PERANCANGAN USULAN PENGENDALIAN RISIKO MENGGUNAKAN
METODE HIRARC DAN FMEA UNTUK MEMINIMASI RISIKO KECELAKAAN KERJA
PADA DIVISI PRODUKSI PT XYZ

1t Ilham Yuniar Afandhi

Fakultas Rekayasa Industri

Telkom University

Bandung, Indonesia
ilhamafandhi@student.telkomuniversit

2" Yunita Nugrahaini Safrudin
Fakultas Rekayasa Industri

Telkom University

Bandung, Indonesia
yunitanugrahainis@telkomuniversity.ac

3" Hadi Susanto

Fakultas Rekayasa Industri
Telkom University

Bandung, Indonesia
hadist@telkomuniversity.ac.id

y.ac.id .id

Abstrak — PT. XYZ, perusahaan meubel dan kerajinan di
Bandung, menghadapi potensi bahaya dalam produksi
Burner Standing Qatar, Camel Box, Traditional Sail Boat,
plakat, Radio, Watchbox, dan music box. Upaya
perusahaan mengatasi bahaya dengan APD dan instruksi
kerja belum optimal, menyebabkan angka kecelakaan kerja
yang fluktuatif. Penelitian ini menggunakan metode
HIRARC dan FMEA untuk merancang pengendalian
risiko di divisi produksi. HIRARC menggabungkan
identifikasi bahaya, penilaian risiko, dan pengendalian
risiko, sementara FMEA menentukan Risk Priority
Number (RPN) untuk menganalisis prioritas risiko.
Integrasi  kedua metode ini menghasilkan proses
identifikasi bahaya, penilaian risiko, dan pengendalian
yang komprehensif. Usulan pengendalian meliputi
Pengendalian Administratif berupa dashboard K3
menggunakan metode Entity Relationship Diagram dan
Pengendalian APD. Tujuannya adalah meminimalisir
risiko kecelakaan kerja di divisi produksi PT. XYZ,
memperbaiki penerapan Sistem Manajemen Keselamatan
dan Kesehatan Kerja (SMK3), serta mencapai zero
accident. Dengan pendekatan ini, diharapkan kecelakaan
kerja dapat dicegah dan prioritas risiko dapat ditentukan
untuk pengendalian yang efektif.

Kata kunci—HIRARC, FMEA, ERD

I. PENDAHULUAN

PT XYZ adalah perusahaan dan brand sebuah produk meubel
dan kerajinan yang bergerak dibidang Manufacture & Design
House. Produk yang dihasilkan adalah Burner Standing
Qatar, Camel Box, Traditional Sail Boat, Plakat, Radio,
Watchbox, dan music box. Pada proses produksi PT XYZ
terbagi menjadi 8 proses produksi yang berurutan yaitu:

1. Proses pemilihan bahan

Proses pemotongan bahan

Proses pencetakan bahan

Proses penghalusan bahan

Proses pelapisan waterbase dan top coat

Proses perakitan

Proses inspeksi

. Proses pengemasan

Dalam menjalankan proses produksinya para pekerja
melakukan aktifitas produksi tersebut berdasarkan prosedur
produksi yang telah dibuat oleh perusahaan dan juga
perusahaan telah menyiapkan dan menyediakan alat
pelindung diri. Namun, meskipun perusahaan telah
menyediakan fasilitas tersebut, masih ditemukan kecelakaan
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kerja. Kecelakaan kerja tersebut terjadi dikarenakan oleh
faktor fasilitas APD yang tidak sesuai dengan standar K3 dan
penggunaannya berdasarkan jenis bahaya yang ada, selain itu
terdapat juga faktor yang sama di setiap tahunnya yaitu
tindakan tidak aman (unsafe action) para pekerja. Serta, dari
perusahaan sendiri belum memiliki fasilitas yang mendukung
monitoring data kecelakaan kerja secara real-time yang
bertujuan sebagai pelaporan kecelakaan dan insiden sekaligus
sebagai alat yang berguna untuk memungkinkan pengguna
memantau kinerja K3 secara keseluruhan, termasuk jumlah
kecelakaan Kkerja, jenis kecelakaan kerja, dan lokasi
kecelakaan kerja yang bertujuan untuk memfasilitasi
pengendalian risiko yang lebih baik. Disini, perusahaan
menemukan adanya kecelakaan kerja yang terjadi selama
tahun 2021 — 2023 dengan jumlah kecelakaan kerja sebagai
berikut pada grafik Gambar 1:

Data Rekapitulasi Kecelakaan Kerja Pada PT.XYZ 2020-2023

2020 2021 2022 2023

m Tertusuk, Tergores, atau Terpotong Terjepit atau Terlindas Material dan alat

Iritasi kulit karena cairan kimia Iritasi mata

gangguan pemafasan

Gambar 1. Data Kecelakaan Kerja 2020-2023

Dari data yang ditampilkan, keterbatasan perusahaan dalam
pengendalian risiko ini yang mengakibatkan kecelakaan kerja
yang terjadi di setiap tahunnya perlu diambil suatu tindakan
pencegahan agar kecelakaan kerja yang terjadi pada PT XYZ
dapat diminimasi ataupun dihilangkan. Serta, kecelakaan
kerja tersebut masih terjadi secara berulang, sehingga
diperlukan pengendalian untuk menguranginya. Karena jika
tidak dilakukan pencegahan, ditakutkan pada tahun
berikutnya kecelakaan kerja tersebut berpengaruh terhadap
produksi yang nantinya perusahaan akan mengalami
penurunan produktivitas karena status pegawai yang tidak
mampu bekerja akibat dari kecelakaan yang terjadi. Dari sini
dapat dikatakan bahwa upaya perusahaan belum optimal
dalam mengimplementasikan SMK3, sehingga dapat
dikatakan pula bahwa perusahaan belum mampu menerapkan
zero accident. Hasil akhir penelitian ini akan membuat
sebuah penegendalian risiko dari kecelakaan kerja yang ada
pada divisi produksi PT XYZ. Dan untuk merancang
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pengendalian tersebut diperlukan identifikasi risiko,
penelilaian risiko, dan pengendalian risiko menggunakan
metode HIRARC dan menentukan risk priority number
(RPN) menggunakan metode FMEA. Permasalahan dan akar
masalah yang ada pada divisi produksi PT XYZ digambarkan
dalam fishbone diagram berikut ini:

Environtment Man
ata ion
n

Kurangnya kesadaran pentingnya K3
dalam bekerja dan proses produks:

SunU Tinggi yang ada pada Karyawan tidak menggunakan APD yang
ingkungan kerja disediakan perusahaan saat produksi.

Gambar 2. Fishbone Diagram

Berdasarkan identifikasi permasalahan dengan menggunakan
fishbone diagram pada gambar 2 maka didapatkan didapatkan
alternatif solusi sebagai berikut pada Tabel 1:

Tabel 1. Daftar Alternatif Solusi
Akar Masalah Potensi Solusi

Program pelatihan dan sosialisasi rutin

tentang K3 untuk Meningkatkan
Man . .

Kesadaran kesalamatan kerja bagi

pekerja.

Perancangan fasilitas dashboard K3

untuk monitoring data kecelakaan kerja
Method

serta merancang usulan Penggunaan
Alat Pelindung Diri (APD).

Perancangan tata letak fasilitas pabrik

untuk membuat workstation yang
Environtment . . o
ergonomis pada lingkungan kerja divisi

produksi.

Dari alternatif solusi yang telah didapatkan selanjutnya akan
dilakukuan scoring untuk menilai pengendalian risiko mana
yang akan diprioritaskan dalam perancangan solusi minimasi
risiko K3 pada divisi produksi PT XYZ. Metode ini
memungkinkan peneliti untuk mengkuantifikasi ~ dan
membandingkan secara  objektif faktor-faktor yang
berpengaruh pada suatu masalah atau fenomena yang diteliti
dari skala 1-5 dengan hasi total penjumlahan setiap faktor
penilaian kriteria yang ingin diangkat. Berikut merupakan
penilaian scoring untuk menentukan alternatif solusi yang
akan dipilih:

Tabel 2. Penilaian Scoring Potensi Solusi

Penilaian Kriteria (1-5) Total
No | Potensi Solusi | Dampak Mudah | Rendah | Realisasi Nilai
Signifikan | Dilakukan | Biaya Singkat

1. | Program

pelatihan  dan

sosialisasi rutin

tentang K3

untuk

Meningkatkan 2 4 2 3 u

Kesadaran

kesalamatan

kerja bagi

pekerja.

]

Perancangan
fasilitas
dashboard K3
untuk
monitoring data
kecelakaan kerja 4 3 4 3 14
serta merancang
usulan
Penggunaan
Alat  Pelindung
Diri (APD).

3. | Perancangan tata
letak  fasilitas
pabrik untuk
mengatasi suhu 4
tinggi yang ada
pada lingkungan
kerja.

(%]
Ko
(%]
—_
<

Hasil prioritas masalah yang diangkat adalah masalah dangan
potensi sosusi ke-2. Dashboard dan usulan APD yang
dirancang akan diterapkan di divisi produksi. Hal ini
disebabkan oleh tingginya potensi bahaya di divisi produksi
perlu jika dibandingkan dengan divisi lain. Hal ini juga
terbukti dari beberapa proses di divisi produksi yang
memiliki sumber bahaya yang perlu di pantau dan dihindari.
Dengan perancangan dashboard ini, diharapkan akan
meningkatkan aspek Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3)
di perusahaan dan mempermudah dalam monitoring data
kecekelakaan kerja serta membantu mencapai tujuan nol
kecelakaan.

1. KAJIAN TEORI

A. Keselamatan dan Kesehatan Kerja

K3 adalah upaya untuk memastikan bahwa pekerja dan orang
lain diperusahaan atau tempat kerja selalu berada di tempat
yang aman dan sehat, sehingga semua sumber daya produksi
digunakan dengan aman dan efisien. Sedangkan dalam hal
filosofis, K3 merupakan cara berpikir dan upaya tulus untuk
menjamin keberlanjutan setiap individu, terutama tenaga
kerja, produk dari pekerjaan, dan budaya mereka dalam
menciptakan masyarakat yang adil, makmur, dan sejahtera.[1]

B.  Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja

SMK3 merupakan sistem yang dirancang untuk menjamin
keselamatan yang berhubungan dengan proses, alat, dan
lingkungan kerja beserta interaksinya, serta pemeliharaan dan
peningkatan kesehatan pekerja.[2] Tujuan dari penerapan

SMK3 menurut Pasal 2 PP No. 50 Tahun 2012 adalah sebagai

berikut:

1. Meningkatkan efisiensi sistem keselamatan dan kesehatan
kerja yang terorganisir, terukur, terintegrasi, dan
terencana;

2. Mengurangi kecelakaan dan penyakit akibat kerja dengan
melibatkan manajemen, pekerja/buruh, dan serikat
pekerja/serikat buruh.

3. Menciptakan lingkungan kerja yang aman, nyaman, dan
efektif untuk meningkatkan tingkat produktivitas.

C. Bahaya

Bahaya dapat didefinisikan sebagai kondisi yang dapat
menimbulkan kerugian, baik cedera maupun kerugian
lainnya. 1SO 45001 mendefinisikan bahaya sebagai sumber
yang mengakibatkan cedera dan penyakit akibat kerja.[3]



D. Risiko

Risiko adalah kemungkinan bahwa hasil akan berbeda dari

yang diharapkan.[4] Konsep risiko ini melibatkan dua elemen

utama:

1. Ketidakpastian: Situasi di mana hasil akhir tidak dapat
diprediksi dengan pasti.

2. Potensi kerugian: Kemungkinan terjadinya hasil yang
tidak diinginkan atau merugikan.

E. Alat Pelindung Diri

Alat pelindung diri (APD) adalah kelengkapan yang wajib
digunakan saat bekerja sesuai bahaya dan risiko kerja untuk
menjaga keselamatan pekerja itu sendiri maupun orang lain
disekitarnya. Menurut Occupational Safety and Health
Administration (OSHA) alat pelindung diri adalah sebagian
alat yang digunakan untuk melindungi pekerja dari luka atau
penyakit yang diakibatkan oleh adanya kontak dengan bahaya
(hazard) ditempat kerja, baik yang bersifat kimia biologis,
radiasi, fisik, eletrik, mekanik dan lainnya.[5]

F. Dashboard

Dahboard adalah representasi visual dari informasi penting
yang dibutuhkan untuk mencapai satu atau beberapa tujuan,
disusun dala satu layer tunggal sehingga bisa dipantau secara
sekilas. Dashboard memberikan tampilan antarmuka dengan
berbagai bentuk seperti diagram, laporan, indikator visual,
mekanisme alert, yang dipadukan dengan informasi yang
dinamis dan relevan.[6]

G. Entity-Relationship Diagram

Model Entity-Relationship (ER) adalah metode pemodelan
basis data konseptual yang termasuk dalam kategori model
data semantik, digunakan dalam perancangan basis data
relasional dengan pendekatan top-down. Visualisasinya
disebut Entity-Relationship Diagram (ERD), di mana entitas
merupakan objek unik yang dapat diidentifikasi, relasi
menggambarkan hubungan antar entitas, dan atribut
mendeskripsikan karakteristik entitas sesuai konvensi. ERD
berfungsi untuk membantu pembuatan basis data dan
memberikan gambaran visual tentang cara kerjanya,
memungkinkan perancang untuk memvisualisasikan struktur
dan hubungan dalam basis data, serta memfasilitasi
pemahaman yang lebih baik tentang sistem informasi yang
akan diimplementasikan..[7]

H. HIRARC

HIRARC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk

Control) merupakan suatu metode dalam manajemen risiko

keselamatan dan kesehatan kerja yang digunakan untuk

mengidentifikasi bahaya, menilai risiko yang mungkin
timbul, dan menentukan upaya pengendalian yang tepat.[8]

Adapun proses pelaksanaan HIRARC Dalam SO

45001:2018 dilakukan dalam 3 langkah yaitu:

1. Ildentifikasi bahaya dilakukan untuk menentukan potensi
bahaya apa saja yang dapat terjadi, supaya dapat
dilakukan pengendalian.

2. Penilaian risiko dilakukan dengan mencari nilai dari risk
rating dimana dalam nilai ini merupakan hasil perkalian
antara nilai Likelihood dengan nilai Severity

3. Pengendalian risiko dilakukan untuk menganalisis dan
meminimalkan faktor risiko dalam operasi bisnis, seperti
komponen teknis dan non-teknis perusahaan, kebijakan

keuangan, dan masalah lain yang dapat membahayakan
kelangsungan hidup perusahaan.

I. FMEA

FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) adalah metode

sistematis untuk mengidentifikasi dan mencegah masalah

potensial pada produk dan proses, Metode ini menghasilkan

Risk Priority Number (RPN) yang menjadi acuan untuk

memberikan rekomendasi pemeliharaan dan perbaikan,

dengan fokus pada jenis risiko terbesar berdasarkan

prioritasnya [9]. Untuk menghitung RPN, diperlukan tiga

komponen utama dan dihitung dengan mengalikan ketiga nilai

ini (Sx 0O xD):

1. Severity (S) menunjukkan tingkat keseriusan dampak yang
dapat terjadi jika kegagalan terjadi.

2. Occurrence (0O) menggambarkan
kemungkinan terjadinya kegagalan.

3. Detection (D) mengindikasikan kemampuan untuk
mendeteksi kegagalan sebelum dampaknya dirasakan.

frekuensi  atau

I11. METODE

A. Sistematika Perancangan

Dalam melakukan penyelesaian pada penelitian tugas akhir
ini maka dibutuhkan sistemastika dalam melakukan
penyelesaian masalah agar lebih tersistematis dan menjadi
Langkah — Langkah acuan dalam penyelesaian. Dan berikut
merupakan sistematika perancangan pada penelitian ini:
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° terjadi. Penyebabnya adalah APD yang tidak sesuai
standar K3 dan Perusahaan belum memiliki sistem
Sirode FRARC monitoring kecelakaan kerja real-time untuk pelaporan
. dan analisis kinerja K3.
E [dentifikasi Bahaya Penilaian risiko eng: siko H
— - e 3. Proses Produksi
£ Proses produksi diperoleh melalui observasi langsung
- Metode FMEA .
‘ T — ‘ dan wawancara dengan staff produksi perusahaan.
PETA ALIRAN PROSES
Neiode ERD Ringkasan [Pekerjaan : Pemt Radio PT XYZ
. fremy e T e I T ]
I ] O Operasi B 177 Seckarang Usulal ]
(] Inspeksi 1 10 | Dipetakan oleh : Iham Yuniar Afandhi
—> Transportasi 4 17 |Tanggal Dipetakan - 25 Februari 2024
3 [ Delay 1 60
g Tidak %/ Storage 1 -
§ Verifikasi total 15 264
Ya Memilih material bahan mediun density fiberboard Lol 20 1
demis kan medium density fiberboard ke area =0 10 7 1
z [Memotong material bahan 1 20 1
2 A kan mesin cekatakan - 2 1
;; —_— Mencetak Bahan nianual drill machine - 30 1
: b b e s T o
Melapisi warerbase_dan rop coar untuk ketahanan si bahan [=ul - 45 1
Menunggu hingga kering bahan yang terlapisi e - 60 1
kan bahan ke area finishing dan perakitan e 4 2 1
Merakit bagian dan kelengk elektronik a - 30 1
kan inspeksi qualiry control - 10 1
a Melakukan Proses Packin; - 15 1
E i produk aklur ke area T8 6 5 1
‘; Analisis hasil perancangan dashboard K3 dan hasil pan produk di area penyi untuk siap dikirim o - - 1
perancangan usulan APD .
Gambar 6. Peta Aliran Proses
|
B. Pengolahan Data
£ 1. Hazzard Identification
§ Pada tahap ini dilakukan identifikasi bahaya terhadap
' T proses atau aktivitas yang dijalan pada divisi produksi PT

XYZ. Sumber bahaya yang terdapat pada aktivitas masing-
masing kemudian akan diidentifikasi potensi bahayanya
yang berdampak pada operator. ldentifikasi bahaya pada
aktifitas yang terjadi di dalam divisi produksi PT XYZ

Gambar 5. Sistematika Perancangan 3

B. Identifikasi Sistem Terintegrasi
Identifikasi sistem terintegrasi dalam konteks penelitian

tugas akhir ini merujuk pada proses menganalisis dan dapat dilihat pada Tabel
9 hami k Jk P P I'g terhub Tabel 4. Hazzard ldentification
memahami (_)mponen— omponen Yyang sa_ INg ternuoung 1 Pemilihan Bahan Bal 3P 7 Ral
dalam suatu sistem secara menyeluruh. Berikut merupakan o i o T
komponen sistem terintegrasi dari penelitian Tugas Akhir ini: _ _
1 | Tertusuk atau Tergores 1 Iritasi mata karena serpihan
. oA . . terial
Tabel 3. Identifikasi Sistem Terintegrasi e
Manusia - Metode. - Lingkungan 2 | Terjepit'terlindas material 2 Gangguan pernafasan
ketiadaan fasilitas
monitoring terintegrasi 3 | Tertusuk, tergores ‘terpotong
Kurangnya untuk evaluasi dan Tata letak
kesadaran dan pelaporan data fasilitas 3. Proses Pencetakan Bahan 4. Proses Penghalusan Bahan
. ketidakpatuhan kecelakaan kerja, serta | workstation yang = — —

Objek karyawan dalam ketidaksesuaian tidak ergonomis No Risiko No Ristko
pentingnya K3 dan | fasilitas alat pelindung | dan suhu yang 1 | Iritasi mata karena serpihan 1 | Iritasi mata karena serpihan
penggunaan APD. diri (APD) dengan tinggi material material

standar K3 dan
penggunaannya
Program pelatihan | Perancangan fasilitas | Perancangan tata 2 | Gangguan pemafasan 2 | Gangguan pernafasan
dan sosialisasi rutin | dashboard K3 untuk letak fasilitas 3 | Tertusuk, tergores /terpotong
Rancangan tentang K3 untuk monitoring data pabrik untuk
Solus? Meningkatkan kecelakaan kerja serta | mengatasi suhu - -
Kesadaran merancang usulan tinggi vang ada = Pmdl::hplsana:’mbm O e M e
kesalamatan kerja Penggunaan Alat pada lingkungan 2
bagi pekerja. Pelindung Diri (APD). kerja. No Risiko No Risiko
1 | Iritasi kolit karena cairan kimia | 1 Gangguan pernafasan
IV. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Pengumpulan Data 2 | Gangguan pernafazan 2 Tergores material
1. Data Kecelakaan Kerja 7 Broses Guality Control P T T
Data kecelakaan Kkerja pada divisi produksi PT XYZ ~o Risiko o Risiko
ditampilkan pada Gambar 1. T | Tertusuk, tergores T | Tertusuk, tergores
2. Kondisi Aktual
H 2 | Terjepit'terlindas material
Perusahaan telah menetapkan prosedur produksi dan

menyediakan APD, namun kecelakaan kerja masih



Skor Likelyhood

Risk Assesment

Penilaian risiko dalam penelitian ini mengevaluasi
risiko dari bahaya yang teridentifikasi di tempat kerja.
Menggunakan standar AS/NZS 4360, penilaian
dilakukan secara kualitatif berdasarkan data jenis
kecelakaan kerja. Dua kriteria yang digunakan adalah
tingkat keparahan dampak (Severity) dan kemungkinan
terjadinya bahaya (Likelihood). Nilai Severity dan
Likelihood digunakan untuk menentukan Risk Rating.
a) Likelihood

Tabel 5. Likelihood

1 1 2 |

Tertusuk, Tergores. ata Terpotong | Teipépit atau. Tertindas Material dan 4] Iritasl kulit kareaa camaa Kinka | 1iitast st |ganggian pernafsan

| 2

Dari hasil analisis yang diperoleh menunjukkan jenis
kecelakaan kerja yang sama namun dapat menghasilkan
skor likelihood yang berbeda. Hal ini bisa terjadi
dikarenakan, walaupun jenis kecelakaan kerja yang
sama namun jumlah pada setiap prosesnya yang
berbeda.

b) Severity

Tabel 6. Severity

5. st Terpotong | Terjepit aran Terlindas Material dan slat] Iritasi kit Karens c

i |

Dari hasil analisis yang diperoleh menunjukkan jenis
kecelakaan kerja yang sama namun dapat menghasilkan
skor severity yang berbeda. Hal tersbut bisa terjadi
dikarenakan, walaupun jenis kecelakaan kerja yang
sama namun pada setiap prosesnya menimbulkan
dampak keparahan yang berbeda. Dalam hal ini bisa
dipengaruhi oleh faktor material, mesin, tingkat
keparahan kecelakaan dan kerugian finansial yang
ditimbulkan.

c) Risk Rating

Tabel 7. Risk Rating

. P ial Tncident or Risiko Saat ini |
EHvirontmental MpACH] 1713007 | Severity |Risk rasing]
Tertuzuk atau Tergores 1 2 low
Pemilihan Bahan Baky
Terjepit/terlindas material 2 2 low |
Iritasi mata karena
serpihan material 1 2 low
Proses Pemotongan
Bahan Gangguan pernafazan 1 2 low
Tertuzuk, tergores
fterpotong 2 4
Lritasi mata karena
serpihan material 2 1 low
Proses Pencetakoan
B Gangguan pernafasan 1 2 low
Tertusuk, tergores
Nterpotong 2 4
Iritasi mata karena
Proses Penghalusan serpihan material 2 2 low
Bahan
Gangguan pernafasan 2 2 low
Iritasi kulit karena cairan|
Proses Pelapisan kimia 2 3 Medium
Waterbase dan Top
Coat
Gangguan pernafasan 2 3 Medium

1 - - - 1 I
t:‘ - ‘ - I | -

Gangguan pernafasan 1 1 low
Proses Perakitan Tergores material
1 1 low
Proses Quality Control Tertusuk, tergores 1 1 low
Tertusuk, tergores
1 2 low
Prozes Pengemasan
Terjepitterlindas material 2 1 lowr

Dari hasil analisis yang diperoleh menunjukkan penetapan
level risk rating dari setiap kejadian berbeda.Yaitu dengan
Output 2 jenis risiko menunjukkan level risk rating High
ditandai dengan warna orange, 2 jenis risiko menunjukkan
level risk rating Medium ditandai dengan warna Kuning,
dan 13 jenis risiko menunjukkan level risk rating Low
ditandai dengan warna Hijau.

3. Risk Control

Setelah penilaian risiko, langkah selanjutnya adalah
pengendalian. Tujuannya untuk meminimalkan risiko.
Proses pengendalian risiko meliputi penerapan hierarki
pengendalian sebagai berikut:

NIOSH HIERARCHY OF CONTROLS

Most Physically remove
‘"i"" the hazard
—I Replace the hazard
Isolate people
from the hazard
trative 4 Change the way
I \ people work
Protect the
Least worker with PPE
effective

Gambar 7. Hierarchy of Control

Selanjutnya membuat tabel pengendalian risiko yang
mengacu pada hierarki pengendalian Untuk pengolahan data
lebih lengkapnya dapat dilihat pada Tabel 8 berikut:

Tabel 8. Risk Control

Penilaian Risiko dan Pengendalian Risiko

PTXYZ
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4. Risk Priority Number
a) Menghitung detection
Dalam menentukan skor detection ini peneliti
menggunakan dokumen perusahaan dan wawancara
yang dilakukan berdasarkan kriteria dan target
wawancara sebagai berikut:
e 1 kepala PIC Produksi
e 4 kepala bagian staff area yaitu area workstation,
area perakitan, area inspeksi, dan area inventory
o 2 staff ahli area workstation dengan waktu kerja
minimal 5 tahun
e 2 staff ahli area perakitan dengan waktu kerja
minimal 5 tahun
e 2 staff ahli area inspeksi dengan waktu kerja
minimal 5 tahun
e 2 staff ahli area inventory dengan waktu kerja
minimal 5 tahun
e 2 staff magang area produksi

Dan berikut merupakan hasil wawancara dari skor
detection pada divisi produksi PT XYZ:
Tabel 9. Detection

Terpe Teriepit stas Teslisdon M fran kissin s | psesguen permatian |

1. (A5, B3) yaitu proses pelapisan dengan risiko Iritasi
kulit karena cairan kimia dengan nilai RPN 17,12%

2. (A5, B5) yaitu proses pelapisan dengan risiko gangguan
pernafasan dengan nilai RPN 11,59%

3. (A4, B4) yaitu proses penghalusan dengan risiko iritasi
mata dengan nilai RPN 10,49%

4. (A2, B1) yaitu proses pemotongan bahan dengan risiko
tertusuk, tergores, terpotong dengan nilai RPN 9,69%

5. (A4, B5) yaitu proses penghalusan dengan risiko
gangguan pernafasan dengan nilai RPN 8,99%

Usulan yang dapat dilakukan adalah usulan yang dapat

memberikan  solusi secara komprehensif. Tindakan

komprehensif yang dapat diambil untuk masalah K3 pada
divisi produksi PT XYZ yaitu:

1. Perancangan fasilitas Dashboard K3

2. Pengusulan penggunaan APD sesuai standart produksi
D. Perancangan Pengendalian Risiko

1. Dashboard K3

b) Mencari RPN
RPN (Risk Priority Number) ditentukan menggunakan
integrasi metode HIRARC dan FMEA, di mana severity
dan occurrence diambil dari risk assessment HIRARC,
detection dari wawancara FMEA, untuk memprioritaskan
risiko kecelakaan kerja dan memudahkan usulan
pengendalian risiko, dengan hasil ditampilkan dalalam
tabel berikut:

Tabel 10.

anep

Risk Priority Number

I 7

Tabel 11. Presentase Risk Priority Number

(A5, B3) 396 17.12%

1

(A5, BS) 26.8 11.59%
3 (A4.B4) 243 10.49%
4 (42,81) 24 0.69%
5 (A4,B5) 208 8.09%
6
7
8

(A3 Bl) 19.2 8.30%

(A2, B4) 12 5.19%
(A3, B4) 1.2 4.84%
9 (A3.BS) 107 4.61%
10 (A1, B2) 104 4.50%
11 (A2, BS) 96 4.15%
12 (A6, BS) 53 2.23%
13 (A8, B2) 4.9 2.13%
14 (ALB1) 4.7 2.02%
15 (A8 B1) 47 2.02%
i (7'5) 2 Lot
Dari pengolahan data yang telah dilakukan di hasilkan nilai
risk priority number pada setiap risiko yang dianalisis
ditampilkan pada Tabel IV.14. Dan pada nilai yang telah
didapatkan menunjukkan bahwa risiko dengan kode (A5, B3)
adalah risiko dengan presentase tertinggi dengan presentase
17,12% dan risiko dengan kode (A7, B1) adalah risiko
dengan presentase terendah yaitu 1,01%.

C. Rekomendasi

Dari hasil perhitungan risk priority number yang dilakukan,
tingkat prioritas risiko yang dapat didilihat untuk tindakan
pengendalian risiko dari potensi bahaya yang terjadi pada
divisi produksi PT XYZ menurut hasil 5 skor tertinggi RPN
yaitu ada pada:

|

Gambar 8. Entity Relationship Diagram

Dengan diagram ERD yang detail ini, akan mempermudah
memvisualisasikan struktur data yang diperlukan untuk
membuat dashboard K3, termasuk entitas-entitas yang
terlibat, atribut-atribut yang dibutuhkan, serta hubungan antar
entitas beserta kardinalitasnya.

{Multiple iems) 7| Jenis Kelamin Pria Years (Multiple Items) ¥

Jenis Kelamin Pria

Years (Mutiple Items) ¥

Row Labals - Count of Nama

o
*Inventory 40 40 40 40 40
Area Inspeksi 43 43 43 43 43

) : Grand Total 152 152 152 152 152

Gambar 9. Pivot Table

Setelah mengetahui entitas dan atribut apa saja yang akan
dimasukkan dalam pembuatan dashboard K3, langkah
selanjutnya adalah menginput data yang dimasukkan dalam
metode Pivot Table di Microsoft Excel. Setelah rancangan
Pivot Table selesai, langkah selanjutnya adalah
menghubungkannya dengan mock up yang didesain pada
Microsoft Excel sebagai langkah terakhir pembuatan
dashboard K3.

e B —e ()

Gambar 10. Mockup Input Data



Gambar 12. Mockup setelah Input Data K3

Setelah data kecelakaan kerja berhasil diinput, otomatis
secara real-time halaman dashboard akan menampilkan
grafik data sesuai fungsinya masing-masing dan pengguna
bisa menyesuaikan penggunaan dashboard sesuai dengan
kebutuhan yang diinginkan mengenai data kecelakaan kerja
yang ditampilkan.

2. Pengusulan APD

APD (Alat Pelindung Diri) adalah peralatan atau
perlengkapan yang dirancang untuk melindungi pekerja dari
risiko dan bahaya yang dapat membahayakan keselamatan
dan kesehatan pekerja ditempat kerja. Berikut merupakan
usulan beberapa jenis APD yang digunakan sesuai dengan
prioritas risiko yang terjadi pada divisi produksi PT XYZ,
yang telah disesuaikan dengan standar yang ada yaitu
PER.08/MEN/VI11/2010:

a) Kaca Mata (Goggles)

b) Masker Respirator

c) Gloves

V. KESIMPULAN
Usulan pengendalian risiko menggunakan metode HIRARC
dan FMEA pada Proses produksi PT XYZ dilakukan melalui
empat tahapan yaitu identifikasi risiko, penilaian risiko,
pengendalian risiko, dan penentuan risk priority number. Dan
dari pengolahan metode HIRARC yang telah dilakukan,
menunjukkan pada penilaian risiko terdapat jenis pekerjaan
pada proses produksi yang memiliki tingkat bahaya tinggi.
Dari penilaian risiko yang telah dilakukan juga, selanjutnya
dilkakukan  pengendalian risiko dengan melakukan
pengendalian yang mengacu pada hierarki pengendalian
risiko. Setelah itu, dilakukan perhitungan RPN untuk mencari
prioritas dari setiap risiko dari proses produksi yang ada.
Selanjutnya adalah menyusun rekomendasi untuk merancang
usulan pengendalian yang tepat. Dan usulan yang didapatkan
adalah pengendalian admisnistratif dan pengenndalian APD
yang mengacu pada hierarki pengendalian risiko. Pada
pengendalian admisnistratif memberikan usulan rekomendasi

berupa dashboard K3 yang dirancang menggunakan metode
entity relationship diagram. Dengan adanya usulan
rekomendasi Dashboard K3 di divisi produksi PT XYZ dapat
memberikan gambaran menyeluruh tentang kinerja
keselamatan dan kesehatan pekerja dalam satu tampilan yang
mudah dipahami. Dengan mengintegrasikan data dari
berbagai sumber, dashboard ini menyajikan indikator kunci
seperti jumlah insiden, jenis kecelakaan, area kecelakaan,
grafik trend kecelakaan kerja, persentase jenis kecelakaan
kerja, dan data kecelakaan secara menyeluruh setiap tahun.
Visualisasi data melalui grafik dan bagan membantu
mengidentifikasi pola dan tren yang mungkin luput dari
perhatian jika hanya mengandalkan laporan data tekstual.
Selanjutnya, dengan adanya Perancangan usulan APD pada
aktivitas proses produksi PT XYZ dapat membantu pekerja
dalam memilih APD yang tepat berdasarkan karakteristik
risiko yang ada. Usulan pengendalian APD ini juga dirancang
untuk memenuhi standart alat pelindung diri sesuai dengan
PER.08/MEN/V11/2010. Hal ini mempertimbangkan faktor-
fakor seperti jenis bahaya, risiko, tingkat keparahan, dan
kenyamanan bagi pekerja. Selain itu, dengan adanya usulan
APD proses pengendalian risiko yang dilakukan perusahaan
diharapkan bisa lebih maksimal dalam meminimasi
kecelakaan kerja yang terjadi. Serta usulan APD yang disaran
meliputi:

a. Alat Pelindung Mata (Goggles)

b. Alat Pelindung Pernafasan (Masker Respirator)

¢. Alat Pelindung Tangan (Safety Gloves)

Usulan APD ini juga dapat membantu memastikan bahwa
APD yang digunakan oleh pekerja memberikan perlindungan
yang memadai dan sesuai standar yang ditetapkan.
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