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Abstrak - PT XYZ merupakan organisasi dengan 3 unit
perusahaan: yang pertama adalah departemen peralatan dan
sistem industri (MPI), yang kedua adalah pengecoran, dan 1/3
adalah unit pengendalian dan pelayanan proyek (MPJ). Dalam
produksi pressure vessel, PT XYZ telah memiliki standar
operasional proses (SOP) Kesehatan dan Keselamatan Kerja
(K3LH) dan identifikasi risiko di areanya. Namun, selama
empat tahun lebih, PT XYZ tidak lagi memperbarui identitas
bahaya kecelakaan kerja dan SOP K3LH. Selain itu, terjadi
peningkatan angka cedera terkait pekerjaan di PT XYZ dalam
kurun waktu 3 tahun terakhir. Tujuan dari penelitian ini adalah
untuk mengetahui risiko dalam kegiatan instruksi tugas bejana
tekan dan menawarkan rekomendasi pengembangan yang
penting. Berdasarkan permasalahan yang dimaksud, teknik
yang digunakan dalam tingkat tata letak yang diusulkan adalah
identifikasi risiko, penilaian risiko, dan pengendalian risiko
(HIRARC) dan evaluasi Fault Tree (FTA). Hasil penelitian
menunjukkan terdapat 67 kemampuan bahaya dalam kegiatan
pendidikan proyek bejana tekan. Berdasarkan temuan tersebut,
penulis memberikan pedoman mulai dari lembar kerja
HIRARC, usulan Alat Pelindung Diri (APD), dan SOP K3LH
(Kesehatan dan Keselamatan Kerja serta Perlindungan
Lingkungan).

Kata Kunci : Administrative Center Accidents, Non-Public
Shielding System (PPE), HIRARC, Occupational Health And
Protection And Environmental Protection (K3LH)

L PENDAHULUAN

Setiap tempat kerja selalu memiliki risiko terjadinya
kecelakaan kerja, besarnya risiko yg terjadi tergantung
berasal jenis industri, teknologi serta upaya pengendalian
risiko yg dilakukan. seperti kita ketahui bahwa sistem
keselamatan Kesehatan kerja dapat dilakukan setelah proses
pendirian suatu industri atau perusahaan berjalan, padahal
berdasarkan hukum hukum yang berlaku seharusnya
dilakukaan di saat perencanaan pembuatan industri atau
perusahaan tersebut dibangun (Pabrin, 2007).

Untuk mengurangi atau menghilangkan bahaya yang
bisa mengakibatkan kecelakaan di kantor, maka diharapkan
suatu manajemen risiko dimana kegiatannya mencakup
identifikasi bahaya, analisis potensi bahaya, evaluasi risiko,
pengendalian risiko, dan pemantauan serta penilaian. pada
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proses identifikasi dan analisis potensi bahaya, maka
diharapkan suatu metode untuk mengurangi kecelakaan kerja
yg terjadi.

PT XYZ adalah perusahaan yg mempunyai 3 unit usaha,
yang pertama divisi mesin serta peralatan industri (MPI),
kedua unit foundry, serta ketiga adalah unit manajemen
proyek serta jasa (MPJ), dan satu anak perusahaan pembuatan
mesin. dalam kegiatanya PT XYZ sedang menghasilkan
pressure vessel (Bejana Tekan). Pressure vessel ialah wadah
tertutup yg dibuat menampung fluida gas atau cair bertekanan
tinggi yang secara substansial tidak selaras berasal tekanan
lingkungan. Pressure vessel memiliki software luas pada
industri seperti migas, bahan kimia, petrokimia, menara
distilasi, reaktor nuklir, sistem penyimpanan gas alam, serta
tangki penyimpanan air panas.

Dalam pembuatan Pressure vessel, PT XYZ sudah
memiliki SOP K3LH dan identifikasi bahaya. Namun, selama
4 tahun terakhir PT XYZ belum memperbarui identifikasi
resiko kecelakaan kerja dan SOP K3LH. Selain itu,
kecelakaan kerja yang terjadi pada PT XYZ dalam 3 tahun
terakhir mengalami kenaikan.

Permasalahan muncul waktu PT XYZ telah 4 tahun
lamanya tidak mengidentifikasi resiko kecelakan kerja.
berasal gambar tersebut, PT XYZ di tahun 2022 mengalami
kenaikan kecelakaan kerja di proyek Pressure vessel.
Kecelakaan ini diakibatkan berasal beberapa hal, mirip
kurangnya kesadaran Pekerja akan pentingnya kesehatan
serta keselamatan kerja dilingkungan kerja. PT XYZ
memiliki target agar tidak terdapat kecelakaan kerja yg terjadi
di proyek pembangunan kedepannya.

Kecelakaan kerja serta bahaya risiko yang mungkin
muncul pada lingkungan kerja serta dalam aktivitas operasi
PT XYZ yang disebut tidak absolut maka dibutuhkan alat
identifikasi resiko berupa fishbhone diagram buat
mengetahui penyebab permasalahan pada pembuatan
Pressure vessel.
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berasal penerangan permasalahan memakai fishbone
diatas ada beberapa metode yang bisa digunakan dalam tugas
akhir ini yaitu dengan menggunakan HIRARC (Hazard
Identification Riski Assesment and Risk Control) dan FTA
(Fault Tree Analysis). Pemilihan metode HIRARC dilakukan
sebab metode HIRARC lebih terfokus di tindakan
pencegahan untuk menghilangkan bahaya atau mengurangi
risiko.

Selain itu, alasan penulis menggunakan aktivitas
persiapan pembuatan pressure vessel dikarenakan pada tahap
ini terdapat proses dari raw material sampai tahap pembuatan
part, dalam aktivitas ini terdapat beberapa aktivitas
penggunaan mesin yang berisiko menyebabkan kecelakaan
kerja.

II. KAJIAN TEORI

A. Risiko

Risiko adalah  kemungkinan terjadinya suatu
permasalahan ataupun sumber dari bahaya yang ditimbulkan
akibat dari beberapa faktor pada lingkungan kerja sekitar
yang berdampak dapat timbulnya suatu kecelakaan kerja
dengan tingkat keparahan beragam yang menyangkut aspek
beragam mulai dari aspek lingkungan kerja sekitar, dari
faktor manusia yang bekerja pada ruang lingkup tersebut, dan
faktor lainnya (Setiono, 2017).

B. Hazard

Berdasarkan ISO 45001:2018, hazard atau bahaya
merupakan sumber, situasi atau tindakan yang berpotensi
menciderai manusia atau sakit penyakit atau kombinasi dari
semuanya. Berdasarkan ILO (2009), potensi bahaya adalah
suatu kejadian yang berbahaya dan peluang terjadinya
kejadian tersebut.

C. Kesehatan dan Keselamatan Kerja

Keselamatan kerja adalah keadaan terhindar dari akan
bahaya selama melakukan pekerjaan. Keselamatan kerja
merupakan salah satu faktor yang harus dilakukan selama
melakukan pekerjaan. Keselamatan kerja sangat bergantung
pada jenis, bentuk, dan lingkungan dimana pekerjaan itu
dilaksanakan. (Buntarto, 2015).

D. Alat Pelindung Diri

Menurut peraturan Menteri Tenaga Kerja Dan
Transmigrasi nomor PER.O8/MEN/VII/2010 tentang alat
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pelindung diri, APD adalah suatu alat yang mempunyai
kemampuan untuk melindungi seseorang yang fungsinya
mengisolasi sebagian atau seluruh tubuh dari potensi bahaya
di tempat kerja.

E. HIRARC

HIRARC merupakan suatu prosedur yang telah
terstruktur diberikan kepada karyawan maupun pihak luar
yang terkait dalam kegiatan perusahaan untuk keseragaman
suatu proses kerja, supaya tidak terjadi kesalahan komunikasi
dalam bekerja serta menentukan pengendalian. Hal ini
dilakukan demi melindungi kesehatan tenaga Kkerja,
meningkatkan efisiensi kerja, mencegah terjadinya
kecelakaan kerja dan penyakit. Berbagai arah keselamatan
dan kesehatan kerja (Ismi, 2014) dalam Hakim (2018).

F. Tahapan HIRARC
1. Identfikasi Bahaya

Identifikasi bahaya merupakan proses untuk mengetahui
adanya satu bahaya dan menentukan karakteristiknya (ISO
45001, 2018). Salah satu cara sederhana dalam
mengidentifikasi bahaya adalah dengan melakukan
pengamatan. Melalui pengamatan maka kita sebenarnya telah
melakukan suatu identifkasi bahaya. Selain itu identifikasi
bahaya juga diungkapakan sebagai landasan dari program
pencegahan kecelakaan atau pengendalian risiko.

2.  Risk Assessment

Penilaian risiko dilakukan dengan mencari nilai dari risk
relative dimana dalam nilai ini merupakan hasil perkalian
antara nilai Likelihood dengan nilai Severity dalam
(Karundeng,et,al.,2018). Penilaian risiko dilakukan setelah
potensi bahaya yang sudah diidentifikasi untuk menentukan
besarnya risiko yang ditimbulkan (Jaiswal,et,al.,2014).

3. Risk Control

Pengendalian risiko adalah bagian dari manajemen risiko.
Dalam menentukan pengendalian risiko dilakukan
pendekatan secara hirarkis sebagai berikut : 1. Eliminasi
(Elimination), adalah proses yang dilakukan dengan
menghilangkan bahaya jika memungkinkan dalam sistem
proses atau di tempat kerja.

Subtitusi (Subtitution), adalah menggantikan material,
alat, bahan atau metode yang dianggap mempunyai bahaya
dalam proses yang ada dengan material, alat, bahan atau
metode yang tingkat bahayanya lebih kecil.

Pengendalian rekayasa (Engineering Control), adalah
melakukan desain ulang pada plan yang ada dan sekaligus
mengganti atau menambah. Memperbaiki peralatan atau
sistem pada proses.

Pengendalian Administrasi (Administrative Control),
adalah pengendalian yang dilakukan dengan mengubah
sistem kerja pekerja seperti perubahan waku kerja atau
membuat standard prosedur praktis untuk setiap pekerjaan.

Alat Pelindung Diri (Personal Protective Equipment),
adalah penggunaan alat pelindung diri oleh pekerja untuk
mengurangi paparan atau kontak langsung dengan sumber
bahaya dalam proses.

G. Fault Tree Analysis (FTA)

Fault Tree Analysis (FTA) merupakan metode untuk
mengidentifikasi dan menganalisis setiap aspek yang dapat
mengakibatkan peristiwa yang tidak diinginkan, umumnya
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dikenal sebagai peristiwa puncak atau top event (Alijoyo,
Wijaya, & Jacob, E-Book Teknik Penilaian Risiko (Risk
Assessment Techniques - RAT), 2021). Dengan
menggunakan metode FTA untuk mengidentifikasi dan
menganalisis risiko dapat membantu mengurangi risiko dan
faktor apa saja yang dapat mempengaruhi risiko yang terjadi.

H. ISO 45001

ISO 45001:2018 merupakan standar internasional tahun
2018 mengenai Occupational Health and Safety Management
System (OHSMS) atau SMK3 dimana perusahaan
memberikan jaminan kepada pekerjanya untuk memberikan
lingkungan kerja yang aman. Berikut merupakan 10 klausul
yang tercantum dalam ISO 45001:2018:
1. Ruang Lingkup;
2. Acuan Normatif;
3. Istilah dan Definisi;
4. Konteks Organisasi;
5. Kepemimpinan dan Partisipasi Pekerja;
6. Perencanaan;
7. Dukungan;
8. Operasi;
9. Evaluasi Kinerja;
10.Perbaikan Berkelanjutan.

III. METODE

Metode yang dipergunakan di penelitian ini merupakan
HIRARC (Hazard Identification Riski Assesment and Risk
Control) serta FTA (Fault Tree Analysis).

A. HIRARC (Hazard Identification Riski Assesment and
Risk Control)

Metode HIRARC adalah salah satu pendekatan yang
digunakan untuk mengidentifikasi bahaya, menilai risiko,
dan mengambil tindakan pengendalian untuk mengurangi
risiko kecelakaan atau cedera di tempat kerja atau lingkungan
lainnya.

Berikut adalah langkah-langkah umum dalam metode
HIRARC:

1. Identifikasi Bahaya (Hazard Identification): Langkah

pertama adalah mengidentifikasi potensi bahaya atau
situasi yang dapat menyebabkan cedera, kerugian, atau
efek negatif lainnya. Ini mencakup identifikasi bahan
berbahaya, peralatan yang rusak, proses kerja yang
berpotensi berbahaya, dll.

2. Penilaian Risiko (Risk Assessment): Setelah bahaya
diidentifikasi, langkah berikutnya adalah menilai risiko
terkait. Penilaian risiko melibatkan penilaian seberapa
besar kemungkinan bahaya terjadi dan seberapa besar
dampaknya jika terjadi. Ini dilakukan dengan
mempertimbangkan faktor seperti eksposur potensial,
tingkat bahaya, dan kemampuan pengendalian yang
ada.). Penilaian risiko mencakup dua tahapan proses,
yaitu menganalisa risiko dan mengevaluasi risiko. 1.

a. Analisa Risiko

Berdasarkan daftar bahaya dari hasil identifikasi bahaya,
dilakukan analisa atau penilaian risiko. Analisa risiko adalah
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untuk menentukan besarnya suatu risiko yang di cerminkan

dari kemungkinan dan keparahan yang ditimbulkannya.

Analisa risiko dimaksudkan untuk menentukan besarnya

suatu risiko dengan mempertimbangkan kemungkinan

terjadinya dan besar akibat yang ditimbulkannya.

Berdasarkan hasil analisa akan dapat ditentukan peringkat

risiko sehingga dapat dilakukan pemilahan risiko yang

memiliki dampak besar terhadap perusahaan dan risiko yang

ringan atau dapat diabaikan (Ramli, 2010).

b. Teknik Analisa Risiko
Penilaian risiko adalah proses untuk menentukan

prioritas pengendalian terhadap tingkat risiko kecelakaan

atau penyakit akibat kerja. Risiko adalah suatu kemungkinan
terjadinya kecelakaan dan kerugian pada periode waktu
tertentu atau siklus operasi tertentu. Sedangkan tingkat risiko
merupakan perkalian antara tingkat kekerapan dan keparahan

(severity) dari suatu kejadian yang dapat menyebabkan

kerugian, kecelakaan atau cedera dan sakit yang mungkin

timbul dari pemaparan suatu hazard di tempat kerja (Ratri,

Sabrina, and Widharto 2016). Langkah penentuan standar

nilai risiko adalah sebagai berikut:

1) Menentukan tingkat kemungkinan suatu kejadian
(likelyhood)  Penentuan nilai  Likelyhood dapat
menggunakan tabel 1.1

2) Menentukan tingkat keparahan yang dapat ditimbulkan
(severity) Penentuan nilai severity dapat menggunakan

tabel 2.2
TABELI. 1
Likelyhood
Likelyhood
level Kriteria — .Dtsknp51 —
Diskripsi Kuantitatif
. Hampir tidak pernah, sangat s
1 Jarang terjadi - 0 - 1 Kejadian
2 Kemungkinan kecil Jarang Terjadi 2 - 4 Kejadian

3 Mungkin
4  Kemungkinan Besar

Dapat terjadi sekali-kali 5 - 9 Kejadian

Sering terjadi 10 - 15 Kejadian

5 Hampir pasti Dapat terjadi setiap saat > 15 Kejadian
Sumber : Matriks Penilaian Risiko Standar AS/NZS 4360

TABELL 1
Consequences
Consequences
level Kriteria

1 Tidak Signifikan

Kualitatif
Tidak ada cedera, kerugian
materi sangat kecil

Memerlukan perawatan P3K,
kerugian materi
sedang.

2 Kecil

Memerlukan perawatan medis
dan mengakibatkan hilangnya
hari kerja / hilangnya fungsi
anggota tubuh utk sementara
waktu, kerugian materi cukup
besar.

Cidera yg mengakibatkan
cacat / hilangnya fungsi tubuh
secara total, tidak berjalannya
proses produksi, kerugian
materi besar.
Menyebabkan kematian,
kerugian materi sangat besar.

Sumber: Matriks Penilaian Risiko Standar AS/NZS 4360

3 Sedang

4 Berat

5 Bencana
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Penentukan peringkat risiko digunakan tabel matriks risiko.
Tabel matriks risiko beserta keterangannya dapat dilihat pada
gambar 1.2 dan Tabel 11.3
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GAMBARI. 1
Peringkat Risiko

TABELL 3
Tingkat risiko

Tingkat Risiko Deskripsi

Rendah

Perhu Aturan, Prosedur atau Rambu
Sumber : Matriks Penilaian Risiko Standar AS/NZS 4360

Dari risk matriks di atas kemudian dapat dihitung skor
risiko dan prioritas untuk melakukan tindakan perbaikan.
Untuk menghitung skor risiko adalah sebagai berikut :

Skor Risiko = Likelyhood x Consequences

3. Pengendalian Risiko (Risk Control):

Pada tahap ini, langkah-langkah pengendalian risiko
dirancang dan diimplementasikan untuk mengurangi risiko
menjadi tingkat yang dapat diterima. Pengendalian risiko bisa
berupa penghapusan atau pengurangan bahaya, penerapan
prosedur keamanan, pelatihan karyawan, atau penggunaan
peralatan pelindung diri (APD). pada memilih pengendalian
risiko dilakukan pendekatan secara hirarkis menjadi berikut :
a. Eliminasi (Elimination), adalah proses yang dilakukan

dengan menghilangkan bahaya jika memungkinkan

dalam sistem proses atau di tempat kerja.

b. Subtitusi (Subtitution), adalah menggantikan material,
alat, bahan atau metode yang dianggap mempunyai
bahaya dalam proses yang ada dengan material, alat,
bahan atau metode yang tingkat bahayanya lebih kecil.

c. Pengendalian rekayasa (Engineering Control), adalah
melakukan desain ulang pada plan yang ada dan
sekaligus mengganti atau menambah. Memperbaiki
peralatan atau sistem pada proses.

d. Pengendalian Administrasi (Administrative Control),
adalah pengendalian yang dilakukan dengan mengubah
sistem kerja pekerja seperti perubahan waku kerja atau
membuat standard prosedur praktis untuk setiap
pekerjaan.

e. Alat Pelindung Diri (Personal Protective Equipment),
adalah penggunaan alat pelindung diri oleh pekerja
untuk mengurangi paparan atau kontak langsung dengan
sumber bahaya dalam proses.
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B. Fault Tree Analysis (FTA)

Fault Tree Analysis (FTA) merupakan metode untuk
mengidentifikasi dan menganalisis setiap aspek yang dapat
mengakibatkan peristiwa yang tidak diinginkan, umumnya
dikenal sebagai peristiwa puncak atau top event (Alijoyo,
Wijaya, & Jacob, E-Book Teknik Penilaian Risiko (Risk
Assessment Techniques - RAT), 2021).

Berikut merupakan tahapan yang dapat dilakukan untuk
menganalisis dengan menggunakan metode FTA (Alijoyo,
Wijaya, & Jacob, E-Book Teknik Penilaian Risiko (Risk
Assessment Techniques - RAT), 2021):

a. Memahami target.

b. Mengidentifikasi peristiwa risiko yang tidak ingin
dikaitkan dengan target.

c. Membuat kesimpulan terhadap penyebab suatu peristiwa
risiko.

d. Membuat fault tree (pohon kesalahan) menggunakan
notasi events dan logic gates.

e. Mengevaluasi fault tree yang telah dibuat.

Iv. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Identifikasi Bahaya (Hazard Identification)

Pada termin pertama merupakan identifikasi bahaya
(hazard identification). Identifikasi bahaya artinya upaya
sistematis yg dilakukan buat mengetahui potensi bahaya pada
aktivitas pekerjaan.

1. Mesin Roll Plate

Mesin roll plate adalah sebuah mesin industri yang
digunakan untuk membentuk atau memanipulasi plat logam
menjadi bentuk yang diinginkan. Mesin roll plate dalam PT.
XYZ digunakan untuk membentuk atau memanipulasi plat
logam menjadi bentuk lengkung atau bentuk lainnya. Berikut
merupakan hasil dari identifikasi risiko dari mesin roll plate
yang menimbulkan bahaya,

TABELL 4
Identifikasi Bahaya pada Mesin Roll Plate

Rincian Kegiatan Sumber Bahaya Jenis Bahaya Potensial Potensi Risiko
Tk emada T Pk | st smrs
Sesuai e B
Cacat sementara
Tidak Memakai / Salah (temporer) cth: alat
Rz can Roll Menggunakan APD  jatuh pada ketinggian gerak l?as"ah (
Plate atau Dibawah Standar yang sama (terpeleset) termasuk pinggul, paha,
(sepatu safety Iutut, kaki, pergelangan
kaki atau kak
Tidak Memakai / Salah —
Menggunakan APD kontak dengan listrik (temporer) cth
atau Dibawah Standar 4
tersengat listrik

(sarung tangan)

2. Mesin Roll Profil

Mesin roll profil adalah mesin industri yang digunakan
untuk membentuk atau memanipulasi bahan logam atau non-
logam, seperti aluminium, baja, plastik, atau karet, menjadi
profil atau bentuk yang diinginkan. Dalam menggunakan
Mesin roll profil terdapat kegiatan yang menimbulkan bahaya
Berikut merupakan hasil dari identifikasi risiko dari mesin
roll profil yang menimbulkan bahaya,
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TABELL 5
Identifikasi Bahaya pada Mesin roll profil
Rincian Kegiatan Sumber Bahaya Jenis Bahaya Potensial Potensi Risiko
Tidak Memakai / Salah & cafisementin
Menggunakan APD - .
atau Dibawah Standar Keiantislbenda (templzr ﬁa)l:th di
(helm) =
Cacat sementara
Tidak Memakai / Salah s 3 (temporer) cth: alat
Menggunakan Roll Menggunakan APD ‘?:nnmsﬁjéeur;glir:) gerak bawah (
Profil atau Dibawah Standar * o8 bersih d:tn?o termasuk pinggul, paha,
(sepatu safety) Iutut. kaki pergelangan
kaki atau kaki)
Tidak Memakai / Salah % cafisemerdin
Menggunakan APD kontak dengan listrik (temporer) cth :
atau Dibawah Standar 4
tersengat listrik

(sarung tangan)

3. Mesin Drilling

Mesin drilling adalah sebuah mesin yang digunakan
untuk mengebor lubang pada material seperti logam, kayu,
atau plastik. Mesin ini terdiri dari sebuah spindle (poros) yang
berputar dengan kecepatan tinggi dan sebuah mata bor yang
dipasang pada ujung spindle. Pada PT. XYZ, mesin drilling
digunakan untuk mengebor lubang dengan diameter kecil
hingga sedang pada material untuk membuat pressure vessel.
Dalam menggunakan Mesin drilling terdapat kegiatan yang
menimbulkan bahaya. Berikut merupakan hasil dari
identifikasi risiko dari mesin drilling yang menimbulkan
bahaya.

TABELI 6
Identifikasi Bahaya pada Mesin Drilling
Rincian Kegiatan Sumber Bahaya Jenis Bahaya Potensial Potensi Risiko
cacat permanen alat
Mengabaikan terperangkap diantara gerak atas (fermasnk
bahu, lengan atas,
Peraturan atau benda bergerak cth:
Ketentuan tangan terjepit lengan bawah,
820 teger. pergelangan tangan jari
atau tangan.
Posisi / Penempatan keiatuhan benda Cacat sementara
Menggunakan Drilling Tidak Sesuai & (temporer) cth : di kaki
Alat Pelindung Diri

menabrak benda yang Cacat sementara

Tidak Memadai / Tidak

Sesuai tajam (temporer)
Tidak Memakai / Salah Cacat sementara
Menggunakan APD  kontak dengan aliran o) o
atau Dibawah Standar listrik %

tersengat listrik
(sarung tangan)

4. Mesin Cutting

Mesin cutting merupakan sebuah mesin yang digunakan
buat memotong benda atau material logam memakai roda
pangkas atau cutting menggunakan akurasi serta presisi yang
tinggi. dalam operasioanalnya, PT. XYZ mesin cutting
dipergunakan buat memotong logam menggunakan ketebalan
yang bervariasi, asal logam tipis sampai logam tebal buat
pembuatan pressure vessel. dalam menggunakan mesin
cutting terdapat kegiatan yang menimbulkan bahaya. Berikut
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merupakan akibat dari identifikasi risiko asal mesin cutting
wheel yang menyebabkan bahaya.

TABELI. 7
Identifikasi Bahaya pada Mesin cutting
Rincian Kegiatan Sumber Bahaya Jenis Bahaya Potensial Potensi Risiko
Tidak Memakai/ Salsh|  Terpajan dengan kehitan sitem
pernafasan, cth: asma,
Menggunakan APD  uap/gas yang mudah Sl s
atau Dibawah Standar  terbakar (kebocoran
(masker) gas) pema‘fasan dan
penyakit paruparu
Bahaya Ledakan / Bahan yang mudah Cacat semen(;rra
Kebakaran terbakar dan meledak (temporer) cth
terbakar
K Konseutrasi/ kontak dengan aliran Cacat sementara
Bertakian Torgangsn listrik (hubungan arus (temporer) cth:
5 e pendek) tersengat listrik
Menggunikan Cutting:| ) Cacat sementara
Tidak Memakai / Salah jatuh pada ketinggian (temporer) cth: alat
Menggunakan APD S o gleset) gerak bawah (
atau Dibawah Standar - gbersih d:r?oli termasuk pinggul, paha,
(sepatu safety lutut, kaki. pergelangan
kaki atau kaki)
Tata Rumah Tangga rgmah?:al'zelzda Y2 cat Permanen (cth:
Yang Buruk tajam (6dalc ada pagar Amputasi)
pembatas)
Tidak Memakai / Salah A
Menggunakan APD  kontak dengan aliran Cemporerich
atau Dibawah Standar listrik 3

(sarung tangan) tersengat listrik

5. Mesin Gunting Plate

Mesin gunting plate adalah sebuah mesin yang
digunakan untuk memotong plat atau lembaran logam dengan
ketebalan yang bervariasi. Mesin ini menggunakan pisau
gunting yang terpasang pada rangkaian sistem hidrolik atau
mekanik untuk memotong plat dengan tepat dan akurat.
Dalam operasioanalnya, PT. XYZ Mesin gunting plate dapat
digunakan untuk memotong berbagai jenis plat atau lembaran
logam seperti besi, baja, aluminium, dan kuningan. Dalam
menggunakan mesin gunting plate terdapat kegiatan yang

menimbulkan bahaya Berikut merupakan hasil dari
identifikasi risiko dari mesin gunting plate yang
menimbulkan bahaya.
TABELI 8
Identifikasi Bahaya pada Mesin Gunting Plate
Rincian Kegiatan Sumber Bahaya Jenis Bahaya Potensial Potensi Risiko
Menggunakan
peralatan atau terperangkap diantara _
perlengkapan tidak benda bergerak Cacatinerx‘x;ane)n (et
aman (kesalahan (terjepit) SR
operasional)
Menggunakan Gunting PossB . kejatuhan benda Cacat sementara
Plate b (kesalahan (temporer) cth : di
Tidak Sesuai
penempatan) kepala
Tidak Memakai / Salah P
Menggunakan APD  kontak dengan aliran
. (temporer) cth:
atau Dibawah Standar listrik

tersengat listrik
(sarung tangan)

6. Mesin Gergaji Profil

Mesin gergaji profil merupakan jenis mesin gergaji yang
dipergunakan untuk memotong benda kerja dengan bentuk
atau profil eksklusif. Mesin ini menggunakan pisau gergaji
yang telah diatur menggunakan bentuk dan berukuran
sinkron dengan profil yang akan dipotong. Pisau gergaji tadi
dinamis mundur secara otomatis sehingga memungkinkan
pemotongan yg akurat dan efisien. pada PT. XYZ mesin
gergaji profil digunakan dalam buat memotong profil di
carbon steel buat dijadikan produk pressure vessel. dalam
menggunakan mesin gunting plate terdapat kegiatan yg
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menyebabkan bahaya. Berikut artinya hasil dari identifikasi
risiko asal mesin gergaji profil yang menyebabkan bahaya.

TABELL 9
Identifikasi Bahaya pada Mesin Gergaji Profil
Rincian Kegiatan Sumber Bahaya Jenis Bahaya Potensial Potensi Risiko
Menggunakan
peralatan atéu i b Cacat sementara
perlengkapan tidak G “7F  (temporer) cth: cacat
aman (kesalahan ¥ pada tangan
operasional)
M akan G ji G
enggmll)mgl s Posisi / Penempatan  terjepit diantara benda (t;;a;s:;x:}tla.r:i
Tidak Sesua bergerak 9 ’
tangan
Tidak Memakai / Salah S—
Menggunakan APD  kontak dengan aliran (temporer) cth
atau Dibawah Standar listrik 3 i

tersengat listrik
(sarung tangan)

7.  Mesin Punch

Mesin punch adalah jenis mesin yang digunakan untuk
mengebor lubang pada benda kerja dengan menggunakan alat
pemotong yang disebut punch atau matrass. Pada PT. XYZ
mesin alat pemotong pada mesin punch dibuat dengan
berbagai bentuk dan ukuran untuk kebutuhan pengeboran
lubang dalam pembuatan pressure vessel dengan ukuran dan
bentuk tertentu. Dalam menggunakan mesin punch terdapat
kegiatan yang menimbulkan bahaya. Berikut merupakan
hasil dari identifikasi risiko dari mesin punch yang
menimbulkan bahaya.

TABELI 10
Identifikasi Bahaya pada Mesin punch
Rincian Kegiatan Sumber Bahaya Jenis Bahaya Potensial Potensi Risiko
Posisi / Penempatan  terperangkap diantara Cacat Permanen (cth:
Tidak Sesuai benda diam (tergencet) Amputasi)
Alat Pelindung Diri erabrik Eendiyan Cacat sementara
. . Tidak Memadai / Tidak ¢ YR (temporer) cth: cacat
Menggunakan Mesin o tajam d
Punch esuai pada tangan
Tidak Memakai / Salah ot sementin
Menggunakan APD e g
atau Dibawah Standar Kejatian beada (templocrera)lacth i
(helm) =

8. Mesin Press 1000t

Mesin press 1000t adalah jenis mesin press yang
memiliki kapasitas tekanan hingga 1000 ton. Pada PT. XYZ
mesin ini digunakan untuk membentuk benda kerja dengan
cara menekan material pelat baja yang diletakkan di antara
dua permukaan cetakan yang berbentuk sesuai dengan bentuk
yang diinginkan. Dalam menggunakan mesin punch terdapat
kegiatan yang menimbulkan bahaya. Berikut merupakan
hasil dari identifikasi risiko dari mesin press 1000t yang
menimbulkan bahaya.

TABELL 11
Identifikasi Bahaya pada Mesin press 1000t
Rincian Kegiatan Sumber Bahaya Jenis Bahaya Potensial Potensi Risiko
i s:alve dan Main Ram turun Cacat Permanen
packing bocor
Mesin Press 1000T Brake aus Jib Crane turun Cacat Permanen
Pull Up Cylinde Rehef\:al\'e datly: Pull Up Cylinder turun
packing bocor

9. Material Handling

Material handling crane, juga dikenal sebagai bridge
crane atau overhead crane, adalah jenis crane yang digunakan
untuk memindahkan material berat secara horizontal dan
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vertikal di dalam fasilitas atau area kerja. Crane ini umumnya
terdiri dari jembatan atau gantry yang melintang di atas area
tersebut, didukung oleh dua atau lebih truk ujung, dan sistem
hoist atau troli yang bergerak sepanjang jembatan. Pada PT.
XYZ Material handling crane ini digunakan untuk
memindahkan material berat. Dalam menggunakan handling
crane terdapat kegiatan yang menimbulkan bahaya. Berikut
merupakan hasil dari identifikasi risiko dari material handling
crane yang menimbulkan bahaya.

TABELI 12
Identifikasi Bahaya pada Mesin Handling Plat
Rincian Kegiatan Sumber Bahaya Jenis Bahaya Potensial Potensi Risiko

Tidak Memakai / Salah Socalisementin

Menggnualan APD kejatuhan benda (temporer) cth : di
Handiing Plat atau Dibawah Standar Sorsie
2 (helm) €p:

Kurang Konsentrasi/ menabrak benda yang Cacat Permanen (cth:
Perhatian Terganggu tajam Amputasi)

10. Lingkungan

Area manufacturing merupakan area proses pembuatan
barang dengan memakai mesin, alat-alat, dan energi kerja.
pada area manufacturing tidak jarang banyak perusahaan
yang memiliki lingkungan dalam keadaan berdebu dan licin
akibat tumpahan oli. Akibatnya di area manufacturing bisa
mengakibatkan potensi bahaya di area tersebut. pada area
manufacturing PT XYZ terdapat aktivitas yg menimbulkan
bahaya. Berikut adalah akibat berasal identifikasi risiko
berasal area manufacturing PT XYZ yang menyebabkan
bahaya.

TABELI. 13
Identifikasi Bahaya pada Lingkungan
Rincian Kegiatan Sumber Bahaya Jenis Bahaya Potensial Potensi Risiko
3 Ared gmmg ik Jatuh dari ketinggian = Cacat Sementara pada
Menggunakan Cutting memadai (seharusnya ,
yang sama (terpelset bagian atas dan bawah
permanen)
Cacat sementara
¥ 5 (temporer), alat gerak
M(zngg\mal‘tan Cuttng Posisi / P jatuh pada keting; bawah ( termasuk
ma:;::n) 2 Tidak Sesuai yang sama (tersandung  pinggul. paha, hutut,
8 kaki, pergelangan kaki,
atau kaki)

Sistem Peringatan
Menggunakan Cutting ~ (rambu-rambu) Tidak
Memada

terperangkap diantara  Cacat permanen (di
benda bergerak tangan)

alat gerak bawah

Menggunakan Bendin; % s & B
coggunatan Sending jatuh pada ketinggian termasuk pinggul. paha,

(ared ik tebas dart | coLTeringatan

o) Tidak Memadai yang sama (terpeleset) lutut, kaki pergelangan
kaki, atau kaki
y Sistem Peringatan ~ menabrak benda yang ~ cacat sementara
M k: 3 s
cnggunakan Bending Tidak Memadai tajam/tumpul temporer
" - " Bahaya Ledakan Sambungan arus Kematian Instant pada
KEBAKARAN 3 i
Kebakaran pendek banyak orang
e Terpajan dengan Cacat sementara pada
BANJIR —— T::‘n Gt patogen, bakteri, jamur,  alat gerak atas dan
- virus,, dan lintah. bawah
Cacat permanen pada
Gempa Bumi Getaran Tinggi Atipdaatl alat gerak atas dan
bangunan runtuh
bawah
T Cacat sementara pada
Kondisi lingkungan %
Huru-hara berbahaya (kerus ) Lemparan batu alat gerak atas dan

bawah

B. Mengklasifisikan hazard menggunakan Fault Tree
Analysis
Sesudah mengetahui identifikai risiko pada PT XYZ di
pembuatan Pressure vessel di tahap persiapan. Maka,
selanjutnya mencari akar penyebab terjadinya hazard dengan
menggunakan metode FTA (Fault Tree Analysis) agar dapat
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mengetahui faktor apa saja yang menjadi penyebab terjadinya
hazard tersebut.

GAMBARI. 2
Fault Tree Analysis pressure vessel

Berdasakan gambar 1.2 dapat diketahui bahwa ada 3
kategori FTA (Fault Tree Analysis) pada pembuatan
Pressure vessel di tahap persiapan yaitu mesin, manusia,
serta lingkungan. Dimana di kategori mesin terdapat 8§
kegiatan kerja yang menyebabkan resiko kecelakaan kerja,
berasal kategori insan ada 13 kegiatan kerja yang
menyebabkan resiko kecelakaan kerja, dan asal kategori
lingkungan ada dua kegiatan kerja yang menyebabkan resiko
kecelakaan kerja serta 4 bencana alam yang mengakibatkan
resiko kecelakaan kerja. Berikut ialah kategori FTA (Fault
Tree Analysis) di pembuatan Pressure vessel.

1. Mesin

GAMBAR L 3
Fault Tree Analysis Mesin

Berdasarkan gambar 1.3 terdapat 8 aktivitas identifikasi
penyebab dasar risiko pada mesin yang mengakibatkan risiko
kecelakaan kerja, sedangkan untuk sumber bahaya terdapat
28 aktivitas akar penyebab risiko kecelakaan kerja.

2. Manusia

GAMBAR 1. 4

Fault Tree Analysis Manusia
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Berdasarkan gambar 1.4 terdapat 12 aktivitas identifikasi
penyebab dasar risiko pada manusia yang mengakibatkan
risiko kecelakaan kerja, sedangkan untuk sumber bahaya
terdapat 30 aktivitas akar penyebab risiko kecelakaan kerja.

3. Lingkungan

GAMBAR I 5
Fault Tree Analysis Lingkungan

Berdasarkan gambar 1.5 terdapat 6 aktivitas identifikasi
penyebab dasar risiko pada lingkungan yang mengakibatkan
risiko kecelakaan kerja, sedangkan untuk sumber bahaya
terdapat 9 aktivitas akar penyebab risiko kecelakaan kerja.

C. Penilaian risiko (risk assessment)

Di tahap selanjutnya merupakan penilaian risiko.
penilaian risiko memiliki tujuan untuk mengidentifikasi nilai
potensi risiko (risk level) kecelakaan kerja. Penentuan taraf
risiko ini sesuai dari kemungkinan insiden (likelihood) serta
keparahan yg bisa disebabkan (severity). berikut merupakan
akibat berasal penilaian risiko:

1. Mesin
TABELI 14
risk assessment Mesi_n

P

s Ancle
$ - Beoding Macline

Instruks kesja Argle
Bending Mackine

Menggunakan Roll
Profl

" Iasiuisi kesja Angle
Bendng Macine

Menggurakan Drillng

pada tabel 1.11 dapat diketahui dari faktor mesin bahwa
ditemukan potensi bahaya berasal 28 kegiatan persiapan
pengerjaan proyek Pressure vessel yang dilakukan di tempat
kerja. Adapun ada 17 kemungkinan bahaya yang memiliki
strata risiko rendah, 4 kemungkinan terjadi bahaya termasuk
dalam tingkatan risiko sedang, 7 kemungkinan terjadi bahaya
dikategorikan pada strata risiko tinggi dan tidak terdapat
jumlah potensi bahaya yang termasuk dalam kategori level
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risiko ektrim. berdasarkan identifikasi bahaya di tabel 1.11
dapat diketahui bahwa potensi bahaya dengan level risiko
sangat tinggi terjadi pada rincian aktivitas menggunakan roll
plate, memakai drilling, menggunakan roll profil, , memakai
cutting, memakai gergaji profil, serta menggunakan mesin
punch. Dimana berasal aktivitas tersebut tergolong di
kegiatan risiko kecelakaan yang tinggi serta perlu segera
dilakukan  pengendalian risiko buat meminimalisir
kecelakaan kerja terjadi serta para pekerja selalu pada syarat
aman, selamat serta sehat asal bahaya kecelakaan kerja.

2. Manusia

TABELL 15
risk assessment Manusia

Perb ko -
RiotinKegitn  SwmberBabays  JemsBabayaPotcosal  PotcasiRiso  TemaReRo  Tedar | o I | Puciiares
. z NisiRisko | Risko | dilisastin
Kejodn __Keparshan
FEp——ry
s Cacat semenrara sk ke Over
MoggmSa APD |y danbends  (tempocen) ch di 2 s s Head Crane, Memai
a12u Dibavah Standar ey iy
Handing Plat (hekm) il
— R Ttk kega Over
Krmg Kmems | ek ey el Pemmen % 5 i i Sy
2 = g i Helm
Mesgibaka] c ors stk ke Over
Pogngnoucil  Pemwmmm  kjmbmbded (ST 4 4 [Radll ™o
Keteoman
Cacatseaemiars
Tk Mermali APE
k Mealai APD, | 4 bndy | (upare) ohi G 2 N s Safety Parroltiap hari
kepala
Tidak Memmakai APD
Sy 3 2 s Safery Parcl tap has
Wakmbekeadipabrk
Tidak Memmaki APT
TOANIA D tepaj sbapanas (1empoce) cth 3 1 3 Rendah  Safery Patcl tzp hai
b tesbakar
TRk el APD bk b g Cacat st z P P
s kes) sam Gempores
- st erak bawah
Menagunskan Rl Satizgasin [E——— nsraks kea Dending
e Tk sestan Kgwimbeds SIS 3 4 e
’ B ok el i
Nengguakan Rol | Berada Pada Posil | peregangan beokbd | Leber dan s S—
Plate (berdiriterlaln | Yang Salahdalam  akbatberdiriterisht punggung bagian 4 Rendah mn:\m.‘[
s etk pekerizan tama aracbwah s
Dorada Pada Posisi | percgangan becebl | Leber &an atau = =
Yang Salah dalam  akbatberdiiteriah  pungemg bagian N 1 Rendah '“;Lv“;' “\""‘;‘f
Menggunakan Roll _melbkan pekerizan lama stasbava et
Profil Posii Peemparn st semetmars .
permglay Gmara 0 SR i ey 1Sk ke g
‘berda bergerak 'm_ﬂ“’ o ’ ‘Bending Machine
. E [ — T , ”
e et | YanpSabhdam  akbarberditeiy IR i o (el merilesindal
erdii B | ot pekeriaan ima Fanggmg -
= perepm—
: Kuraag Kenscarcasi | terperanghap dsntara Iosrs ke radial
Mesggiankan D pores (angan en
= U | perhatan Torganggn | benda bergerak ‘lmqjm e Sk deling

pada tabel 1.12 dapat diketahui asal faktor insan, bahwa
ditemukan 30 potensi bahaya dari aktivitas persiapan
pengerjaan proyek Pressure vessel yang dilakukan pada
kantor. Adapun terdapat 21 kemungkinan bahaya yg
mempunyai tingkatan risiko rendah, 4 kemungkinan terjadi
bahaya termasuk pada tingkatan risiko sedang, lima
kemungkinan terjadi bahaya mengkategorikan di tingkatan
risiko tinggi dan tidak ada potensi bahaya termasuk pada
kategori level risiko ekstrim. sesuai identifikasi bahaya pada
tabel I.12 bisa diketahui bahwa potensi bahaya menggunakan
level risiko tinggi terjadi di kegiatan handling plat, tak
menggunakan APD helm dan APD baju kerja, serta yang
terakhir di waktu menggunakan mesin prerss. Dimana dari
aktivitas tadi tergolong pada kegiatan risiko kecelakaan yang
tinggi serta perlu segera dilakukan pengendalian risiko untuk
meminimalisir kecelakaan kerja terjadi serta para pekerja
selalu dalam syarat aman, selamat serta sehat dari bahaya
kecelakaan kerja.

3. Lingkungan
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TABEL 1. 16
risk assessment lingkungan

: . ; ; R
Raaan Kegatm Sumber Bahaya  Jenis Bahaya Potensial Potensi Risiko cat Ris N Rsko O el Risko ik saatini
Kejadian  Keparahan
Sistem Peringaran e Pembuatan bak kinsas
Mengpuakan g (b ik | <P S | Cocapommen® | ) " vl bk p
Memada SEAI horges ops) | minsga sekali

. alat gerak bawah
Menggemdan Beodess o peringatan gan termasuk pingem, paba,

Tousekeeping | mingzn

(reaséakbebasdari e P s 1 4 Rendsh
o)
Sieem Pernmn Press i Do
Mengguukan Bending S5\ Perigat 3 1 3 RN ™ P x Deadig
e Db Ledskn .
KEBAKARAN v 1 s s Meryediskan APAR
- Cusca Buruk  Tidak i Emergeocy Respon
SANIK Aman 1 H Rendah =
Cacatpermanca pads ER——
Gempa Bumi Getaran Tinggi alat gecak atas dan 1 4 4 Rendsh - s
bavwah .
Cacatsemertara pads —
Horw fra Koosifaghmgan o nbem st gerakatas dan 1 . ] REGR Coerecy Respn
becbahaya (kerusuban) Dal

Di tabel 1.13 dapat diketahui asal faktor lingkungan
bahwa ditemukan potensi 9 bahaya asal aktivitas persiapan
pengerjaan proyek Pressure vessel yg dilakukan pada tempat
kerja. Adapun terdapat 7 kemungkinan bahaya yang memiliki
tingkatan risiko rendah, 1 kemungkinan terjadi bahaya
termasuk dalam strata risiko sedang, tidak terdapat
kemungkinan terjadi bahaya mengkategorikan pada strata
risiko tinggi dan 1 potensi bahaya termasuk pada kategori
level risiko ekstrim. berdasarkan identifikasi bahaya pada
tabel I.13 dapat diketahui bahwa potensi bahaya dengan level
risiko ektrim terjadi pada rincian kegiatan memakai mesin
cutting. Dimana dari kegiatan tersebut tergolong di kegiatan
risiko kecelakaan yang tinggi serta perlu segera dilakukan
pengendalian risiko buat meminimalisir kecelakaan kerja
terjadi serta para pekerja selalu dalam kondisi aman, selamat

dan sehat asal bahaya kecelakaan kerja.

D. pengendalian risiko (risk control).

1. Mesin

Rincian Kegiatan  Jeis Bahaya Potensial

TABELI. 17
risk control mesin

‘Pengendalian yang

dimlld saatini  Elminasi Substinusi

Usulan Pengendalian
Pengendatan
Pengendalian Tekeik .
. e Administrasit

APD

menatrak benda yang
umpultajam

Instruksi kerja Angle
Bending Mackine

Pemasangan rambu
peringatan,
Pemasangan tanda  pemasangan safety fine,
bahaya pada sesiap  tidak boleh ada orang
stasinkerja  yang beslahu lalang dan
menjauli area selain
operater

‘menggunakan APD
lengkap pada pekerja
yaitu memakai heim
safety, body hardness,
sarung tangan, masker,

plug. dan peng
face shield

Pemasangan rambu
Pemberian tangga g

meagguiakan APD
teagkap pada pekeria
yaitu memakas heim
safety. body hardness,

MenggunakanRoll  jatub pada ketingzian  Instruksi kerja Angle peringatan, adanya
Plte vang sama (terpeleset)  Bending Mackine m‘:i?:::‘“:;’::zﬂ rambu awas cin fca | 6 tangn, masker,
%€t (vaktu mesin digunakan
plue.dan pengeumain
face shield
‘menggunakan APD
Memasang it Semuakabelyang  lengkap pada pekecja
breaker, menghindari Gpwakanwnk  yaitu memakai belm
S, Kabel ckstensijangka oudoor berwama  safety, body hardess,
Kontak denganisak v 10 P paang.. menggunakan bitam, dan posisi kabel  sarume tan ker,
. instalas trk vang  lebh ditngeikan wtuk | sepatu safety, baju
standar, hindari menghindari genangam  Jengan parjeng. ear
penyambungan kabel air saat hujan phu. dan pengzunaan
face shield
‘menggunalan APD
Pemasanganrambu  lengkap pada pekeria
peringatan. vaity memaks hekn
Pemasangan tanda  pemasangan safetyfne, safety body hardness,
kejatubhan benda ‘ij:‘:(:f‘ bahayapadasetap tidak bolch ada orang  sarung tangan, masker,
Sl stasimkea  yang berllu kg dan  sepatu safety. baju
menjaudi area selain  lengan panjang. ear
operater phig.dan penggunzan
fuce shield
‘menggunakan AFD
lengkap pada pekecia
Pemasangan ramby | Y2 memakaibeln
Menggmakan R | Jbpada :""f“‘: Instruksi keria Angle f“’“’“’"‘ SRR | g, adnya | :’“’" “d";"’
vang sama (serpeleset) steger, pemasangan sarung tangan, masker,
Lo bersh dario Readig Machine b st petesas | Sbwas il [ Cn s
wak mesin digunskan
lengan parjang. car
plug. dan penggunaan
face shield
“menggunakan APD
Memasang cicuit Semuakabelyasg  leagkap pada pekecja
breaker, menghindari ipmakanunk  yaim memakai el
kabel chstensijangka  owdoor berwarna  safery, body hardness,
Kontak dengan S | 125t keria Angle panjang., menggunakan hitam dan posisi kabel | sarung tangan masker,

Beading Machine

instalasi listrdk yang  lebih ditinggikan untuk
standar, hindari
peayambungan kabel

‘meaghindari genangam

air saat bujan

sepatu safety. baju
lengan panjang ear
phug. dan penggunaan
face shicld

2. Manusia
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risk control manusia
Pagiaa yiig Usulan Pengendatian
RocnKegatn  Jenis BlbayaPoteashl| i atia | Eciaasl Sibiin| Peagendalian Telik F\:’:"‘:‘:"; APD

‘menggunakan APD
Pemasangantanda  Pemasanganrambu  lengkap pada pekerja
bahaya pada setiap peringatan yaira memakai heim

Instruksi kerja Over stasin kerja, segera  pemasangan safety Ene. safety. body hardness,

kejamhanbenda  Head Crane, Memakai minta tolong ka terjadi  idak bolch ada orang - sarung tangan, masker,

Helm Kecelakaan kerja dan  yang berlah blang dan  sepatu safety. baju

lngswgpersike  menjavhiareaschin  lengan panjang ear
penanganan K3 operator. phug, dan penggunaan

Handling Plat face Sl

‘menggmakan APD
Pemasangantanda | Pemasanganrambu  lengkap pada pekeria

bahaya pada setiap peringatan, yaitu memakai helm
mensbrak benda yang | 25Tk ez Over stasion kerja segera  pemasangan safety lne, safety, body hardness,

Head Crane, Memakai i tolong jka terjadi  tidak boleh ada orang - sarung tangan, masker,

. Helm kecelakaan keja dan | yang berlnkling dan  sepatu safity, baj
langsung pergike  menjavhi area selain  lengan panjang, ear
penanganan K3 operatar plug. dan penggunaan
face shield
menggunakan APD
Pemasangantanda  Pemasangantambu  lengkap pada pekeria
bahaya pada sctizp pecingatan. vaita memaka helm
T stasion kerja, segera  pemasangan safety ine, safety, body hardness,
Pengangkatan materidl  kejatubhan benda e minta tolong fka terjadi  tidak bolch ada orang  sarumg tangan, masker,
keeelakaan kerja dan  yang berlah blang dan  sepans safery, baj
langsung pergike  menjauki area selain  lengan panjang. ear
penanganan K3 operator. phig. dan penggunaan
face shield
“menggumakan APD
Pemasamgantanda  Pemasanganrambu  lengkap pada pekeria
bahaya pada setiap peingatan, vaim memak helm
stasim kerja, segera  pemasangan safety e, safety, body hardness,
kejamhanbends  Safety Patrol tiap hari ‘minta tolong jika terjadi  tidak boleh ada orang  sarung tangan, masker,
Kecelakaan kerja dan  yang berlah lalang dan  separu safety, baj
lngswng pergike  memjauhi arca sclain  Jengan panjang, car
penanganan K3 operator phug, dan penggunaan
face shickd
“menggmakan APD
Pemberian tangga leagkap pada pekera
steger. prma:‘n:‘m Pemasangan rambu ya b gl K
jauh pada ketinggian rambn awas terpeleset, | peringatan, adanya | s body handness,

Safery Patrol tiap hari sarung tangan, masker,

yang sama (tersandung segera minta tolong dan rambu awas kcin jka
langsung pergike  waktu mesin digunakan

penanganan K3

sepatu safety. baju
lengan panjang, car

phg. dan penggunazn

‘Wakm bekerja di p face shield

‘menggunakan APD

lengka da pekena
Memberkan wakny 176439 pada pekera

Memberkanshift o= PP vait memalka helm
walm, memakai o S50 R safey, body hardness,
terpajan suhu panas  Safety Patvol tiap hari ‘pakaian yang tidak ‘ 5 dan SR tangan, masker

mengakibaskan gerah | 28 SOk sepatu safety, baj

memberikan krim sinar
(Baju tebal) lengan panjang. ear
matahari
plug. dan penggunaan
face shield

‘menggunakan APD

Pemasangantanda  Pemasanganrambu  lengkap pada pekeria

bahaya pada setiap pering: ‘yaitu memakai helm
stasiun kerja, segera  pemasangan safety fine, safety, body hardness,
minta tolong jlka terjadi  6idak boleh ada orang  sarung tangan, masker,
kecelakaan kerja dan  yang berlalu lalang dan  separu safety, baju

‘menabrak benda yang

Safety Patrol iap bari
cajam

langsung pergi ke menjauhi area selan  lengan panjang ear
penanganan K3 operator. phug, dan penggunazn
face shield
3. Lingkungan
risk control lingkungan
Usulan Pengendalian
N o . Pengendaian vang -
BicimKegatm | Joos Babaya Potensll| i canti || Sobstinsi) Peogendalin Tekuk | ogmdaien P
Administratif
‘menggunakan APD
lengkap pada pekerja
Pembersihan Jantai yaitu memakai helm
Menggunakan jersis secara berkala, safety, body hardness,

Jatuh dar keinggian  Housekeeping 1 minggu

oating epocy self  disediakan lap penyerap
yang sama (terpelset) sekal Qubgenocy k] (dieian g penyeoes

levelng o6, dan diberkan tanda s
bahaya lantzi Bcin

Menggumakan Cuting

‘mengguakan APD

lengkap pada pekeria
Pembershan antai  yaitu memakai helm

Menggunakan Cutting atubpada ketinggian | Pembaatan bak Kboius Menggunakan jerss secaraberkala,  safety. body hardness,

(penempatan scrap coating epocy self  disediakan lap penyerap sanmg tangan, masker,
cutting) yang sama (tersandung i levelng ok dan diberkan tanda | sepatn safety, bejn
bahaya bntzifcin  lengan parjang. ear

phig. dan pengzunaan
face shield

‘menggunakan APD

Pengecelankondisi | lengkap pada pekerja

mesinschehum  yaitu memakai helm

adanya sirine pada

ceperanckap Gantarg PCbuAtaD bak usus mesin danterdapat  digwnakanokh  safety body hardness,
Menggmalan Cuting | ‘T2 % aval housckeeping iap fampu serot yang besar  operater, mewajbkan  sarng tangan, masker.
=L 1 minggu sekak untuk penerangan, dan pengemudi mempunyai  sepatu safety. baju

adanyacut off mesin  SIO,danadanya  lengan panjang. ear
pengaturan shift kerja  phig. dan penggunaan
face shield
‘menggunaian APD
lengkap pada pekeria
Pembershanlantai  vaitu memakai helm
secaraberkala,  safty, body hardness,
disediakan lap penyerap sarung tangan, masker,
of dan dberkantanda  sepatu safety, baju
bahayalantaifiin  Jengan panjang. ear
phug. dan penggunaan
face shield

Menggunakan jesis
coating epocy selff
leveling e produksi
fantai bertansh

Menggunakan Bending
(area tidak bebas dari
of)

jarch pada ketinggian Housckeeping | mingu
vang sama (terpeleset) sekali

Berdasarkan rekomendasi yang terdapat pada tabel
tersebut maka dapat diketahui bahwa pengendalian risiko
diberikan di masing-masing potensi bahaya yang terdapat
menggunakan harapan rekomendasi ini bisa mengurangi
serta mencegah terjadinya kecelakaan kerja. langkah
rekomendasi  risk  control  berkaitan = menggunakan
pengendalian teknis, pengendalian administratif dan APD
sedangkan buat eliminasi serta substitusi tidak dilakukan
sebab syarat aktual perusahaan yg tidak memungkinkan buat
melakukan pengendalian tadi.
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Berdasarkan  data kecelakaan kerja terjadi tiga kali
kecelakaan kerja pada tahun 2022, tetapi tidak menutup
kemungkinan suatu ketika bisa terjadi. Skenario
implementasi berasal rekomendasi risk control dapat
dilakukan serta di breakdown menjadi 3 periode yaitu
implementasi jangka pendek menggunakan waktu kurang
asal 1 tahun, implementasi jangka menengah dalam kurun
saat 1-tiga tahun dan implementasi jangka jangka panjang
lebih asal 3 tahun. buat periode jangka pendek dapat
menerapkan  rekomendasi yg  diberikan = dengan
mengutamakan risiko dengan level risiko tinggi serta sangat
tinggi. Sedangkan buat peiode jangka menengah bisa
melakukan pembaharuan training secara terjadwal serta
menerapkan rekomendasi risk control menggunakan level
risiko sedang. serta buat implementasi jangka panjang bisa
melakukan skenario risk control yang memiliki level risiko
rendah.

E. Evaluasi Aktivitas dan Requirement Penerapan K3

Berdasarkan identifikasi resiko aktivitas persiapan
pengerjaan proyek Pressure vessel di atas, maka akan
dilakukan evaluasi pemenuhan ISO 45001:2018 yang
nantinya akan diterapkan pada perusahaan. Evaluasi ini
dilakukan dengan cara menganalisis gap antara kondisi aktual
perusahaan dengan ISO 45001:2018. Apabila dalam analisis
gap menunjukkan bahwa terdapat gap antara kondisi aktual
perusahaan dengan ISO 45001:2018, maka akan dibuat
sebuah usulan perancangan agar perusahaan dapat memenuhi
ISO 45001:2018.

TABEL L. 20
Evaluasi Aktivitas dan Requirement Penerapan K3
No Kondisi Eksisting B’;""‘:‘m"‘“;";ls Analisis GAP Usulan

5.1.2 (1dentikasi bahaya dan

Befm adanya worsheer HIRARC pendlaian risko dan pefuang) Perusahaan sudah memilki
1 pada akiiviias persiapan pembuatan 8.1 (2 dan peng identifik ” Pembuatan worsheet HIRARC
pressure veszel operasionsl metode HIRARC
8.1.3 (Pengelolaan perubahan
“Perusahoan meny APD  51( dan Perusahazn sudah menetapkan
untuk K3 namun, mashbelm ~ operasional ) SMK3 berupa usulan penggunaan <A kan usulan penggunazn

APD
memenhi sandar penggwaan 8 14 (Pengadaan) APD

6.1.2 (1dentifkasi bahaya dan 3
Perusahaan belum pernah meriview penlaian risko dan peliang) Permabasa sislak mecrhust S0P

. SOP dentfkesiDanEvahasi 622 (Perencanaan unmik ideaifian oo Evaleasl Dengek
3 Penting K3LH unnk

Dampak Penting K3LH selama ¢ mencapai tujuan K3) 4
£ lentikasi resiko bahaya dal:
tahun terakdis .1 (Perencanaan dan pengendaian ™" B4cmkas resko bahaya dalam
perusahaan
operasional )

Pembuatan SOP Identificasi Dan
Evaluasi Dampak Penting K3LH

Setelah melakukan analisis GAP, perusahaan dapat
mengidentifikasi  beberapa  faktor yang  mungkin
menyebabkan kecelakaan kerja, seperti belum adanya
identfikasi resiko selama 4 tahun kebelakang, perusahaan
belum memenuhi standar dalam penggunaan APD, dan
selama 4 tahun PT XYZ belum pernah meriview SOP
Identifikasi Dan Evaluasi Dampak Penting K3LH.
Berdasarkan analisis GAP, perusahaan dapat mengambil
langkah-langkah perbaikan, seperti membuat worksheet
HIRARC, usulan APD, dan SOP Identifikasi Dan Evaluasi
Dampak Penting K3LH.

V. KESIMPULAN

Pengambilan kesimpulan dilakukan terhadap hasil
pelaksanaan penelitian yang telah dilakukan. Berikut
merupakan kesimpulan penilitian ini
A. Identifikasi risiko menggunakan metode HIRARC pada

pembuatan Pressure vessel dibagi menjadi 3 kategori

yaitu mesin, manusia, dan lingkungan. Dimana pada
kategori mesin terdapat 8 aktivitas kerja yang
mengakibatkan resiko kecelakaan kerja, sedangkan untuk
sumber bahaya terdapat 28 aktivitas akar penyebab risiko
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kecelakaan kerja. Dari kategori manusia terdapat 13
aktivitas kerja yang mengakibatkan resiko kecelakaan
kerja, sedangkan untuk sumber bahaya terdapat 30
aktivitas akar penyebab risiko kecelakaan kerja. dan dari
kategori lingkungan terdapat 2 aktivitas kerja yang
mengakibatkan resiko kecelakaan kerja dan 4 bencana
alam yang mengakibatkan resiko kecelakaan kerja. Selain
itu, pada penelitian ini penulis juga memberikan usulan
rekomendasi berupa worksheet HIRARC. Worksheet
HIRARC dibuat untuk memenuhi requirement
perusahaan yang belum memperbarui identifikasi resiko
selama 4 tahun. Dengan adanya usulan rekomendasi
worksheet HIRARC di PT XYZ dapat menjadi referensi
untuk  melakukan  audit pada  penyimpangan-
penyimpangan yang terjadi di perusahaan dan untuk
memberikan manfaat dalam menggunakan format yang
konsisten untuk mencatat dan mengelola data bahaya,
penilaian risiko, dan tindakan pengendalian yang
direkomendasikan.

B. Dalam proses merancangan SOP K3LH, penulis berhasil
membuat rancangan SOP K3LH terbaru setelah 4 tahun
PT XYZ tidak pernah melakukan riview tahunan.
Sehingga dengan adanya SOP K3LH terbarui ini,
memastikan bahwa prosedur yang diikuti di PT XYZ
tetap sesuai dengan persyaratan terbaru. Selain itu, SOP
yang diperbarui dapat memperbaiki meningkatan
Kualitas dan Efisiensi dengan mengidentifikasi dan
mengimplementasikan perubahan yang lebih efisien.
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