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Abstrak

PT. XYZ adalah perusahaan yang bergerak dibidang jasa logistik dan fabrikasi. Dalam
melakukan pekerjaan difabrikasi tak lepas dengan potensi bahaya dan risiko mulai dari
pekerjaan marking cutting, welding, grinding, finishing painting yang nantinya menimbulkan
kecelakaan kerja. Maka kesehatan dan keselamatan kerja lebih diutamakan dalam pekerjaan ini.
Diketahui bahwa selama bulan April-Desember 2018 terjadi 17 near miss kecelakaan kerja
dengan total jumlah 30-50 pekerja. Penelitian ini menganalisis potensi bahaya menggunakan
metode Hazard ldentification Risk Assesment And Risk Control dengan kombinasi OHSAS
18001, dimana metode ini digunakan untuk mengidentifikasi bahaya, penilaian risiko bahaya
dan pengendalian risiko, bertujuan untuk meminimalisir atau mencegah terjadinya kecelakaan
kerja di masa yang akan datang. Dari penilaian risiko yang telah dilakukan, diklafikasikan
menjadi 4 level yaitu extreme risk, high risk, medium risk dan low risk. Hasil penelitian ini
menunjukkan pada proses marking cutting terdapat 2 bahaya extreme risk, 4 bahaya high risk,
4 bahaya medium risk dan 6 bahaya low risk. Pada proses welding terdapat 2 bahaya extreme
risk, 4 bahaya high risk, 6 bahaya medium risk dan 2 bahaya low risk. Pada proses grinding
terdapat 5 bahaya extreme risk, 4 bahaya high risk, 4 bahaya medium risk dan 2 bahaya low
risk. Dan pada proses finishing painting terdapat 3 bahaya extreme risk, 2 bahaya high risk, 2
bahaya medium risk dan 2 bahaya low risk. Kemudian dilakukan pengendalian dengan
menggunakan acuan OHSAS 18001 meliputi: eliminasi, subtitusi, pengendalian teknis,
pengendalian administratif dan alat pelindung diri.

Kata kunci: Kesehatan dan Keselamatan Kerja, Kecelakaan Kerja, Potensi Bahaya, Risiko,
Hazard Identification Risk Assesment And Risk Control, OHSAS 18001.

1. PENDAHULUAN karena K3 merupakan salah satu peranan

Pada era globalisasi ini, program penting untuk kesejahteraan pekerja.

pembangunan di Indonesia membawa (Salmawati, 2017).

kemajuan di segala bidang kehidupan salah Salah satu sistem manajemen K3 yang

satunya disektor industri, jasa, konstruksi, berlaku global atau internasional adalah

transportasi dan lainya. Sebuah perusahaan OHSAS (Occupational Health and Safety

tidak hanya dituntut untuk berfokus pada Assesment Series) 18001:2007 merupakan

kegiatan produksi saja namun, Kesehatan sistem  manajemen  keselamatan  dan

dan Keselamatan Kerja pada pekerja juga kesehatan kerja. Termasuk dari bagian

menjadi hal utama yang harus diperhatikan Manajemen risiko  yaitu Hazard
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Identification, Risk Assessment dan Risk

Control. dikenal

singkatan HIRARC. (Ramli 2010).
PT. XYZ adalah perusahaan yang

Biasanya dengan

bergerak dibidang jasa logistik dan

fabrikasi. Dalam melakukan produksi
tentunya tak lepas dengan potensi bahaya
dan risiko dalam setiap  aktivitas
pekerjaanya mulai dari marking cutting,
welding, grinding, finishing painting,
packing dan delivery, setiap proses jenis
kegiatan di fabrikasi tentunya memiliki
potensi risiko bahaya apabilah sampai
diabaikan, maka terjadinya kecelakaan
kerja tidak bisa dipungkiri dan akan sulit
dihindari.

Berdasarkan hasil wawancara dengan
pihak K3 bahwa kinerja pihak K3 PT. XYZ
dalam mengawasi pekerja sudah baik
namun masih tidak sesuai dengan yang
diharapkan karena pekerja masih kurang
kesadaran akan  keselamatan kerja.
Kejadian kecelakaan kerja tersebut sudah
diupayakan pencegahan oleh perusahaan
melalui bagian K3 akan tetapi masih terjadi

juga kecelakaan kerja near miss.

Karena  itu  perlu  dilakukan
identifikasi  bahaya dalam aktivitas
pekerjaan pada seksi fabrikasi. Untuk

meminimalisir atau mencegah terjadinya

kecelakaan kerja di masa yang akan datang.

Gambar 1 Data Kecelakaan Kerja Near
Miss April-Desember 2018 di Seksi
Fabrikasi
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Grafik Kecelakaan Kerja Near
Miss April-Desember 2018 di
Seksi Fabrikasi
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(Sumber: K3 PT. XYZ)

Dengan melihat data kecelakaan kerja
yang ada pada seksi fabrikasi memang
dirasa perlu untuk melakukan analisis
potensi bahaya, penilaian risiko, dan
pengendalian risiko dengan metode Hazard
Identification Risk Assessment and Risk
Control dengan kombinasi OHSAS 18001
yang bertujuan untuk mengetahui bahaya
apa saja yang ada, mengetahui penilaian
risiko kecelakaan kerja dilini kerja di seksi
fabrikasi, dan melakukan pengendalian
risiko potensi bahaya akan menimbulkan
kecelakaan kerja dengan OHSAS 18001
karena di dalam OHSAS 18001 terdapat
suatu hirarki pengendalaian risiko yang
digunakan dalam mengendalikan risiko
merekomendasikan

bertujuan untuk

perbaikan kepada manajemen perusahaan.

2. STUDI PUSTAKA

Kesehatan dan Keselamatan Kerja
Menurut International Labour
Organization (ILO) (1998) , Kesehatan dan

Keselamatan Kerja (K3) adalah suatu
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promosi, perlindungan dan peningkatan
derajat kesehatan yang setinggi-tingginya
mencakup aspek fisik, mental, dan sisial
untuk  kesejahteraan seluruh  pekerja
disemua tempat kerja. Pelaksanaan K3
merupakan bentuk penciptaan tempat kerja
dan penyakit akibat kerja, juga merupakan
Salah bentuk

menciptakan tempat kerja yang aman, sehat

satu upaya untuk
bebas dari pencemaran lingkungan, kerja
yang pada akhirnya dapat meningkatkan
efisiensi  dan

(Ramadhan, 2017).

Kecelakaan Kerja

produktivitas  kerja.

Kecelakaan menurut Sulaksmono,
dalam Anizar, (2012) adalah suatu kejadian
tak diduga dan tidak di kehendaki yang
mengacaukan proses suatu aktivitas yang
telah diatur. Kecelakaan tanpa di sangka-
sangka dan dalam sekejap mata, dan setiap
faktor yang
bergerak dalam satu kesatuan berantai yaitu

kejadian terdapat empat
lingkungan, bahaya, peralatan dan manusia.

Secara umum faktor kecelakaan kerja
ada dua, yaitu unsafe action (faktor
manusia) dan unsafe condition (faktor
lingkungan). Menurut penelitian bahwa 80-
85 % kecelakaan di sebabkan oleh unsafe
action. (Anizar,2012).
Hazard Identification Risk Assessment
And Risk Control (HIRARC)

HIRARC adalah sebuah metode yang
dimulai dari menentukan jenis kegiatan
kerja yang kemudian diidentifikasi sumber

bahayanya sehingga didapatkan risikonya,
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kemudian akan dilakukan penilaian dan
pengendalian risiko untuk mengurangi
paparan bahaya yang terdapat pada setiap
jenis kegiatan.
Ramadhan, 2017). Kegiatan HIRARC ini

dimulai dari :

(Purnama, 2015 dalam

1. ldentifikasi Bahaya
2. Penilaian Risiko
3. Pengendalian Risiko

sehingga dapat mengurangi kecelakaan

Identifikasi Bahaya (Hazard
Identification)
Identifikasi bahaya adalah upaya

sistematis untuk mengetahui potensi bahaya
yang ada dilingkungan Kkerja dengan
mengetahui sifat dan karakterisktik bahaya,
Kita dapat lebih berhati-hati, waspada, dan
melakukan langlah-langkah pengamanan
agar tidak terjadi kecelakaan.
Penilain Risiko (Risk Assessment)
Penilaian risiko adalah suatu cara
yang digunakan untuk pengendalian
terhadap tingkatan risiko kecelakaan dan
menentukan kebijakan

Setelah

perusahaan
K3.

identifikasi bahaya kemudian dianalisis

mengenai melakukan

dengan memberikan nilai risiko untuk
menentukan tingkat risikonya menjadi
risiko sangat besar, besar, sedang, rendah,

sangat rendah (Ramli, 2013).
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Tabel 1 Kriteria Likelihood Standards Australia
/ New Zealand, 4360:1999

Level | Kriteria Keterangan
5 Almost | Terjadi hapir disemua
Certain | Keadaan
4 Likely | Sangat mungkin terjadi
hampir disemua keadaan
3 Possible | Mungkin terjadi pada suatu
waktu
2 Unlikely | Dapat terjadi pada suatu
waktu
1 Rare Hanya dapat terjadi pada
keadaan tertentu
Tabel 3 Kriteria Consequnce Standards
Australia / New Zealand, 4360:1999
Level Kriteria Keterangan
1 Insignification Tidak terjadi cidera,
kerugian finansial kecil
2 Minor P3K, penanganan
ditempat dan kerugian
finansial sedang
3 Moderate Memerlukan
perawatan medis,
penanganan ditempat
dengan bantuan pihak
luar, kerugian finansial
besar
4 Major Cidera berat,
kehilangan kemapuan
produksi, penanganan
luar area tanpa efek
negative, kerugian
finansial besar
5 Catastropic Kematian, keracunan
hingga ke luar area
dengan gangguan,
kerugian finansial
besar

Sumber: Standards Australia / New Zealand
Standart, 4360:1999 (2003).

Tabel 2 Kriteria Likelihood Standards Australia
/ New Zealand, 4360:1999
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Consequence
Likelihood insigntf | Minor Adode | AMagjor | Catas
icant rase tropic
1 2 3 K] S
Abmost 5
Certain
Likely 4
Poszidie | 3
Tnitkely | 2
Rare ]

Sumber: Standards Australia / New Zealand
Standart, 4360:1999 (2003).
Pengendalian Risiko (Risk Control)
Pengendalian Risiko (Risk Control)

adalah cara untuk mengatasi potensi bahaya
yang terdapat dalam lingkungan Kkerja.
Hirarki pengendalian risiko yang ada di
OHSAS 18001 adalah suatu urutan-urutan
dalam pencegahan dan pengendalian rsisko
yang mungkin timbul yang terdiri dari
beberapa
OHSAS 18001

Standar OHSAS (Occupational Health
and Safety Assesment Series) 18001:2007
ialah dalam

standar internasional

membangun dan menerapkan  Sistem

Manajemen Keselamatan dan Kesehatan
Kerja dalam suatu organisasi atau
perusahaan di tempat kerja.

Sejalan dengan konsep manajemen
OHSAS

organisasi melakukan pengendalian sesuai

risiko, 18001 mensyaratkan
hasil identifikasi dan penilaian risiko yang
telah dilakukan, hirarki
pengendalian yang ada di OHSAS 18001
diantaranya adalah: (Ramli, 2010):

adapun
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Gambar 2.2 Hirarki Pengendalian Risiko

OHSAS 18001
1. Eliminasi

(elimination) Eliminasi

adalah teknik pengendalian dengan

menghilangkan sumber bahaya.

2. Subtitusi (subtitution) : Subtitusi adalah
teknik pengendalian bahaya dengan
menganti alat, bahan, sistem atau
prosedur yang berbahaya

3. Engineering Control (pengendalian
teknis) : Memodifikasi alat pelindung
diri agar lebih nyaman dipakai, mesin
bising dapat diperbaiki secara teknis

4. Administrative Control (pengendalian
administratif): Misalnya dengan
istirahat, mengatur jadwal kerja atau
shift kerja, cara kerja atau SOP kerja

5. Alat Pelindung Diri (APD) : APD yang
disediakan perusahaan harus memenuhi
syarat, layak dan nyaman saat diapakai
pekerja.

METODE PENELITIAN
1. Study Lapangan
dilakukan

melakukan observasi terlebih dahulu untuk

penelitian ini dengan

mengetahui bidang perusahaan khususnya

di seksi fabrikasi

2. Perumusan Masalah
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melakukan  perumusan  masalah
setelah melakukan melakukan penentuan
tujuan penelitan.
3. Pengumpulan Data

Data yang dikumpulkan dalam
penelitian diantaranya adalah data historis
kecelakaan kerja, kemudian data alur
gambaran proses produksi seksi fabrikasi
yakni meminta kepada pihak kepala
produksi, kemudian melakukan wawancara
kepada kepala regu setiap pekerja guna

untuk mengetahui tahapan proses kerja di

seksi fabrikasi, kemudian melakukan
identifikasi bahaya dilini kerja seksi
fabrikasi, dan melakukan penyebaran

kuisioner ke 5 responden 1 pihak K3 4 ke
setiap kepala regu lini kerja fabrikasi untuk
menentukan angka risiko bahaya.
4. Pengolahan Data

Pengolahan data ini melakukan penilaian
risiko yang sudah teridentifikasi pada tahap
sebelumnya dan melakukan pengendalian
risiko dengan hirarki pengendalian risiko
yang ada OHSAS 18001.
5. Analisis dan interpretasi

Pada dilakukan

pengumpulan hasil pengolahan data dan

tahapan  ini
melakukan Prepare Risk Control Action
Plan (perencanaan pengendalian risiko).
6. Kesimpulan dan Saran

Pada dilakukan

penarikan kesimpulan dan saran mengenai

tahapan ini

hasil dari penelitian

PEMBAHASAN
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1. Identifikasi Bahaya Tabel 5 identifikasi bahaya di area welding
Hasil awal dari pengamatan serta Fo | Tahapem Potes Baliara T
.. Pekerjaan
wawancara  ini  adalah  melakukan R B T S FR DA e
alat [z
. . . . . Dekerja tersengat [=mk Lika Takar, kematian.
identifikasi bahaya di empat lokasi S I W —— B
. .. panglasan bakar
pengamatan.  Penentuan  lokasi  ini B | e ToFer S| DR e
. s 2zap la: pematazn dan sakit
berdasarkan keputusan yang dibuat bersama pare-paru
Pekera ter=andung kabel [23 Eesalzo, memar dan
kepala K3 PT. XYZ  dengan fecet
Fekerja terpapar radia:] dan sipar G-u.nglu.zn].mdaknmzn
mempertimbangkan tingginya volume dan - o s o
aktivitas pekerja. Lokasi amatan tersebut e
B Tan a Tergores material | Lecet dan Juka gores
antara lain : e
. . Pekera terjepit plat Tatah tulanz, memar
1. Area marking cutting dan lecat
- 1lata terpantul czhaya faz Llzta merak dan Eatarak
2. Area welding N
3 Alemindzhkan | Pekerja Eejans otot pada saat FEeseleo, memar dan
. . material ke menata materizl crane lecet
3. Area Grinding R S
. . L. - tarzayat plat
4. Area Finishing Painting S T T e R
A . A A A atas crang patah tulang
Tabel 4 identifikasi bahaya di area marking N B e BB e T
tempat kerja dari sisa-ziz2 prosss gerinda gores
cuttin vl P T Tranzzee pada salaeE
J e o i
mata terkena debu
No Tahapaz Potenz Bahava Fiske
Mo . o . .
T Miemzgemar | Tungas ke tgerer maberal | Lavar G ks goree Tabel 5 identifikasi bahaya di area
pola padz plat
e Pakarja Tarsandung matarial plat Alemnar huka geres dan g rl nd I ng
st
1 Mlemperiiapkan | Pakerjz terandung salang mesiz Kassleo, memar, losat = R LT O T S
alat cuttieg cufting {blandor) Pelkerjaan
Tabang bariskemes fings) T v—— L :‘Eﬁ"’ﬁ atar £ Hanet B o pseten, lacet
Fekerja tersengat lizmik Luka Takar, kematizn
3 Alitivitas Mata pekerja terkana pearcikas gram | Irisasi mata gangoas
pamotozgan bornea mata dan Tekerjz tertmpah 2lar gerngz Mamar, patzh talang
abutzhan Z Alenghaln:kan | Eebisingan dam suara mesin Ganezuzn pada _;alum-.
Tanzan Pakarjs Totkoana parciem | Malapal, Tecat dom Ik fﬁ:s’;’dm zrinds pendengzran wli
tangzh api bl proses welding | DEkea terkens perclion gram | (Ganzzien pacs ore |
besi pada bagian mata mata Esbutaan pada
]lln]fmjlmhuu atan mazghirup asap G?al.ggum]lmu.ﬁ:u. mata, iritazi mata
S g pena TP Fakera terkena materal plat Lecet, ka zora:
Pakerjz Targosas material plat Lacet dan laka gores vang terpental peda saat proses
i _ grinaing
Pokerja mengalam: Eetdsingan Gangznan pondongaran T N
Tangaz pekatja tarksnz Matarial Tangaz malspuk daz uka ezl
pamas balar Pak_eljn terkena percikan api dari | Luka Takar, Tecet
E} Pungecakan Pakerjz Targoses materal plat Lacet dan k2 gorss gernds
kamhali madorial Tangan pekerja terkana gerinda Lecet, Iuka gore:,
vazg talzh tAnEan terpotong
SpetnE Tekerja terkena zlau menghirup | rAngoan permalasan,
Memizdabkan Pakerje kejamg otot pade szat manats | Hessleo, momar don lecet 2:ap dari prozes grinding pam-par
mm"jﬂ:ﬂ_ =izl srane Pek_eljn terkena prau pemeicnz | Terposcag, Juka gores
Fresm Tangam pekoarja targores atam Laka gores dam lacat gernds dan Lecat
tersayat plat T eminishkan | Pekerja kejang otof pada sast | Leselen, memar dan |
material ke menata material crane lecet
Pakeorjz Tertimpah material dari atzs | Amgoota tobub terjepa, prozes finishing
drdnd panak tulang painting 11::5;; Sﬁm 3 1ErZores atan Tuka gore: dam lecet
[ Mlembarithan Pakerjz Tarkena matarial tajam dari | Tarsayat, ket dan faka
;:{Ihuja sisa-zisy pemsotongam AT -lfmﬁgz;?nmljm cn ;ﬁm;uh1mm
malaknkan Azaz bardaka Gangguen pedz saluren ES TI=mbersiikan | Pekerja terkena miaterial tam | 1 ersayar, Jecet aan Juka |
prosis pemafene dan dan mata tempat kegja dari sisa-xiz2 pross: gerinda goTez
pamatoaga terkana dabu
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Tabel 6 identifikasi diarea finishing Tabel 8 penilaian risiko area welding

painting
B0 Takapan Talaya ITC[ FEE |
Pelerjazn Led
No TIII.E]IIII Potensi Elhn}'ﬂ Risilo T ':I! iF Tekera Tabells | Wlemar, Keseleo, Tecet I W
Pelierjaan [T e | [ Tk, Fenen T3 *
1 Se-ﬁfun‘.—.; Tabf.mg hm'lnlmuﬂu.g;j Meledik, turhika, Akthitas Pekerja terkena perclan api | Melemuh, Tecet dm Ik balar | 3T
. . pengelasan laz
Eematian
plat menjadi satu | Fekena terkena 2tau Ganzzuzn pada saluran IF
Pakarjz mamghinzp deb pasiz silica Bk, sakit paru-pera dam manghing a:2p s permaiazan dan w2kt pan-par
;uggnanpml.ﬁm Tekerja terpapar Fadiasd dart | Ganezuen pada mara, fritasi I3
sinar las mafa
Pakarjz tareandung alat sendblasii=g Mazmar, kuseleo Teleria tarkeng material plat | MElepih dan ke bakar HEI!
pamaz
Pukarjs mengalami Eejug ofot sant Hasalao, mam TErm e Tams Ty ey T
malakmkan panyemprotan pasir sililka material plat
- . Takerja terjeptt plat Tatah tulanz, memar dan Tecet [ 2 4
Unp defva dori cat Ganggnen pamafasan,
mmumTL‘u Lzt terpantul cahiaya Tas Azta merah dan Eatarak HE]
i Pungecatn | Salang msmghalangi pekarja Memar dan Jozat karana T | Pekerja kejang otoi padz | Fueseleo, kram T
emandmg material ke ot | sast menata material ke
- m CHIRE
Pukarje melakukan pengacetan tarleh | Pusing, pimgsa Tanger pekerja tergores | Luka gores dan lecet T[T
dalkat demgem matarial atan tarsayat plat
- - — Pekerja Tariimpah material | Anggota tubub terjepit, pateh | 2|
Pakarje farkana parcikan cat ke bagian | Iritasd pada mata dari atas crane talang
maia
X ‘Rl Tekerja Terkena material Tersayal, ecet dan bz pores | 3 1
Araa burdaka (Ganggmen padz sahuran temapat kegja tajams i sise-siza proses
pemafeses dan dan mats ’!m”. P | welding
teekana dehu “ATea Derdebn Gangzien pads e2loan 3
pemafazzn dan dan mata
terkana defu
2. Penilaian Risiko T P
Tabel 9 penilaian risiko area grinding
Setelah mendapatkan hasil
T Tabspan Balays Frikn ITT
. . . . -
identifikasi bahaya, langkah selanjutnya faas Lol
T Mumpsrdapkan Pakarja tarsandumg kaks! M emar, kevalaz, lacst HH M
. . .. alat gerinda srmda
penilaian risiko. : :
Pakarja tarsangat listrik Laka bakar, kamatian HH
Tabel 7 penilaian risiko area marking s gl o e | M e aE
H L Manghaloikan Ksbismgan dari snara mesin | Gamgguan pada saluren 4|3
CUttI ng plat demgan grinda pendongaras wli
germda ietalak
pacaes walding Pakarja tarksna parcikan gram | Gazgguan pada kormez mata HE
IR R T T W G b " bisi pada bagian mata kebutaam pada matz, iritesl mata
Peborjuan
T Wonggambar pula | Tangon pobers targores Tauet dan ks yares T
pada el wanerdal plat
DPakarjz tarkena matemizl plat | Lacet, hkz goras 1l 2
Vakerys Torvawhag marsital | Wawa Toka yarer dan Toet b rang tarpantal pada saat
pha yang torpaney] pada sa
proses grinding
T Wlemperiiaphan | Fakwe forvandung selang | Wesalen, wemar. Tuvet T
Akt andring (I ol cuming (Wlander)
. T Pak Tl el | Lok o, iE
dard gerinda
Y Akfivitm 1R
pomdlingon wath daw Labitahan
::.'.'.:.':.:2::;:"' WeTopul, Vool dan bake Vakar | Tosges s Bkems Tocet, T govws, ogm T
Twmda terpotozg
Fekucjs iwhena ain Tangaomn pormaluvan, Wbl i
s ghlap aeap dui e pa-pan
pamotongms
Vekas veageier wsTerAT pIaT | oaer daw Saka Foier T Pekerja terkena atan Ganguam pemafzsen, skt paru- | 3] 4
menghirop asap dari proses | pan
| T ey Tanghwin pondengian T grinding
Keablingan
v Paigesekan AR pokai]a Wikaik | LTI U P Y N U Pakarja Tarkana pisyz Tarpotozs, luka gores dam Jocat | 3] 4
komoball wentenial | Mwariad prsas pemotong gerinda
‘,':,'.'_:.':" “Vakas Torgacer wverial pIaT | Lecor Tan Wk garer T
k! Mamindahkan TFekerja kejang ototpada | Eeseleo, kram HE
Y Towiadiiies Pokatin kajang o101 padn | Feasaleo, ki T matarial ks proses | 3221 memata material crane
wanterial be proser | annt annta material ke fmisking painting
hiasa e Tangam pekezja fergeres Tiokz gors dan Tecet ]2
RV ORI S AN VTR R O T atau tersayat plat
atau tersayat plat
DG TR TGN R RAY | A0 WM VeI paran |y | Pekerja Tertmpah matenal | Angzota ok tegepit, parak [ 17
dar ates tulang dari atas crams fulang
T WhomVarsWhan | Pekerjs Torkana matsiial Torvayar, owt Tan ke yores | T | Membeblan | Pakarja Takens matsnal Tarsayat, lce: dan Juka gores | 3| 2| M
[ dasd il ) . o
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Tabel 10 penilaian risiko area finishing

painting
T | T T8 T TITT 5= |
L | Sodunieg Taryes henzipme tme ‘}}dmz;nm
Fecarp Neseany oot ey | 2ok o pien ax S
7] | ooz pemafeae
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pEid Shile il
lgemena | Cmgmmmpemam b |2 4
|
Faesra S2an: perobes sy :153'_'!2::5(25231
‘t.r-rn
|
Peer TEhinke | Feze posn R
e waeml ‘
s T | EEpRas HMNEL 8
Eemzon ‘
am e GEESE |3 e HE e
| e dei
!

(sumber : data diolah)

Dapat diketahui pada tabel 7 — 10
dilakukan penilaian risiko dan mengetahui
level risikonya dengan cara memasukkan
nilai likelihood dan consequence kemudian
melakukan perkalian setelah itu melihat
level risiko yang ada di risk matrix, mulai
dari level risiko Low, Moderate, High dan
Extreme yang dimana Level 1 adalah low
risk (risiko ringan) risiko dapat diterima,
pengendalian tidak di perlukan tetapi bisa
dilakukan pengendalian untuk pencegahan.
Level 2 adalah moderate risk (risiko
sedang), perlu tindakan untuk mengurangi
risiko, tetapi biaya pencegahan yang
diperlukan harus diperhitungkan dengan
teliti dan dibatasi. Level 3 adalah high risk
tinggi), tidak boleh

dilaksanakan sampai risiko telah direduksi,

(risiko kegiatan
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penanganan risiko harus segera dilakukan.
Level 4 adalah extreme risk (risiko
tidak boleh

atau dilanjutkan sampai

ekstrim),  kegiatan
dilaksanakan
risiko telah direduksi, pekerjaan harus
segera dihentikan dan pengendalian harus
segera dilaksanakan.
3. Pengendalian Risiko

Setelah melakukan tahapan
identifikasi dan penilaian risiko tahapan
selanjutnya yakni pengendalian risiko (risk
control) terhadap bahaya dilingkungan
kerja adalah tindakan- tindakan yang
diambil untuk meminimalisir suatu risiko.
Pengendalian risiko (risk control) dilakukan
dengan tujuan untuk menangani  dan
mencegah risiko dan mempertimbangkan
semua alternatif solusinya sesuai kondisi
aktual seksi
fabrikasi PT XYZ

Pada OHSAS 18001 pengendalian

dengan

perusahaan khususnya di

risiko hirarki  pengendalian

(hirarchy of control) ini dibagi menjadi

beberapa bagian diantaranya :

1. Eliminasi
2. Subtitusi

3. Engineering control
teknis)

4. administrative control (Pengendalian
Administratif)

5. Alat pelindung diri.

(Pengendalian

Contoh Pengendalian risiko akan lebih
dijelaskan di tabel 11. Untuk contoh
perencanaan pengendalian risiko (Prepare

Risk Control Action Plan) di tabel 12
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Pengendalian risiko dengan hirarki pengendalian yang ada di OHSAS 18001 diantaranya :

Tabel 11 pengendalian risiko di area marking cutting

Pengendalian Risiko OHSAS 15001

Subtitusi Engingering Control| Admanistrative Control (Pengendalian Alat Pelindung
cab Tlhﬂlflll Bahaya Risiko (pengendalian Administratif) Diri
Kerja | T eheriaan Teknis)

angan pekerja tergores  [Lecet dan luka gores Breafing sehelum melakulcan aktrvitas kerja, [Memaka sanmg
pola pada material plat penvedian PIE, memberikan sanksi bagl tangan safety dan
material pekerja vang tidak memaka APD standart
elerja Tersandung luka gores dan lecet Lberikan rambu Iemakar sepatu
material plat peringatan bahaya safety dan standart
tersandung
eraiapkan [Pelerja tersandung selang [Keseleo, memar, lecet Tembuat tempat lemakal sepafu
falat cutting mesin cuifing (blander) lhuzus untuk peletakan) zafety dan standart
- selang mesin cuffing
g Tabung bertekanan tings [Meledak, terluka, lenggant alat  [Area tabung dilindung) Pengecekan rutin jjin pengesahan dan
g lkematian abung lebih jauh potong lama  |dengan tembok sertfikasi tabung selalu di periksa masa
E“ idengan mesin berlakumya
g plasma
= [Aivitas [zta pekerja terkena tasl mata ganguan lemodifikass APD  [Sosialisasi sosialiszsi mengenai bzhaya gram, [Memakai face
pemotongan  [percikan gram lkornea mata, kebutazn leaca mata dengan briefing sebelum bekerja, penyediaan P3K,  [shield, kaca mata
erjaan terlaln menambahkan tali agarmemberikan sanksi terhadap pekerja yang  lsafety dan standart
tidak longzar, tidak memzkal AFD
penambahan safety
sign bzhaya gram
Tangan pekerjaterkena  [Melepub, lecet dan luka | M Pemberizn safety sign Sosialisazi bahaya percikan api, briefing Memakal sanmg
percikan bungah api bakar bahaya percikan api  sebelum bekerja, penyediaan P3K, sanks1  tangan panjang
pekena yang tidak memakal APD Ikmm safety
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Lanjutan tabel pengendalian risiko di area marking cutting

ekerja terkena atau (rangguzn pematzsan, okast enambahan ventilasy [Briefing sebelum bekerja, pensawasan APD, [Memakal masker
menghirup asap dan sakit paru-paru pemaotongan dara (gxhaust fan ataudiberikan sanksd terhadap pekenja yang tidsk  respirator safety
proses pemotongan harus dekat lower), penambahan fmemakai APD, pembinaan tethadap bahaya  an standart
idengan ventilasi [safety sign bahaya sap
nidara EAN
ekena tergores material [Lecet dan luka gores Briefing sebelum bekerjs, penyediaan PIK,  [Memakal sanmg
plat memberikan sanksi terhadap pekerjayang  ftangan, baju safety
tidak memakai APD idzn samdart
ekerja mengalami (Gangguan pendengaran, ergantian enambahan peredam [Briefing sebelum melakukan altivittas emakalan ear
lebisingan ituli pekerja saat  fpuara sehingga tingkat [pekerjaan, memberikan sanks1 terhadap plug headset yang
pemotongan agarkebisingan dapat pekerja vang tidak memaka APD, tidak at=mdart
tidak monoton  Witekan atan di redsm  melakukan pekerjasn terus-menerus dilakukan
pada satu orang 1shra]:u.1t sejenak agar tehnggg stahil,
pemerikzzan berkala pada telinga
celan angan pekerjz terkena  [Tangan melepuh dan lenggunakan [Memberikan safety  [Briefing sebelum kerja, Pengawazan SOP dan [Memaka sanmg
1 material material panas luka bakar tbanfupada [ign behaya material  |APD, penyedian P3K dan sanks) bagl tangan katun tebal
vang telah saat pengecekan pangs pelanggar APD dan S0P dan panjang safety
dipotong material
ekenja tergores material [Lecet dan luka gores Briefing sebelum melzlukan aktivitas kerja.  [Memakal sanmg
plat penvedizn P3E membertkan sanks bagi tanzan, ke safety
pekerja yang tidak memalkal APD idan standart
ekerja kejang otot pada  [Kram, keseleo lengmunakan Briefing sebelum melalulan altivitas
material ke saat menata materizl ke (elat banfu forklif pekerjaan, penyedeizan PIK. pengawasan
weldmg  |crane da saat SOP pekerjaan dan sanksi bagi pelanzzar SOP
Fos imﬂl mﬁmﬂm istirihat sejenﬁkpuumf"
menghindari terjadinya kram
angan pekenja tergores  [Luka gores dan lecet riefing sebelum melznkan aldiitas lemakar sanmg
fatau tersayat plat pekerjaan, penyvedeizan PIK, sanksikepada  ftangan safety dan
pekerja vang tidak memalkal APD standart

512




E-ISSN : 2746-0835

Vol. 1, No. 4, 2020
JUSTI (Jurnal Sistem Dan Teknik Industri)

Tabel 12 Perencanaan Pengendalian Risiko (Prepare Risk Control Action Plan) di area marking cutting

]

Tahapan
Pekerjaan

Identifikasi Bahaya

Risiko

Risk
Level

Mengambar pola
pada material

Tangan pekerja tergores
material plat

Lecet dan luka gores

Pekerja tersandung material plat

luka gores dan lecet

Mempersiapkan
alat cutting

Pekerja tersandung selang
mesin cutting (blander)

Keseleo, memar, lecet

Tabung bertekanan tinggi

Terluka, kematian

Altivitas

pemotongan

Mata pekerja terkena percikan
gram

Iritasi mata ganguan kornea

mata_ kebutahan
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Prepare Risk Control Action Plan

Dilakukan breafing sebelum kerja, melakukan pengawasan APD dan standarizasi
APD, menggunakan sarung tangan safety, sanksi bagi pelanggar APD.

Melakukan peletakan plat sezual tempataya vakni meja drawing, dilakukan
breafing atau pengarahan sebelum kerja, melakukan sosializasi mengenai bahaya
material diarea kerja, standarisasi APD, menggunakan sepatu safety, sanksi bagi
pelangzar APD

Dilakukan bfreafing atav pengarahan sebelum kerja, membuat jalur selang
sendiri agar tidak mengahalangi kegiatan pekerjaan

Tabung diletakkan jauh dari proses kerja kemudian area tabung dilindungi
dengan tembok agar aman, dilakukan pengantian mesin potong (cutting) dengan
mesin plasma agar risiko bahaya lebih rendah dan diwajibkan dilakukan

pengecekan rutin mengenai masa berlakunya tabung

Melarang pekerja melakukan pemotongan terlalu dekat dengan material
dikarnakan gram mudah terpental, memodifikasi kaca mata dengan
menambahkan tali agar tidak longgar saat dipakai, pemberian rambu tentang
bahaya gram, serta melakukan sosialisasi tentang bahaya gram pada saat brefing
sebelum kerja dilakukan pengawazan penggunaan APD kaca mata safety dan
face shield, standarizasi APD sanksi bagi pelanggar APD
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Lanjutan tabel Perencanaan Pengendalian Risiko (Prepare Risk Control Action Plan) di area marking cutting

Pekena terkena percikan
bungzh api

IMelepuh, lecet dan luka
bakar

Pekena terkena Azap dan
prozes pemotongan

(Gangguan pemafasan, sakit
paru-paru

Pekenja tergores material plat

Lecet dan luka gores

Pekerja mengalami kebizsingan

(Gangguan pendengarzn

Pengecekan
kembali material

vang telah dipotong

Tangan pekerja terkenz matenal
panas

Tangan melepuh dan luka
bakar

M

M

Dnlakukan pemenan safety sign atau rambu tentang bahaya percikan apr,
melakukan brefing atan pengarzhan sebelum kerja, sosializasi bahava percikan
api pada saat breafing sebelum kerja, melakukan pengawaszan terhadap
pengunazn APD saming tangan panjang, standanisasi APD dan sanksi bagl
pelanggar APD.

Tempat pemotongan diharuzkan delta dengan ventilas: udara, dilakukan
penambahan ventilas ndara atau blower agar asap langsung terkena angin,
penambahan ztan pemberian rambu tentang bahaya aszp, melakukan breafing
atau pengarzhan sebelum kerja, mengmmakan masker respirator safety,
standarizasi APD, melalukan pengawasan APD dan pemberian sanksi bagi
pelanggar APD.

Ivlelakmkan breafng atan pengarahan sebelum kerja, standansas APLY samng
tangan dan baju, pengawasan terhadap APD, sanks) bagi pelanggar APD

Dilakukan pengantizn pekerja setiap beberapa jam agar tidak monoton pada
pekerja satu dan juga agar pekerja tidak selalu terpapar bising, penambahan atan
pemberian peredarm suara agar suara dan mesin gerinda sedilat redam, dilabukan
pengarzhan sebelum kenja, dilzkukan istirahat sejenak bila terasa sakit pada
telingah, diwajibkan menggunalkan ear plug headset, sanksi bag1 pelanggar APD.

Ilzlakmkan breafing atau pengarahan sebelum kernja, menggunzkan alat bantn
pada saat pengecekan matenial, pengawasan terhadap S0P dan menggunakan
sanmg tangan katun tebal safety, sanksi bagi pelanggar APD dan SOP.
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Lanjutan tabel Perencanaan Pengendalian Risiko (Prepare Risk Control Action Plan) di area marking cutting

Pekerja tergores material plat Lecet dan luka gores
Memindahkan Pekerja kejang otot pada saat Keseleo, memar dan lecet
material ke proses | menata material ke crane
welding
Tangan pekerja tergores atan Luka gores dan lecet
tersayat plat
Pekena terimpah matenial dan | Anggota tubuh terjept,
atas crane patah tulang
Membersihkan Pekera terkena material tajam | Tersayat, lecet dan luka
tempat kerja setelah | dari sisa-siza pemotongan gores
melakukan proses
pemotongan

Melakukan breafing atau pengarahan sebelum melakukan aktivitas pekerjzan,
standansazi APD sarung tangan dan baju, pengawasan terhadap APD, sanksi
bagi pelanggar APD

Melakukan breafing atau pengarahan sebelum kerja, menggunakan alat bantu
forklift pada saat penataan. melalukan sosialisasi SOP penataan material ke
crane, sanksi bagi pelanggar SOP dan melakukan istrirahat sejenak untuk
menghindan terjadinya kram pada saat penataan material.

Menggunakan sanmg tangan safety, standansasi APD), update APL) sarung
tangan dan sanksi pelanggar APD) dan dilakukan pengarahan atau breafing

sebelum kerja.

Menyetenlkan area kerja pada saat crane berjalan kemucian melarang pekerja
lalu lalang di bawah crane pada saat crane berjalan, pengawasan terhadap SOP
cara pengangkatan material yang baik dan benar dan pembinaan tentang
pengunaan alat crane , menggunakan helm safety, sepatu safety, standarizasi
APD dan sanksi bagi pelanggar APD

Matenal hasil s133-3133 pemotongan diharuskan langsung dibuang ke tempat
limbah untuk mnghindan pekerja terkena matenial, dilakukan pembuatan TPA
limbah untuk s133-315a material agar material fidak berserahkan di lantai kerja,
melakukan penerapan 5F. di area kerja agar tempat kerja selalu bersih dan
pengawasan terhadap penggunaan APD dan memakal sanmg tangan, sepatu
safety dan standart.
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KESIMPULAN Hasil penilaian risiko pada proses
Hasil identifikasi potensi bahaya yang marking cutting, welding, grinding dan
terjadi pada area proses produksi di seksi finishing painting diseksi fabrikasi adalah :
fabrikasi PT. XYZ adalah : a. Pada proses marking cutting didapatkan

a. Pada proses marking cutting diketahui
terdapat enam tahapan pekerjaan dan
enam belas potensi bahaya yang telah
teridentifikasi dan salah satunya bahaya
mata terkena percikan gram pada saat
proses pemotongan Yyang berisiko
kebutahan pada mata

b. Pada proses welding diketahui terdapat
empat tahapan proses pekerjaan dan
empat belas potensi bahaya yang telah
teridentifikasi  diantaranya  bahaya
pekerja terkena atau menghirup asap las
pada proses pengelasan yang berisiko
sesak nafas dan sakit paru-paru

c. Pada proses grinding diketahui terdapat
empat tahapan proses pekerjaan dan lima
belas potensi bahaya yang telah
teridentifikasi salah satunya bahaya mata
terkena percikan gram pada saat proses
menghaluskan plat dengan gerinda
setelah proses welding yang berisiko
kebutahan pada mata

d. Pada proses finishing painting diketahui
terdapat dua tahapan pekerjaan dan
sembilan potensi bahaya yang telah
teridentifikasi salah satunya bahaya area
berdebu berisiko mata terkena debu dan

sesak nafas
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hasil dua bahaya yang tingkat levelnya
extreme risk yaitu tabung bertekanan
tingi yang akan berisiko meledak dan
menyebabkan kematian, kemudian mata
terkena gram yang berisiko kebutahan
apabila gram sampai terkena kornea

mata.

. Pada proses welding didapatkan hasil

dua bahaya yang tingkat levelnya
extreme risk yaitu pekerja tersengat
listrik yang berisiko mengakibatkan luka
bakar dan kematian apabila terpapar
terlalu lama, kemudian mata terpantul
cahaya las yang berisiko mengakibatkan
mata merah dan katarak mata apabila
mata terpapar radiasi sinar las terus-

menerus.

. Pada proses grinding didapatkan hasil

lima bahaya yang tingkat levelnya
extreme risk yaitu pekerja tersengat
listrik yang berisiko mengakibatkan luka
bakar dan kematian, kemudian pekerja
terkena percikan gram besi yang berisiko
mengakibatkan iritasi pada mata dan
kebutahan apabila gram sampai terkena
kornea mata, kemudian tangan pekerja
terkena  gerinda  yang  berisiko
mengakibatkan luka gores, lecet dan
tangan terpotong, kemudian pekerja

terkena atau menghirup asap dari proses
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grinding yang  berisiko  pekerja
mengalami gangguan pernafasan, sakit
paru-paru dan pekerja terkena pisau
gerinda yang berisiko luka gores dan
tangan terpotong.

. Pada

didapatkan hasil

proses  finishing  painting
tiga bahaya yang
tingkat levelnya extreme risk yaitu
tabung bertekanan tinggi yang berisiko
meledak dan mengakibatkan terluka dan
kematian, kemudian pekerja menghirup
debu pasir silika yang berisiko pekerja
mengalami gangguan pernafasan, batuk

dan sakit paru-paru, kemudian uap debu

dari cat yang berisiko pekerja
mengalami gangguan pada saluran
pernafasan.

Untuk pengendalian risikonya
dilakukan dengan hirarki pengendalian
OHSAS 18001 seperti

eliminasi yaitu meletakkan tabung lebih

yang ada di

jauh dari proses kerja, kabel ditempatkan
di tempat yang aman dan jauh dari pekerja
atau di tanam, kemudian subtitusi
mengganti alat potong lama dengan mesin
plasma, mengganti kabel rusak atau
terkelupas dengan yang baru dan kabel
tidak diperbolehkan di pakai jika banyak
isolasi, kemudian pengendalian teknis
seperti melapisi kabel dengan selongssong
kabel

terkelupas, memberikan safety sign pada

agar tidak mudah pecah dan

arus listrik, area tabung dilindungi dengan

tembok,  pengendalian  administratif

seperti  briefing sebelum melakukan
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aktivitas pekerjaan, memberikan sanksi
terhadap pekerja yang tidak memakai
APD, dan pengendalian alat pelindung diri
seperti menggunakan APD yang standart.
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