerja mekanik

b. Perusahaan melengkapi APD yang dibutuhkan oleh tenaga kerja seperti
sarung tangan, headset, kacamata, helm safety, dan sepatu safety

c. Perusahaan menyelenggarakan sosialisasi tentang pentingnya
keselamatan dan kesehatan kerja pada tenaga kerja di workshop (bisa
melalui seminar, pembuatan banner terkait keselamatan dan Kesehatan
kerja, dll)
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d. Perbaikan /ayout pada penempatan area tiap proses produksi, penataan
fasilitas workshop produksi dengan menambahkan jalur evakuasi dan
demarkasi pada lantai.

e. Apabila akan ada penelitian selanjutnya, supaya usulan desain /ayout
menyesuaikan dengan jumlah dan waktu produksi karoseri untuk tiap

bulannya.
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