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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Perkembangan dunia industri di Indonesia saat ini terlihat semakin pesat. Setiap industri
diharuskan selalu memperbaiki kualitas produk yang dihasilkan agar dapat memenuhi permintaan
setiap konsumen. Semakin tinggi produktivitas maka akan mengakibatkan semakin besar juga
bahaya atau risiko kerja yang akan ditimbulkan. Job Safety Analysis digunakan sebagai metode
penyelesaian permasalahan, Yahdi llmansyah (2020). Dalam upaya melindungi aset perusahaan
perlu diterapkan sistem manajemen kesehatan dan keselamatan kerja (SMK3) dengan baik.

PT.Sumber Alam Raya adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang industri Wood
Manufacturer di mana dalam bidang ini perusahaan memiliki kegiatan utama yaitu memberikan
produk berkualitas kepada para pelanggan dengan harga terjangkau. Produk yang di hasikan dari
PT.Sumber Alam Raya memiliki 2 jenis yaitu triplek kering dan juga triplek basah dimana
pengolahan tersebut melibatkan puluhan keryawan dan karyawati yang berhadapan langsung
dengan bahaya yang tidak terduga karena pekerjaan mereka berhubungan langsung dengan mesin
spindleless 5 feet yang mengupas log 4 feet dan menghasilkan kupasan veneer short core basah
yang digunakan sebagai lapisan veneer penyusun pada pembuatan plywood oleh karena itu
karyawan dan karyawati yang berada di PT.Sumber Alam Raya di anjurkan untuk di teliti dan
berhati — hati dalam melakukan pekerjaan. Upaya untuk pengendalian kecelakan kerja dan penyakit
akibat kerja, perlu adanya usaha untuk mengidentifikasi faktor-faktor/sumber-sumber bahaya di
tempat kerja dan dievaluasi risiko serta dilakukan upaya pengendalian yang memadai. Dalam
bidang K3 terdapat cara untuk mengidentifikasi, menganalisa dan mengevaluasi faktor-faktor
bahaya di tempat kerja. Salah satu cara untuk mengidentifikasi bahaya adalah analisa keselamatan
kerja atau lebih dikenal dengan istilah Job Safety Analysis. Job Safety Analysis atau analisa
keselamatan kerja merupakan suatu cara untuk memeriksa metode kerja dan menemukan bahaya
dari rancangan mesin, alat, material, lingkungan serta proses kerja yang diperlukan bagi pekerja di
industri untuk mencegah timbulnya gangguan terhadap keselamatan dan kesehatan Kerja,
Penerapan program keselamatan dan kesehatan kerja berupa penerapan sistem manajemen K3 yang

diantaranya melalui identifikasi bahaya dan rekomendasi tindakan pengendalian efektif sehingga



dapat menciptakan lingkungan kerja yang aman, sehat dan sejahtera, bebas dari kecelakaan,
kebakaran, peledakan, pencemaran lingkungan akibat kerja (Diah Prunama Sari, 2010).
Berdasarkan hasil surve yang sudah di lakukan di PT.Sumber Alam Raya saya telah melihat
bagaimana potensi — potensi bahaya yang di timbulkan dari pekerjaan. Job Sefety Analysis (JSA)
merupakan salah satu komponen dalam prosedur analisa bahaya yang bertujuan untuk
mengidentifikasi, menghilangkan atau mengurangi potensi risiko sebelum melakukan pekerjaan.
Berdasarkan data statistik insiden yang di miliki oleh PT.Sumber Alam Raya terjadi penurunan
dari angka kecelakaan kerja pada bagian produksi pembuatan Triplek pada 2 bulan terakhir. Namun
angka kecelakaan kerja pada pekerjaan rutin dan sering dimonitoring masih terjadi yaitu pekerjaan
yang dianggap tugas sehari-hari pada operasi dan perawatan serta bukan merupakan pekerjaan yang
berisiko tinggi.

Mesin spindleless 5 feet yang di amati sendiri merupakan mesin penghasil triplek yang
merubah log kayu menjadi lembaran veneer basah, mesin memiliki kapasitas log kayu dengan
variasi yang berbeda beda pada perusahaan sering menggunakan log kayu 25 cm — 60 cm adapun
tahap prosesnya sebagai berikut :

e Mesin rotary spindleless adalah mesin yang digunakan untuk mengupas log yang sudah
dibersihkan kulitnya untuk langsung dikupas menjadi veneer short core.

e Pengupasan dilakukan dengan membawa logs hasil kupasan dari mesin debarker ke
input deck roll mesin rotary spindleless.

e Pada mesin rotary spindleless di setting pengaturan ketebalan dan press barnya lalu
melakukan pengupasan log

e Di saat melakukan pengupasan harus dikontrol hasil kupasannya dibandingkan dengan
hasil settingnya apakah sudah sesuai apa tidak, apabila hasil kupasan belum sesuai
lakukan lagi pengupasan dan penyetingan ulang mesin rotary dan cek kembali hasilnya
apabila hasilnya sudah sesuai maka dilanjutkan pengupasan secara berkelanjutan sampai
log yang dikupas habis.

e Disebut 5 feet karena mempunya panjang 5Sfeet (sekitar 150cm), sehingga bahan yang
dimasukkan ke mesin rotary ini harus tidak melebihi panjang dari mesin rotary

spindleless itu sendiri.



e Untuk pisau mesin rotary spindleless ukuran pisau yang digunakan adalah pisau yang
berukuran panjang 150cm.

e Pisau ini dipasangkan pada mesin rotary spindleless dengan beberapa pengaturan seperti
ketinggian pisau, sudut pisau, jarak pisau dan tekanan yang digunakan pada mesin rotary
spindleless.

Pekerja yang mengoperasikan mesin tersebut terdiri dari beberapa pekerja yang memiliki
tanggung jawab masing — masing agar mesin spindleless tetap berjalan dengan normal. Tugas dari
pekerja sendiri antara lain :

e Operator yang mengatur mesin

e Pekerja yang bertugas menata hasil dari mesin spindleless.

e Pekerja yang bertugas membersikan bekas pemotongan pada mesin spindleless.

e Pekerja yang bertugas membawa hasil pembersihan ke ruang pembakaran maupun

tempat sampah

e Pekerja yang membuang kayu sisa yang tidak dapat di proses lagi.

Untuk pengoperasian mesin sendiri dapat di lihat pada google drive pada link
https://drive.google.com/drive/folders/IWVz5NbBemv1gFNrCCIMgxT6k7nw27dIZ. Observasi

awal di lakukan terhadap pekerja bagian pengoperasian mesin spindleless 5 feet pada PT.Sumber

Alam Raya, Lumajang, Jawa Timur di dapatkan bahwa pekerja mengalami bekas luka :

Tabel 1.1 Luka Para Pekerja Pada PT.Sumber Alam Raya
No Gambar Luka Pekerja Keterangan

Bekas luka gores pada jari pekerja
yang di akibatkan pada saat mengasah

pisau



https://drive.google.com/drive/folders/1WVz5NbBemv1qFNrCCJMgxT6k7nw27dIZ

Bekas luka pada telapak tangan
2 pekerja yang di tergores oleh kayu
yang tajam
3 Foto siku pekerja yang terluka di
akibatkan terjepit conveyor
Posisi operator saat menjaga mesin
4 yang sedang beroperasi dengan berdiri
secara terus menerus
. Debu dan bekas pemotongan yang
berserakan pada lantai produksi

Sumber : Hasil Pengamatan




berdasarkan obsevasi awal di dapatkan hasil bahaya yang menimpa para pekerja
PT.Sumber Alam Raya yaitu bahaya ergonomi, terjepit conveyor, debu bekas pemotongan, pegal
pegal. Aktivitas bekerja perusahaan di mulai pada jam 08:00 — 22:00 yang di bagi menjadi 2 Shift.
Pada setiap harinya pekerja berkerja pada lingkungan yang sempit dan berdiri sehingga ruang gerak
dan ruang jangkau menjadi terbatas. Suhu ruangan yang panas membuat para pekerja tidak
menggunakan alat perindung diri (APD) hal tersebut dapat membahayakan para pekerja di
PT.Sumber Alam Raya. Dari data history perusahaan pada tahun 2020 terdapat 114 kali
kecealakaan kerja di ketahui bahwa kecelakaan ini disebabkan oleh kurangnya kesadaran Pekerja
akan pentingnya kesehatan dan keselamatan kerja dilingkungan kerja. Berikut ini grafik kecelakaan
kerja berdasarkan data dari perusahaan.

Tabel 1.2 Data Kecelakaan Kerja pada tahun 2020

Bulan Jumlah Kecelakaan Hari Kerja Hilang
Januari 12 5
Februari 9 6
Maret 7 2
April 12 4
Mei 10 5
Juni 8 6
Juli 7 2
Agustus 10 4
September 12 3
Oktober 10 3
November 6 4
Desember 11 2

Sumber : Data Pengamatan

Berdasarkan data pada tabel 1.1 data kecelakaan kerja pada PT.Sumber Alam Raya
memiliki total kecelakaan kerja pada satu tahun (2020 — 2021) adalah 114 kecelakaan kerja dan
karyawan yang bertanggung jawab untuk mengoperasikan mesin spindleles 5 feet adalah 8 orang
karyawan, jam kerja para karyawan dalam satu tahun adalah 5.110 jam pertahun dan hari yang

hilang di akibarkan oleh kecelakaan kerja dalam satu tahun adalah 46 hari. Untuk mengetahui.



e Incident Rate
Digunakan untuk mengetahui kecelakaan kerja dari 8 tenaga kerja

IR = Y. Kecelakaan Kerja
Y Jumlah Pekerja

EDEECIN
- X8

= 114 Kecelakaan pertahun

e Frecuency Rate

Digunakan untuk mengetahui jumlah terjadinya kecelakaan kerja perseribu jam

kerja
Y Kecelakaan Kerja pertahun
FR = _ x 1000
Y. Jumlah Pekerja
=21 51000
Y8

= 14,250 = 14 kecelakaan perseribu jam
e Severity Rate

Digunakan untuk mengetahui total hari kerja yang hilang karena kecelakaan

kerja
SR = Y. Hari kerja Yang hilang
a Y. Jumlah Pekerja
). 46
= ——Xx 1000
)8

= 5.750 =5 hari hilang
Tujuan penerapan Job Sefety Analysis (JSA) untuk jangka panjang adalah keterlibatan
semua bagian dalam perusahaan dalam menciptakan kondisi lingkungan kerja aman dan
meminimalisir unsafe action dan unsafe condition. (Gidwany, 2018). Sedangkan pada hasil
observasi awal para pekerja PT.Sumber Alam Raya didapatkan pekerja mengalami gores pada
bagian tangan, batuk, tertusuk kayu, dan pegal pegal hal tersebut dapat mengakibatkan terjadinya
kecelakaan kerja pada para pekerja. Dari berbagai uraian kecelakaan kerja maka perlu upaya

pengendalian resiko kecelakaan kerja pada PT.Sumber Alam Raya.



1.2 Identifikasi Masalah
PT.Sumber Alam Raya merupakan industri yang memproduksi bahan mentah menjadi
bahan setengah jadi yaitu Triplek. Dalam penelitian ini yang di bahas adalah begaimana langkah
awal dalam upaya pencegahan atau pengendalian resiko terhadap kecelakaan kerja kepada para
pekerja PT.Sumber Alam Raya, Kunir, Lumajang, Jawa Timur. Berdasarkan obsevasi penulis
mengajukan penelitian berjudul “Job Sefety Analysis (JSA) sebagai upaya pengendalian resiko
kecelakaan kerja pada pekerja PT.Sumber Alam Raya”
1.3 Batasan Masalah
Untuk mempermudah penelitian penulis diperlukan adanya batasan penelitian agar tujuan
penelitian dapat tercapai, adapun batasan penelitian skripsi ini antara lain :
1. Peneletian ini dilakukan pada mesin pembuatan triplek spindelles 5 feet
2. Penelitian di gunakan sebagai acuan penggunaan alat pelindung diri (APD) pada para
pekerja
3. Penelitian ini tidak membahas biaya yang di keluarkan PT.Sumber Alam Raya untuk
mengatasi kecelakaan kerja
1.4 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas dapat disumpulkan bahwa permasalahan yang muncul
antara lain :
1. Faktor apa saja yang dapat menyebabkan terjadinya kecelakaan kerja pada PT.Sumber
Alam Raya ?
2. Bagaimana cara mencegah atau mengendalikan risiko kecelakaan kerja pada para
pekerja PT.Sumber Alam Raya ?
1.5 Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah maka dapat ditetapkan tujuan penelitian sebagai berikut :
“Untuk mengetahui faktor penyebab kecelakaan kerja pada pekerja yang mengoperasikan mesin
dan upaya pencegahan terjadinya kecelakaan kerja akibat human error maupun kesalahan mesin
agar tercipta rasa aman dan nyaman pada saat bekerja di PT.Sumber Alam Raya, Kunir,

Lumajang, Jawa Timur.”



1.6 Kerangka Berfikir

Adanya Potensi Bahaya Upaya pencegahan dan pengendalian resiko
Pekerjaan Pembuatan Produk bahaya kecelakaan kerja dengan metode

Triplek JOB SAFETY ANALYSIS.

\ 4

A\ 4

Terciptanya rasa aman, nyaman dalam
melakukan setiap pekerjaan.

Gambar 1.1 Kerangka Berfikir
1.7 Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian yang diharapkan adalah sebagai berikut :
1. Bagi Penulis.

Memperoleh kesempatan dalam menerapkan dan mengaplikasikan ilmu yang
diperoleh pada saat perkuliahan, khususnya ilmu dalam mengidentifikasi
kecelakaan pada pekerjaan.

2. Bagi Institut.

Di lingkup Program Studi Teknik Industri S-1 Institut Teknologi Nasional
Malang diharapkan dapat menjadi referensi dan acuan dalam mengidentifikasi
kecelakaan kerja.

3. Bagi Tempat Usaha
A. Mendapatkan pengetahuan baru bahwa pekerjaan harus dilandasi dengan
aturan aturan ketat demi kenyamanan pekerja. Sehingga pada saat melakukan
kegiatan produksi dapat berlangsung dengan baik dan membuat suatu
perusahaan menjadi produktif.
B. Sebagai bahan masukan dan pertimbangan mengenai faktor apa saja yang
perlu diperbaiki guna meminimalisir kecelakaan atau yang mencederali

pekerja pada saat bekerja.



BAB I1
STUDI PUSTAKA

2.1 Landasan Teori

2.1.1

2.1.2

Pengertian Triplek

Triplek adalah “salah satu bahan yang di gunakan untuk pembuatan produk
dan dapat di manfaatkan untuk berbagai macam kepentingan, material triplek
terbuat dari beberapa lembaran “tipis” yang di peroleh dari proses pengupasan kayu
“Log” secara “Rotary”, Ali Ramadhan Kurniawan (2016) Lapisan kayu lapis
atau yang biasa disebut dengan veneer, direkatkan bersama dengan sudut
urat (grain) yang disesuaikan untuk menciptakan hasil yang lebih kuat.
Biasanya lapisan ini ditumpuk dalam jumlah yang ganjil untuk mencegah
terjadinya pembelokan (warping) dan dapat menciptakan konstruksi yang
seimbang. Lapisan dalam jumlah genap dapat menghasilkan papan yang tidak
stabil dan mudah terdistorsi. Saat ini kayu lapis atau triplek telah tersedia dalam
berbagai ketebalan, mulai dari 0,8 mm hingga 25 mm dengan tingkat kualitas
yang berbeda-beda.
Keselamatan Kerja

Filosofi dasar Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) adalah melindungi
keselamatan dan kesehatan para pekerja dalam menjalankan pekerjaannya, melalui
upaya-upaya pengendalian semua bentuk potensi bahaya yang ada di lingkungan
tempat kerjanya. Bila semua potensi bahaya telah dikendalikan dan memenuhi batas
standar aman, maka akan memberikan kontribusi terciptanya kondisi lingkungan
kerja yang aman, sehat, dan proses produksi menjadi lancar, yang pada akhirnya
akan dapat menekan risiko kerugian dan berdampak terhadap peningkatan
produktivitas.

Keselamatan dan kesehatan kerja (K3) merupakan faktor yang paling
penting dalam pencapaian sasaran tujuan proyek. Hasil yang maksimal dalam
kinerja biaya, mutu dan waktu tiada artinya bila tingkat keselamatan kerja

terabaikan. Indikatornya dapat berupa tingkat kecelakan kerja yang tnggi, seperti



2.1.3

banyak tenaga kerja yang meninggal, Cacat permanen serta instalasi proyek yang
rusak, selain kerugian materi yang besar, Husen (2009).

Ada banyak sekali  tujuan kesehatan kerja yang ditujukan untuk
yang bekerja sebagai petugas atau pengguna laboratorium. Secara umum
tujuan penerapan K3 di laboratorium menurut AR Effendi (2018) adalah

1. Untuk melindungi tenaga laboratorium serta pengguna laboratorium

lainnya dari resiko kerja.

2. Untuk memastikan bahwa seluruh peralatan dan bahan di laboratorium

dalam kondisi aman untuk digunakan.

3. Untuk menjaga seluruh aktivitas di laboratorium baik praktikum,

pelatihan serta penelitian dapat terlaksana dengan baik.

4. Untuk menciptakan lingkungan kerja yang aman dan nyaman.

Penggunaan Alat Pelindung Diri (APD)
Pemulihan APD yang handal secara cermat merupakan persyaratan mutlak yang
sangat mendasar. Pemakaian APD yang tidak tepat dapat mencelakakan pekerja
yang memakainya karena mereka tidak terlindung dari bahaya potensial yang ada
di tempat mereka terpapar. Jadi pemulihan APD harus sesuai ketentuan seperti
berikut ini, Fauzia Sarini (2015).

1 Harus dapat memberikan perlindungan yang adekuat terhadap bahaya yang
spesifik atau bahaya yang dihadapi oleh tenaga kerja.

2 Berat alat hendaknya seringan mungkin dan alat tersebut tidak menyebabkan
rasa tidak nyaman yang berlebihan.

3 Harus dapat dipakai secara fleksibel dan bentuknya harus cukup menarik.

4 Tidak menimbulkan bahaya — bahaya tamabahan bagi pemakainya yang
dikarenakan bentuk dan bahayanya tidak tepat atau karena salah dalam
penggunaanya.

5 Harus tidak memenuhi standar yang telah ada dan tahan lama.

6 Tidak membatasi gerakan dan persepsi sensoris pemakainya.

7 Suku cadangannya harus mudah didapat guna mempermudah pemeliharaan.
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Jenis — jenis alat pelindung diri yang sebaiknya digunakan para pekerja antara lain :
1 Sefety Helmet
Tujuan menggunakan helm adalah untuk menghindari benturan benda tajam

dan berat yang dapat melukai kepala.

Gambar 2.1 safety helmet

Sumber https://salamadian.com/alat-pelindung-diri-apd-k3/

2 Penyumbat Telinga (Ear Plug)
Menggunakan ear plug dapat menghalau suara bising yang dapat merusak

organ dalam telinga hingga kurang lebih 30 dB.

Gambar 2.2 penyumbat telinga

Sumber https://salamadian.com/alat-pelindung-diri-apd-k3/

3 Kacamata Safety
Mata adalah organ vital yang sangat rentan karena teksturnya yang lunak dan
hanya dilapisi oleh kulit tipis, yaitu kelopak mata. Sehingga, penggunaan APD

untuk melindungi fungsi mata adalah hal yang wajib dilakukan.
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Gambar 2.3 kacamata safety

Sumber https://salamadian.com/alat-pelindung-diri-apd-k3/

4 Sarung Tangan
Eather gloves (sarung tangan kulit), material kulit umumnya lebih nyaman
untuk digunakan dan lebih kuat menahan benda yang berpotensi melukai
tangan maka pekerja yang memiliki resiko kecelakaan pada bagian tangan di

rekomendasikan menggunakan alat pelindung diri sarung tangan

Gambar 2.4 sarung tangan pelindung

Sumber https://salamadian.com/alat-pelindung-diri-

apd-k3/

5 Sepatu Safety
Sepatu jenis ini umumnya lebih tahan lama dibandingkan dengan macam sepatu
yang lain, sehingga dapat tetap berfungsi optimal dalam periode waktu yang
panjang. Anda dapat memilih material pembuat sepatu pengaman sesuai dengan
kebutuhan. Ada yang memang didesain supaya tahan selip, tahan bahan panas,
tahan listrik, dan tahan bahan kimia.
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Gambar 2.5 sepatu safety
Sumber https://salamadian.com/alat-pelindung-diri-apd-k3/

2.1.4 Standart Ketenagakerjaan
Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3) bertujuan agar tercapainya derajat
kesehatan kerja dengan maksimal yang mencakup semua pekerja dalam perusahaan
harus terjamin kesehatan dan keselamatannya. Di Indonesia K3 telah diatur oleh
Permenaker No 5/2018 mengenai K3. Aturan bagi perusahaan dan pemberi kerja
dalam menjaga kesehatan dan keselamatan para karyawannya juga tertulis dalam
UU No 1/1970 mengenai Keselamatan Kerja dan UU No 13/2003 mengenai
ketenagakerjaan. Permenaker No 5/2018 mengenai K3 memberikan pedoman
terbaru tentang nilai ambang batas (NAB) dalam faktor kimia dan biologi. Nilai
abang batas (NAB) tersebut juga mengatur standar faktor psikologi, ergonomi,
biologi, hygiene serta sanitasi. Dalam pedoman tersebut perusahaan juga harus
mampu menjaga kualitas udara di lingkup lingkungan kerja. Hal ini mencakupi
kontrol pada kualitas udara indoor agar tempat kerja memiliki lingkungan yang
aman, nyaman, dan tidak memberikan penyakit kepada pekerja yang sedang
bertugas. Untuk itu, agar potensi kecelakaan kerja menjadi lebih kecil terjadi,
terdapat beberapa pedoman K3 yang dapat menjadi bahan rujukan oleh perusahaan
atau pelaku industri. Dengan mematuhi setiap poin dalam pedoman K3 tersebut,
aspek kesehatan dan keselamatan pekerja akan menjadi lebih terjaga.
1. Memahami resiko
Pedoman pertama dalam mewujudkan lingkungan kerja yang aman adalah

memahami risiko pekerjaan yang mungkin terjadi dengan mengetahui
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segala potensi buruk yang dapat terjadi saat melakukan suatu pekerjaan,
perusahaan dan karyawan akan mampu bergerak proaktif dalam mencegah
risiko tersebut terjadi.

2. Pembinaan karyawan
K3 juga dapat terwujud jika perusahaan senantiasa melakukan pembinaan
pada karyawannya secara rutin. Poin pedoman ini wajib untuk ditaati oleh
perusahaan agar sumber daya manusia (SDM) yang bekerja memiliki
pemahaman yang baik, terlebih pada tenaga kerja yang baru bekerja.
Dengan begitu, setiap karyawan yang bertugas memahami segala hal
tentang merealisasikan lingkungan kerja yang terhindar dari risiko yang
tidak diinginkan.

3. Menyediakan Fasilitas Yang Memadai
Pedoman K3 yang terakhir adalah perusahaan wajib menyediakan fasilitas
kerja yang memadai dengan memberikan alat kerja yang aman dan nyaman
saat di gunakan agar karyawan menggunakan alat perlindungan diri dengan
tidak terpaksa dan dapat bekerja dengan aman dan nyaman.

2.1.5 Faktor - Faktor Yang Mempengaruhi Kecelakaan Kerja
Kecelakaan kerja merupakan kecelakaan yang terjadi dalam lingkungan
kerja yang dapat terjadi karena kondisi lingkungan kerja yang tidak aman ataupun
karena human error, Nur Aisah, Yahya, Suharni (2018) :

1. Faktor manusia yang dipengaruhi oleh pengetahuan, ketrampilan, dan sikap.

2. Faktor sumber bahaya yaitu: Perbuatan berbahaya, hal ini terjadi misalnya
karena metode kerja yang salah, keletihan/kecapekan, sikap kerja yang tidak
sesuai dan sebagainya. Kondisi/keadaan bahaya, yaitu keadaan yang tidak aman
dari keberadaan mesin atau peralatan, lingkungan, proses, sifat pekerjaan

3. Faktor yang dihadapi, misalnya kurangnya pemeliharaan, perawatan mesin,
peralatan sehingga tidak bisa bekerja dengan sempurna.

2.1.6 Kecelakaan Kerja
Penyebab kecelakaan kerja secara umum adalah karena adanya kondisi yang

tidak aman dan tindakan tidak aman dari pekerja. Khusus mengenai unsafe action
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(tindakan tidak aman) ini sangat erat kaitannya dengan faktor manusia atau terjadi
karena kesalahan manusia. Kecelakaan kerja dapat disebabkan oleh dua hal yaitu,
unsafe action dan unsafe condition. Unsafe action (tindakan tidak aman) sangat erat
kaitannya dengan faktor manusia berupa budaya K3 atau merupakan semua
tindakan yang dilakukan seseorang dimana tindakan tersebut dapat membahayakan
diri sendiri, orang lain, perlatan maupun lingkungan yang ada disekitarnya.
Sedangkan Unsafe Condition (kondisi tidak aman) merupakan penyimpangan dari
standar yang dipatuhi untuk menghindari terjadinya kecelakaan di tempat Kerja,
Menurut penelitian yang dilakukan oleh Patrick Sherry, 80-90% penyebab
kecelakaan kerja berkaitan dengan human error atau faktor perilaku pekerja (Luthfi
dan Nizwardi 2016).

Persepsi terhadap risiko dipengaruhi oleh banyak faktor, antara lain
pengetahuan, pengalaman kerja, sikap, kurangnya keterampilan serta perilaku dari
pekerja, keletihan atau kebosanan, cara kerja yang tidak sepadan secara ergonomis,
gangguan psikologis dan pengaruh sosial-psikologis. Persepsi terhadap risiko
dipengaruhi oleh banyak faktor, antara lain pengetahuan, pengalaman kerja, sikap,
kurangnya keterampilan serta perilaku dari pekerja keletihan atau kebosanan cara
kerja yang tidak sepadan secara ergonomis gangguan psikologis dan pengaruh
sosial-psikologis.

2.2 Job Sefety Analysis
Job safety analysis (JSA) adalah suatu metode yang berisi beberapa langkah kerja dalam

mengidentifikasi dan menganalisis potensi bahaya yang ada di tempat kerja. JSA juga dapat
didefinisikan sebagai pemeriksaan prosedur untuk mengetahui apakah pekerjaan yang tengah
dilakukan berjalan sesuai SOP yang sesuai. Tujuan dari penggunaan metode JSA yaitu untuk
mengidentifikasi potensi bahaya di setiap aktivitas kerja sehingga pekerja di tempat kerja dapat
terjamin keselamatan dan kesehatan kerjanya. Menurut, penggunaan metode JSA memiliki
manfaat dan keuntunga, Ali Zainal, Nina Aini (2021) sebagai berikut :

1. Meningkatkan produktifitas pekerjadi tempat kerja.

2. Dapat memberikan contoh prosedur kerja yang sesuai.

3. Mengidentifikasi alat pelindung diri (APD) apa saja yang dibuthkan saat bekerja.
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4. Melakukan review terhadap pekerja dalam setiap proses kerja yang dilaksanakan.

5. Melakukan studi untuk pekerja apabila diperlukan improvement standar operasional
prosedur (SOP) kerja.
2.2.1 Langkah - Langkah Dalam membuat Job Sefety Anlalysis (JSA)
Terdapat 4 langkah dalam menganalisa potensi bahaya pekerjaan dengan

menggunakan metode Job Sefety Analysis (JSA), Ali Zainal, Nina Aini (2021) yaitu :

1.
2
3.
4. Mengendalikan risiko bahaya dalam upaya meminimalisir tingkat kecelakaan

Menentukan proses kerja yang akan dianalisis

. Menjabarkan proses kerja menjadi langkah dasar.

Mengidentifikasi bahaya dari kecelakaan kerja pada proses kerja yang dipilih.

kerja terulang kembali.

2.2.2 Resiko Penyebab Kecelakaan Kerja

Faktor lingkungan kerja yang tidak memenuhi syarat keselamatan dan

kesalahan pekerja, proses kerja tidak aman, dan sistem kerja yang semakin komplek

dan modern dapat menjadi ancaman tersendiri bagi keselamatan dan kesehatan

kerja, Nanang (2015). Sumber potensi bahaya merupakan faktor penyebab kerja

yang dapat ditentukan dan dikendalikan. Sumber - sumber bahaya berasal dari :

A. Lingkungan

Lingkungan merupakan tempat dimana para pekerja melakukan pekerjaan

mereka sehari hari dan lingkungan tersebut memiliki potensi bahaya yang

mengancam para pekerja. Lingkungan lingkungan yang berbahaya bagi pekerja

antara lain :

Temperatur suhu terlalu tinggi dan temperatur suhu terlalu rendah.
Kebisingan yang melebihi standar.

Pencahayaan yang kurang pada ruangan.

Getaran lantai yang berlebihan dari mesin hingga mempengaruhi
keselamatan kerja.

Radiasi lingkungan yang berbahaya.
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B. Kesalahan pekerja
e Keterampilan
e Mesalah fisik dan mental pekerja.
e Motivasi kerja yang kurang dan salah penempatan kerja dengan
keterampilan pekerja.
e Perhatian yang kurang.
C. Proses Pekerjaan Tidak Aman
e Tidak mematuhi standar metode kerja.
e Mengambil jalan pintas.
e Sengaja tidak menggunakan alat keselamatan kerja (APD).
2.3 Jenis Resiko
Kecelakaan kerja (accident) adalah suatu kejadian atau peristiwa tidak diinginkan yang
menimbulkan kerugian terhadap manusia, kerugian terhadap proses, maupun merusak
harta benda yang terjadi di dalam suatu proses kerja industri, Rita, Herry dan Eram (2017).
Risko yang dapat menyebabkan terjadinya kecelakaan kerja, adalah sebagai berikut :
1. Resiko Bagi Perusahaan
Resiko kecelaan kerja juga berpengaruh bagi nama baik perusahaan karena terlalu
banyak terjadi kecelakaan pada perusahaan maka perusahaan akan di cap sebagai
perusaan yang tidak menerapkan K3 dan tidak baik.
2. Resiko Finansial Perusahaan
Setiap organisasi atau perusahaan menghadapi risiko finansial yang berkaitan
dengan aspek keuangan. Perusahaan menanam modal atau berinvestasi dengan tujuan
memperoleh profit sesuai dengan perhitungan Retrun on Investment (ROI). Apabila
semua finansial hanya digunakan untuk para pekerja yang mengalami kecelakaan maka
perusahaan juga akan mengalami kerugian secara finansial.
3. Resiko Operasional
Resiko operasional sendiri adalah resiko yang di akibatkan oleh beberapa jenis

yaitu:
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A

Ketenaga kerjaan

Tenaga kerja merupakan aset paling berharga dan menentukan dalam
operasi perusahaan. Namun aspek ketenaga kerjaan ini mengandung risiko yang
harus diperhitungkan. Disaat perusahaan memutuskan untuk menerima
seseorang bekerja pada dasarnya perusahaan telah mengambil risiko yang
berkaitan dengan ketenaga kerjaan.
Teknologi atau Mesin

Aspek teknologi di samping bermanfaat untuk meningkatkan produktifitas
juga mengandung barbagai risiko. Penggunaan mesin modern misalnya dapat
menimbulkan risiko kecelakaan dan pengurangan tenaga kerja.

4. Resiko Keselamatan Kerja

Gangguan di tempat kerja dan bencana merupakan ancaman peringkat atas yang

dihadapi dunia usaha di amerika serikat. Kedua ancaman tersebut berkaitan dengan aspek

K3. Risiko K3 adalah risiko yang berkaitan dengan sumber bahaya yang timbul dalam

aktifitas bisnis yang menyangkut aspek manusia, peralatan, material dan lingkugan kerja.

Umumnya risiko K3 dikonotasikan sebagai hal negatif (negative impact) antara lain:

A

moO O w

Kecelakaan terhadap manusia dan aset perusahaan
Kebakaran dan peledakan
Penyakit akibat kerja

. Kerusakan sarana produksi

Gangguan operasional

Untuk menangani risiko yang berkaitan dengan K3, berkembang berbagai konsep

dan pendekatan dengan sasaran untuk mencegah kecelakaan dan kejadian yang tidak di

inginkan. Salah satu upaya mengendalikan risiko K3 adalah dengan menerapkan sistem

manajemen K3 yang dewasa ini telah di implementasikan diberbagai perusahaan.
2.4 Teknik Pengambilan Data

Pengumpulan data merupakan salah satu tahapan sangat penting dalam penelitian. Teknik

pengumpulan data yang benar akan menghasilkan data yang memiliki kredibilitas tinggi, dan

sebaliknya. Oleh karena itu, tahap ini tidak boleh salah dan harus dilakukan dengan cermat

sesuai prosedur, Bachtiar (2010).
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1. Teknik Kualitatif

Metode kualitatif mengguanakan matriks risiko yang menggambarkan tingkat

kemungkinan dan keparaha suatu kejadian yang dinyatakan dalam bentuk rentang

dari risiko paling rendah sampai risiko tertinggi. Pendekatan kuantitatif dilakukan

sebagai langkah awal untuk mengetahui risiko suatu kegiatan atau fasilitas.

Pendekatan ini dilakukan jika data-data lengkap tidak tersedia.metode ini bersifat

kasar, karena tidak jelas perbedaan antara tingkat risiko rendah, medium, atau tinggi.

Hanya sekedar kata-kata, sehingga pembaca atau pihak terkait harus menerka-nerka

dan menafsirkannya sendiri menurut persepsinya masing- masing.

Tabel 2.1 Ukuran Kualitatif dari “likelihood”

Level Deskripsi

Uraian

A Almaosf Dapat terjadi setiap saat
Certain
B Likedy Kemungkinan terjadi sering
c Fossible Dapat terjadi sekali-kali
o Unlikely Kemungkinan terjadi jarang
E Rare Dapat terjadi hanya dalam keadaan luar

biasa

Sumber : Jurnal Pengendalian Resiko K3 Pada Area Warehouse

Tabel 2.2 Ukuran Kualitatif dari “consequency”

Lewvel Deskripsi

Uraian

1 Insignificant Tidak terjadi cdera, kemigian financial
kecil
Mirror Cidera ringan, kerugian financial sedang
Moderate Cidera sedang, peru penanganan
medis, kerugian finansial besar
4 Major Cidera berat lebih dari satu orang,
kerugian besar, ganguan produksi
5 Catastrophic Fatal lebih dan satu orang, kerugian

sangat besar dan dampak luas yang
berdampak panjang, terhentinya seluruh
kegiatan.

Sumber : Jurnal Pengendalian Resiko K3 Pada Area Warehouse
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Tabel 2.3 Perkiraan Probabilitas

> 0,1 kejadian (1
1 Sering terjadi dalam 10
kemungkinan)

2 Sangat mungkin Terjadi 0,1-0,01
3 Dapat terjadi atau pernah 0,01 0,001
terdengar
kejadian serupa Jarang terjadi
atau tidak pernah terdengar 0,001 — 0,000001
4 kejadian
Serupa Kemungkinan sangat
5 Kecil <0,000001

Sumber : Teknik dan Metode Identifikasi Analisa Resiko

Lebih konkrit dengan menambahkan beberapa aspek lain sebagai
pertimbangan menentukan kemungkinan atau keparahan. Misal dengan memasukan
aspek finansial, gangguan bisnis, dampak terhadap manusia, komunitas dan media
serta cedera pada manusia. Sebagaicontoh, dari segi finansial, kerugaian lebih besar
dari US $ 5 juta dikategorikan sebagai risiko besar, kerugaian US $500 - 5 Juta
dikategorikan sebagai medium. Demikian juga dengan cidera, jika dapat
mengakibatkan kematian di kategorikan sebagai ekstrem dan jika menimbulkan

cedera ringan termasuk risiko rendah.
2. Semi kuantitatif

Metode semi kuantitatif lebih baik dalam mengungkapkan tingkat risiko
dibandingkan teknik kualitatif.
a. Nilai risiko digambarkan dalam angkan nomerik. Namun nilai ini tidak
bersifat absolut. Misalnya risiko A bernilai 2 dan risiko B bernilai 4.
Dalamhal ini,bukan berarti risiko B secara absolut dua kali lipat dari

risiko.
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b. Dapat menggambarkan tingkat risiko lebih konkrit dibandingkanmetode
kualitatif.
3. Metode Kuantitatif
Analisa risiko kuantitatif menggunakan perhitungan probabilitas kejadian atau
konsekuensinya dengan data numerik dimana besarnya risiko tidak berupa
peringkat seperti pada metode semi kuantitatif. Besarnya risiko lebih dinyatakan
dalam angka seperti 1,2, 3, atau 4 yang dimana 2 mangandung arti risikonya dua kali
lipat dari 1. Oleh karena itu, hasil perhitungan kualitatif akan memberikan data yang
lebih akurat mengenai suatu risiko dibandingkan dengan motode kualitatif atau semi
kuantitatif.

Tabel 2.4 Metode Kuantitatif

Kata Kunci Kejadian
1 Kegagalan Utilitas a Power Overheat Kebakaran
b | Sistem Hidrolik Muatan Terjatuh Kecelakaan
pada Crane kerja
2 Benda Jatuh a | Girder Jatuh Kecelakaan Kerja, Kerusakan
Peralatan
3 Bencana Alam (Act a | Gempa Bumi Kecelakaan Kerja, Kerusakan
of God) Lingkungan
b | Sambaran Petir
4 Kecelakaan dari Tabrakan Kendaraan Kerusakan Kerusakan
Sumber Eksternal Sparepart Properti,
Kendaraan, Api Cedera,
Kerusakan
Lingkungan

Sumber : Teknik dan Metode Identifikasi Analisa Resiko
2.5 Peringkat Resiko

Mengidentifikasi risiko atau bahaya yang ada pada suatu pekerjaan sehingga risiko tersebut

dapat dikendalikan dengan metode-metode yang ada untuk mengurangi maupun mengeliminasi

dampaknya, Triswandana, Armaeni (2020) . Dari hasil tersebut selanjutnya dikembangkan

matriks atau peringkat resiko yang mengkombinasi antara kemungkinan dan keparahannya.

Untuk itu berbagai perusahaan atau organisasi mengembangkan peringkat resiko sesuali

kebutuhan standar AS/NZS 4360 yang membuat peringkat risiko sebagai berikut.



e H: Risiko Tinggi — High Risk
e M : Risiko Sedang — Moderate Risk
e L: Risiko Rendah — Low Risk

Tabel 2.5 Risk Matrix

Impact -

Significant

Negligible Minor Moderate

Very Likely | LowMed | Medium Med Hi

LowMed | Medium

LowMed | Medium | MedHi Med Hi

Possible

Likelihood =y

Unlikely LowMed | Medium Med Hi

LowMed | Medium Medium

Very Unlikely

Sumber : Managemen Resiko K3

2.6 Evaluasi Resiko
Evaluasi risiko adalah menentukan apakah risiko tersebut dapat diterima atau tidak

dan menentukan prioritas risiko. Risiko kegagalan (risk of failures) selalu ada pada setiap
aktifitas pekerjaan dan saat kecelakaan kerja (work accident) terjadi, Agung Bayu (2020)
Peringkat risiko dangat penting sebagai alat menajemen dalam mengambil keputusan.
Melalui peringkat risiko manajemen dapat menentukan skala prioritas dalam
penanganannya. Setelah mengukur peringkat risiko dilakukan penentuan risiko yang dapat
diterima.
Ada berbagai pendekatan dalam menentukan prioritas risiko antara lain

berdasarkan standar Australis 10014b yang menggunakan tiga ketegori risiko yaitu:

1. Secara umum dapat diterima (generally acceptable)

2. Dapat ditolerir (tolerable)

3. Tidak dapat diterima (generally unacceptable)
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Dalam pembagian ini diperkenalkan konsep mengenai ALARP (As Low As
Reasonably Practicable) yang menckankan tentang “practicable” atau praktis untuk
dilaksanakan. Praktis untuk dilaksanakan artinya pengendalian risiko tersebut dapat

dikerjakan atau dilaksanakan dalam konteks biaya, manfaat, interaksi dan operasionalnya.

Uncomfortably
High

Tolerable
if ALARP

Broadly
Acceptable

Gambar 2.6 Konsep ALARP

Sumber : https://www.railssa.com/tolerability-risk/

2.7 Pengendalian Resiko
risiko adalah kombinasi dari kemungkinan terjadinya kejadian berbahaya atau paparan
dengan keparahan dari cidera atau gangguan kesehatan yang disebabkan oleh kejadian atau
paparan Henri, Fadilah (2019), maka diperlukan suatu usaha pengendalian untuk menurunkan
nilai tingkat risiko menjadi dapat diterima dan juga As Low As Reasionably Practicable
(ALARP). Pengendalian risiko dilaksanakan berdasarkan hierarki pengendalian risiko, yaitu:
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Hirarki Pengendalian Resiko/Bahaya

Eliminasi Eliminasi Bahaya

\ Penggantian
) | Substitusi Alat/Mesin/Bahan/Tempat
: Kerja yang Lebih Aman

Modifikasi Alat/Mesin/Tempat

Perancangan -+
9 Kerja yang Lebih Aman B

Prosedur, Aturan, Pelatihan,
Administrasi Durasi Kerja, Tanda Bahaya,
Rambu, Poster, Label

AT KOkt

 KEMAND

Menyediakan APD kepada

p
Alat Pelindung Diri Tenaga Kerja

Gambar 2.7 Hirarki Pengendalian Risiko
Sumber : Dasar — dasar K3
Berdasarkan AS/ NZS 4360 pengendalian risiko terdiri dari identifikasi pilihan-pilihan

pengendalian risiko, melakukan penilaian terhadap pilihan pengedalian tersebut, dan
mempersiapkan serta mengimplementasikan rencana pengendalian.
2.8 Penelitian Terdahulu
1. Pemetaan Risiko Pekerja Konstruksi Berbasis Metode Job Safety Analysis Di PT BBB.
Ali Zainal Abidin, Nina Aini Mahbubah, 2021. Penelitian ini menggunakan pendekatan
deskriptif eksplanatori dengan menerapkan metode yang telah digunakan dan di
implementasikan pada penelitian yang di lakukan. Penggunaan Job Safety Analysis
(JSA) dalam identifikasi risiko kecelakaan kerja di bagian workshop PT. Total Dwi Daya
Kota semarang. Temuan dari penelitian yaitu terdapat risiko kecelakaan kerja, seperti
berikut :
e Tertimpa Material
e Terkena Percikan Bunga Api
e Tersengat Aliran Listrik
e Mata Perih Setelah Welding
sehingga harus dilakukan peningkatan pengawasan terhadap pekerja serta pelatihan
tenaga kerja. Berdasarkan analisis mengenai penerapan JSA dalam identifikasi dan
analisis risiko kecelakaan kerja di PT.BBB maka terdapat dua point kesimpulan yaitu
yang pertama jumlah kecelakaan kerja yang terjadi di PT BBB pada periode Januari
hingga Desember pada tahun 2020 ditemukan kecelakaan kerja sebanyak 208 kejadian
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dengan rincian jenis kecelakaan ringan sebanyak 195 kejadian, Saran bagi pekerja di PT
BBB yaitu perlu menjalankan instruksi kerja sesuai dengan SOP yang ada, menjaga jarak
antara material dan pekerja, tidak membawa beban yang terlalu berat serta menggunakan
APD yang tepat dan sesuai standar yang ada.
. Penerapan Job Sefety Analisis (JSA) Sebagai Upaya Pencegahan Kecelakaan Kerja dan
Perbaikan Keselamatan Kerja di PT.Shell Indonesia. Yahdi llmansyah, Nina Aini
Mahbubah, Dzakiyah Widyaningrum. 2020. Metode yang digunakan dalam penelitian
ini adalah Walk through survey merupakan metode observasi lapangan yang digunakan
dalam penelitian. Peneliti melakukan pengamatan langsung pada obyek yang diteliti dan
Jumlah pelaksanaan metode tersebut dilakukan hingga kebutuhan data tercukupi.
Instrumen pengumpulan data menggunakan Job Safety Analysis Work Sheet yang
digunakan untuk mencatat aktivitas — aktivitas operator loading dan unloading BBM.
Kecelakan kerja pada pekerjaan ini antara lain :

e Terjadinya Kebakaran

e Pencemaran Lingkungan

e Gagal Funsi Pada Teknologi

e Terjadinya Ledakan

Berdasarkan penelitian, maka dapat disimpulkan bahwa aktivitas loading dan
unloading BBM yang memiliki potensi bahaya medium adalah overfill sensor yang gagal
berfungsi menyebabkan tumpahan minyak dalam skala besar sehingga dapat mencemari
lingkungan, dan vapourhouse release tidak berfungsi yang menyebabkan timbulnya
ledakan akibat pressure yang naik secara signifikan. Berdasarkan hasil penelitian yang
dilakukan di PT.Shell Indonesia, peneliti menyarankan:

1. Memberikan training atau pelatihan pada karyawan yang melakukan pekerjaan

di tempat tertentu dengan resiko bahaya yang tinggi.
2. Selalu memberikan refreshment tiap minggu tentang resiko bahaya yang ada di
tempat kerja.

3. Melakukan evaluasi kerja setiap selesai jam kerja.
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4. Mengaktifkan BBSO (Base Behaviour Safety of server) dengan menambhakan
JSA pada tiap temuan sehingga kita tidak hanya menemukan masalah kerja tetapi
juga memberikan analisa dan solusi.

3. Faktor Penyebab Kecelakaan Kerja Pada Pembangunan Gedung PT.Pembangunan
Perumahan Surakarta. Rita Martiwi, Herry Koesyanto Eram Tunggul, 2017. Jenis
penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah observasional dengan pendekatan
deskriptif. Penelitian deskriptif ini dilakukan dengan mengamati fenomena dan atau
menganalisis fenomena dengan komponen yang diteliti meliputi faktor manusia
(pekerja) dengan terjadinya kecelakaan kerja. Populasi dalam penelitian ini adalah
seluruh pekerja PT.X Semarang yaitu berjumlah 50 pekerja. Teknik pengambilan sampel
yang digunakan yaitu teknik purposive sampling, dimana penentuan sampel berdasarkan
kriteria peneliti yaitu pekerja yang pernah mengalami kecelakaan kerja pada proyek
pembangunan. Antara lain :

e Terjatuh dari ketinggian

e Kejatuhan Benda Kerja

e Tergores material (Besi, Alumunium, Kawat, Seng)

e Tertancap Paku
Pihak perusahaan harus lebih ketat dalam penyelenggaraan program K3 tersebut

agar semua pekerja dapat mengikuti pelatihan dan program K3 yang telah dijadwalkan
dengan baik, misalnya dengan pemberian sanksi kepada pekerja yang tidak
mengikutinya.

4. Faktor — Faktor Yang Berhubungan dengan Kecelakaan Kerja Pada Karyawa
PT.Kunanggo Jantan Kota Padang. Luhfil Hadi Anshari, Nizwardi Azkha, 2018.
Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif analitik dengan menggunakan rancangan
penelitian cross sectional, yaitu penelitian untuk mempelajari dinamika korelasi antara
faktor-faktor (risiko, terjepit, luka dan terbentu) observasi atau pengumpulan data
sekaligus saat (point time approach) yang artinya setiap subjek penelitian hanya di
observasi sekali saja dan pengukuran dilakukan terhadap status karakter atau variabel

subjek pada saat pemeriksaan. Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan dapat
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disimpulkan serta di berikan saran dalam rangka peningkatan pembudayaan K3 yaitu

sebagai berikut :

a.

Sebagian kecil karyawan mengalami kecelakaan kerja di PT. Kunango Jantan
Tahun 2016.

Kurang dari setengah persepsi karyawan kurang baik terhadap Komitmen Top
Manajemen di PT. Kunango Jantan Tahun 2016.

Kurang dari separoh persepsi karyawan kurang baik terhadap pengawasan di PT.

Kunango Jantan Tahun 2016.

Saran yang di berikan agar meminimalisir terjadinya kecelakaan kerja pada PT. Kunango

Jantan adalah :

a.

Diharapkan meningkatkan pengawasan dan pembinaan terhadap karyawan
dalam penerapan peraturan K3.

Diharapkan Pimpinan perusahaan memberikan kesempatan kepada karyawan
untuk mengikuti pelatihan yang berkaitan dengan program Ka3.

Diharapkan karyawan dapat membudayakan program K3 dengan bekerja taat
aturan.

Dalam pembinaan karyawan perusahaan oleh Dinas Kemenakertrans sebaiknya

dapat melibatkan Perguruan Tinggi yang mempunyai program studi K3.
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BAB I
METODOLOGI PENELITIAN
3.1 Jenis Penelitian
Desain penelitian yang digunakan yaitu Kualitatif yang berupa narasi digunakan
untuk menggambarkan dan menjabarkan uraian penjelasan mengenai identifikasi bahaya,
penilaian risiko pada dan pengendalian risiko pada pekerjaan pembuatan triplek PT.Sumber
Alam Raya, Kunir, Lumajang. Identifikasi bahaya dilakukan dengan menggunakan form
JSA (Job Safety Analysis) kemudian melakukan penilaian risiko dengan menggunakan
metode analisi kualitatif berdasarkan AS/NZS 4360 tentang Risk Management untuk
mengetahui tingkat risiko keselamatan kerja pada proses kerja yang dilakukan pekerja.
3.2 Instrumen Penelitian
Dalam penelitian ini, peneliti menjadi instrument penelitian itu sendiri, selain itu
instrument yang digunakan adalah data-data yang diperoleh dari hasil wawancara,
observasi, dan dokumentasi dengan menggunakan alat bantu yang diperlukan antara lain:
1. Panduan Wawancara
Panduan Wawancara ini digunakan agar penelitian berjalan dengan terstruktur dan
terarah.
2. Kamera
Kamera digunakan untuk mendokumentasikan proses selama bekerja, serta hal - hal
yang perlu di ambil pada saat penelitian berlangsung.
3. Alat tulis dan Laptop
Alat tulis digunakan untuk mempermudah peneliti untuk menulis dan mencatat
jawaban dari hasil wawancara dan observasi, laptop digunakan untuk menulis dan
menyusun hasil wawancara dengan para pekerja.
3.3 Teknik Pengumpulan Data
Teknik pengumpulan data merupakan sebuah cara yang digunakan penulis untuk
mendapatkan data dalam suatu penelitian. Teknik pengumpulan data yang digunakan
yaitu dengan beberapa cara antara lain seperti wawancara, cara dokumentasi, dan

observasi.
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1. Wawancara
Wawancara dilakukan untuk mendapatkan data dan informasi secara langsung
dengan cara melakukan tanya jawab kepada pemilik maupun karyawan mengenai
objek yang diteliti.
2. Dokumentasi
Dokumentasi dilakukan dengan cara memperoleh data dari arsip perusahaan
yang berhubungan dengan jumlah produksi, jumlah kerusakan produk, jumlah
tenaga kerja, dan data lain yang dapat mendukung penelitian.
3. Observasi
Observasi merupakan cara pengumpulan data melalui proses pencatatan tentang
perilaku subjek (orang), objek (benda) atau kegiatan tanpa adanya pertanyaan
kepada individu yang diteliti. Kegiatan observasi dilakukan guna mengumpulkan
data yang berhubungan dengan penelitian seperti data produksi, data kerusakan dan
mengidentifikasi penyebab kerusakan.
3.4 Metode Penyelesaian Masalah
1. Metode observasi langsung
Metode ini menggunakan wawancara observasi untuk menentukan langkah - langkah
kerja dan bahaya yang dihadapi.
2. Metode diskusi
Metode ini biasanya digunakan untuk pekerjaan atau aktivitas yang jarang dilakukan.
Metode ini melibatkan pekerja-pekerja yang telah selesai bekerja dan membiarkan
mereka bertukar pikiran terkait langkah-langkah pekerjaan dan potensi bahaya yang
ada.
3. Metode recall dan cek
Metode ini biasanya digunakan ketika proses sedang berlangsung dan pekerja tidak
bisa bersama-sama. Semua orang yang berpartisipasi dalam proses ini menuliskan

ide-ide tentang langkah-langkah dan potensi bahaya yang ada di pekerjaan.
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3.5 Diagram Alir Penelitian

Survey Awal
Studi pustaka.;.
1. Lingkungan perusahaan 1. Buku
2. Para pekerja pada mesin 2. Jurnal
3. Studi kasus
Identifikasi Masalah
L » dan Rumusan Masalah
Tuinan.;
Mengidentifikasi potensi
kecelakaan kerja dan cara
penanggulangannya
Pengolahan Daga,;
1. Identifikasi job sefety analvsis

(JSA)
2. Mengendalikan resiko

b

Pengumpulan Data -

¢ Data Operasi
& Data Bahaya
¢ Data Lingkungan

b

Rekomendasi Perbaikan

v

Kesimpulan
dan saran

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian



BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN
4.1 Proses Produksi
berdasarkan observasi dan wawancara dengan karyawan yang bersangkutan dengan
mesin spendelles 5 feet langkah — langkah pembuatan triplek sebagai berikut :
1. Pengupasan kulit
Pengupasan log kayu yang masih baru datang di lakukan agar veneer yang di
peloreh mempunyai kualitas yang bagus, kerena kulit kayu sendiri akan mebuat
veneer berkualitas rendah.
2. Penataan log kayu yang sudah di kupas
Log kayu yang sudah di kupas akan di tata kembali pada tempat yang sudah di
sediakan bertujuan agar mesih spindleles tetap beroperasi karena ada cangan kayu
log yang sudah siap di proses.
3. Pengupasan kayu log menjadi veneer
Pengupasan ini bertujuan merubah log kayu yang sudah di kupas kulitnya menjadi
lembaran — lembaran veneer yang nantinya menjadi bahan utama pembuatan
tripek
4. Penataan veneer
Setelah veneer terkumpul benyak pada dek setting maka venner akan di tata dan
dihitung sesuai dengan pesanan pelanggan.
4.1.1 Pekerja mesin spendleles 5 feet
Para pekerja yang bersangkutan dengan mesin spindleles 5 feet adalah 9 orang
yang memiliki bagian dan pekerjaan masing masing untuk mendukung kelancaran
operasi mesin, pekerjaan tersebut antara lain :
1. Operator (1 Orang)
Operator bertugas sebagai pengawas kendali mesin dan menyetal kecepatan
mesin, ukuran veneer, mengawasi log kayu yang di proses, dan menjaga agar

mesin berjalan dengan lancar
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2. PPC (Production Planning and Control) (2 Orang)’

Pekerjaan dari PPC (Production Planning and Control) pada mesin spindleles
5 feet adalah mengendalikan produksi pada mesin agar berjalan dengan
lancar, selain itu pada perusahaan ini orang — orang PPC (Production
Planning and Control) juga membantu membuang sampah pada bagian dek
depan mesin agar tetap bersih.

Transfer log dan menata ampelur (3 orang)

Transfer log di lakukan oleh 3 orang pekerja di karenakan untuk mengangkat
log log kayu yang sudah di kupas kulitnya kedalam mesin spindleles 5 feet
membutuhkan tenaga yang besar maka mebutuhkan 3 orang karyawan selain
bagian itu 3 orang ini juga bertugas membersihkan ampelur atau log kayu
yang sudah tidak bisa di proses lagi.

Setting (3 orang)

Pekerja yang berada pada bagian ini betugas menata veneer — venner yang

sudah di kupas sesuai dengan pesanan para pelanggan.

Kecelakaan kerja selama 11 bulan pada mesin spindleles 5 feet
Tebel 4.1 kecelakaan kerja Januari 2021 — Oktober 2021

No Bulan Jumlah Kecelakaan __Jenis Kecelakaan
Ringan | Sedang | Berat

1 | Januari 13 13 0 0
2 | Februari 9 8 0 1
3 | Maret 15 15 0 0
4 | April 10 8 ” 0
5 | Mei 9 3 1 0
6 | Juni 10 9 1 0
7 | Juli 15 14 1 0
8 | Agustus 7 7 0 0
9 | September 8 7 1 0
10 | Oktober 11 10 1 0

Sumber : Hasil Pengamatan
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4.2 Peta Kerja
Peta proses operasi merupakan suatu diagram yang menggambarkan langkah-langkah
proses yang akan dialami bahan baku mengenai urutan-urutan operasi dan pemeriksaan.
Peta proses operasi juga memuat informasi-informasi yang diperlukan untuk analisa lebih
lanjut dari proses awal sampai menjadi produk utuh maupun sebagai komponen, seperti :
waktu yang dihabiskan, material yang digunakan, dan tempat atau alat mesin yang dipakai.
Dalam peta proses operasi terdapat lambang - lambang yang memudahkan dalam
pembuatan suatu peta kerja. Penyederhanaan kedalam setiap notasi mempunyai
fleksibilitas yang tinggi karena setiap lambang mempunyai kandungan arti yang sangat
luas.
Lambang — lambang dalam peta proses operasi dapat diuraikan sebagai berikut :
1 Operasi
Suatu kegiatan operasi apabila sebuah obyek (benda kerja)
mengalami perubahan sifat, baik fisik maupun kimiawi, mengalami
informasi pada suatu keadaan juga termasuk operasi. Operasi
merupakan kegiatan yang paling banyak terjadi dalam suatu stasiun
kerja. Dalam praktiknya, lambang ini juga biasa dipakai untuk
menyatakan administrasi, misalnya : aktivitas perencanaan atau
perhitungan
2 Pemeriksaan

Suatu kegiatan pemeriksaan terjadi apabila benda kerja atau

peralatan mengalami pemeriksaan untuk segi kualitas maupun
kuantitas. Lambang ini digunakan jika kita melakukan

pemeriksaan terhadap suatu obyek atau membandingkan obyek

tertentu dengan suatu standart.

3 Transportasi

Suatu kegiatan transportasi terjadi apabila benda kerja atau

perlengkapan mengalami perpindahan tempat yang merupakan

bagian dari transportasi. Bilamana gerakan perpindahan tersebut
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merupakan bagian dari operasi atau inspeksi seperti halnya dengan
loading atau unloading material, maka hal tersebut bukan termasuk

kegiatan transportasi.

4 Menunggu / delay

Proses menunggu terjadi apabila benda kerja, pekerja, atau
perlengkapan tidak melakukan kegiatan apa — apa selain menunggu
(biasanya sebentar). Kejadian ini menunjukkan suatu obyek

ditinggalkan untuk sementara sampai suatu saat dikerjakan atau

diperlukan kembali.

5 Penyimpanan

Proses penyimpanan terjadi apabila benda kerja disimpan
untuk jangka waktu yang cukup lama. Jika benda kerja tersebut akan

diambil

Berikut merupakan aliran proses operasi pada PT.Sumber Alam Raya dari kayu yang
masih gelondongan hinggan menjadi veneer sesuai dengan permintaan para pelanggan.
Kayu gelondongan sendiri adalah kayu yang masih belom di proses sama sekali hanya log
log kayu yang baru saja di peroleh dari petani atau pengepul kayu, ampelur adalah log kayu
yang sudah tidak bisa di proses lagi menjadi lembaran veneer dan untuk ampelur sendiri
masih bisa di jual kembali untuk berbagai macam keperluan (gagang sapu, gagang sekop,
gagang cangkul), untuk log kayu yang sudah di kupas kulitnya merupakan log log kayu
yang sudah melalui proses pengupasan kulit menggunakan mesin bakery di mana mesin
tersebut khusus di gunakan untuk mengupas kulit luar pada log kayu. Aliran proses pada

PT.Sumber Alam Raya bisa di liat pada gambar di bawah :
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Kayu Gelondongan

Pemindahan
Kayu T2

Gelondongan

Inspentsi
Kayu dari truk I-2

Kayu Gelondongan

Pemindahan

Kayu T-1

Gelondongan

Inspentsi Kayu
dari gudang

Pengupasan
Kulit Kayu
Gelondongan

Inspeksi Log

Kayu vang
Sudah Dikupas

Pemindahan

Log Kayu yang T3

Sudah Dilmpas

Pengupasan Log
EKayu Menjadi
Veneer

Inspeksi Feneer -4

Pemindahan T-4

Feneer

Feneer Pesanan
Pelanggan

Gambar 4.1 Aliran Proses Operasi

Sumber : Hasil Pengamatan

Kefaransan..
Proses
Inspeksi
Pemindahan

Total

c10
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Tebel 4.2 Peta Aliran Proses Pembuatan Veneer

Symbol
Langkah O :> ’ ) Uraian kegiatan
1 ‘ Pemindahan Kayu kelondongan yang ada di
| truk ke dalam gudang peyimpanan kayu
) b Pemindahan kayu gelondongan dari gudang ke
tempat mesin Barker
3 Pengupasan kulit kayu gelondongan
A Pemindahan Log kayu ke tempat mesin
spindleles 5 feet
. { Pengupasan log kayu agar menjadi lembaran
lembaran veneer
6 { Pengumpulan lembaran veneer yang sudah di
hitung sesuai pesanan pelanggan
. ‘ Pemindahan lembaran veneer ke gudang untuk
di kemas
8 . Pengemansan lembaran — lembaran veneer
\\\‘ Penataan lembaran lembaran veneer yang
9 sudah di kemas dan menunggu pengambilan
dari pelanggan

Sumber : Hasil Pengamatan

4.3 Penelitian

4.3.1 Pekerja Pembuatan Triplek

Berdasarkan hasil wawancara dan observasi maka didapatkan bahwa setiap

pekerjaan yang dilakukan oleh karyawan PT.Sumber Alam Raya memiliki bahaya

dan tingkat risiko yang berbeda - beda di setiap langkah pekerjannya.

36




Tabel 4.3 Identifikasi Penilaian Resiko Awal

Pengendalian Yang

Penilaian Resiko Awal

NO Tahapan Bahaya Dampak dilakukan T s R TRISK
1. Tertimpa log
Pemindahan Log kayu. .
kayu yang sudah | 2. Cedera 1. Kematian Menggunakan sarung
i 2. Encok tangan
1 | di kupas ke punggung. 4 4
S 3. Patah tulang. Menggunakan sepatu
mesin spindleles | 3. Tangan 4 Keram oot safet
5 feet terkilir. ' y
4. Kaki terkilir
1. gangguan
pendengaran |1. Gangguan
- . akibat suara pendengaran
2 Se_ttlng mesin mesin. 2. kelilipan dan Menggunakan plug 3 2
spindleles 5 feet kacamata pelindung
2. terpapar debu gangguan
hasil pengelihatan
pengupasan
1. Tertimpa
Penataan Veneer ) \':'ir;e?)rr-es 1. Memar Menggunakan sarung
sesuai dengan ' g 2. Luka gores tangan.
3 veneer. 4 3
pesanan 3. tangan 3. Luka menggunakan sepatu
pelanggan tertancap kayu tusukan pelindung
tajam
1. Kelilipan debu
Pembersihan bekas 1. Gangguan Menggunakan sarung
4 saput kayu dan pengupasan. pengelihatan tangan. 4 3
kayu bekas 2. tergores atau 2. Luka gores menggunakan plug.
pengupasan tertancap kayu pada kulit Menggunakan sepatu
tajam
Mengumpulkan 1. Tertancap dan Menggunakan sarung
tergores kayu tangan.
dan menata - 1. Luka gores.
5 tajam. menggunakan sepatu. | 4 4 | 16 M
ampelur bekas keiatuh 2. memar
engupasan 2. kejatuhan mepggunakan helm
P benda pelindung

Sumber : Hasil Pengamatan
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Tabel 4.4 1dentifikasi Penilaian Resiko Akhir

Penilaian Resiko

Rekomendasi Pengendalian
No Tahapan Bahaya Dampak ; : Awal
Pengendalian Yang dilakukan L s RIRISK
1. Bekerja dengan hati
— hati selalu fokus.
Tertimpa log 2. menggunakan alat
Pemindahan kayu . pelindung diri
Log kayu yang Cedera 1. Kematian (APD). 1. Menggunakan
: 2. Keram otot. ) sarung tangan
1 | sudah di kupas punggung. 3 Patah tulan jangan memaksakan 5> Menaaunakan 21316 M
ke mesin Tangan 4' Terkilir g diri apabila sudah ' s a?ugsafet
spindleles 5 feet | terkilir. : : tidak kuat P y
Kaki terkilir 4. Menggunakan alat
bantu mesin over
head crane
gangguan
pendengaran |1. Gangguan [1. Bekerja dengan hati
. . akibat suara pendengaran. — hati selalu fokus. 1. Menggunakan
Setting mesin . - plug.
2 ; mesin. 2. kelilipandan p. menggunakan alat 1111
spindleles 5 feet . - 2. kacamata
terpapar gangguan pelindung diri elindun
debu hasil pengelihatan (APD) P 9
pengupasan.
Tertimpa 1. Bekerja dengan hati
veneerp — hati selalu fokus. | 1. Menggunakan
Penataan Ter orés 1. Lukagores. P. menggunakan alat sarung
Veneer sesuai g 2. memar pelindung diri tangan.
3 veneer. 212 |4
dengan pesanan tanaan 3. Luka (APD). 2. menggunakan
pelanggan tert%nca tusukan 3. istirahat apabila sepatu
Kavu ta'gm sudah mencapai pelindung
yuta) batas
1. Bekerja dengan hati
Kelilipan ~ hati selalu fokus. | * S'\ngr?g“”a"a”
Pembersihan debu bekas 1. Luka gores. mepggunakgn_ alat tangan.
4 saput kayu dan pengupasan. | Gangguan pelindung diri 2. menggunakan | 2 | 1 | 2
kayu bekas tergores atau |~ : (APD). ’
pengelihatan plug.
pengupasan tertancap 3. sarung tangan dan 3. Menaaunakan
kayu tajam. sepatu agar tidak ' se atgug
terluka P
1. Bekerja dengan hati 1. Menggunakan
. sarung
Tertancap — hati selalu fokus.
Mengumpulkan dan tergores menggunakan alat tangan.
5 dan menata kayu tajam. 1. Luka gores. oelindung diri 2. menggunakan >l 112
ampelur bekas keiatuh 2. memar sepatu.
engupasan ejatuhan (APD) sarung 3. menggunakan
P benda tangan, sepatu dan ' helm
helm pelindung .
pelindung

Sumber : Hasil Penelitian
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Keterangan :

Med Hi

Medium H : Risiko Tinggi — High Risk

M : Risiko Sedang — Moderate Risk
Medium Med Hi Med Hi

L: Risiko Rendah — Low Risk

LowMed | Medium Med Hi

LowMed | Medium Medium

Gambar 4.2 Peringkat Resiko
Sumber : Buku Managemen Resiko K3

Ukuran Kualitatif “likelihood” : Safety/Keparahan/Akibat :

5 = Dapat terjadi setiap saat 1 = Tidak terjadi kecelakaan (Insignificant)
4 = Kemungkinan Terjadi Sering 2 = cedera ringan (Mirror)

3 = Dapat Terjadi Sekali — Kali 3 = Cedera sedang (Moderate)

2 = Kemungkinan Terjadi Jarang 4 = Cidera berat (high)

1 = Dapat terjadi dalam keadaan luar biasa 5 = Berakibat fatal lebih dari satu orang (Catastrophic)

Setelah bahaya dan risiko telah di analisis dengan menggunakan Job Safety Analysis
(JSA) Worksheet, terhadap pekerjaan pembuatan triplek yang memiliki 5 langkah pekerjaan
(Pemindahan log kayu, operator mesin spindleles 5 feet, mengumpulan lembaran veneer,
pembersihan sampah bekas pengupasan, dan penataan ampelur) di dapatkan pekerjaan
masih masuk dalam risiko.

e high risk sebanyak 1 resiko.

e moderate risk sebanyak 1 risiko

e low risk sebanyak 3 risiko.

Setelah dilakukan rencana pengendalian dengan cara memberikan saran saran dan

usulan untuk perbaikan sesaui dengan tabel 4.4 identifikasi masalah risiko akhir kecelakaan
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menjadi berkurang, analisis Job Safety Analysis (JSA) yang telah dilakukan. Dari hasil
analisis setelah dilakukan tindakan pengendalian didapat :
1. Tidak terdapat pekerjaan yang memiliki resiko high risk
2. Terdapat satu pekerjaan yang memiliki resiko moderate risk
3. Terdapat 4 pekerjaan yang memiliki resiko low risk
Apabila di hitung menggunakan presentase maka di dapatkan hasil sebagai berikut :
Tabel 4.5 Presentase Rekomendasi Pengendalian Awal

Sebelum di berikan rekomendasi pengendalian

1. high risk = _L7estko_ . 100% = 20%
5 pekerjaan

2. moderate risk = M X 100% = 20%
5 pekerjaan

3. low risk 3resitko o« 100% = 60%

"5 pekerjaan

Sumber : Hasil Penelitian
Perhitungan di atas di dapatkan dari resiko kecelakaan kerja pada tabel Tabel 4.3

Identifikasi Penilaian Resiko Awal dimana terdapat 1 resiko High, 1 resiko Moderate, dan 3
resiko Low, dibagi dengan banyak pekerjaan (5 pekerjaan) dan dikali 100% agar di dapat
presentase yang akurat. Tabel diatas menunjukan tentang presentase resiko kecelakaan
kerja yang di terima oleh keryawan PT.Sumber Alam Raya, dimana untuk

e high risk (cedera berat) mendapatkan presentase 20%

e moderate risk (cedera sedang) mendapatkan presentase 20%

e low risk ( cedera ringan) mendapatkan 60%
bisa di lihat bahwa masih ada bahaya berat yang mengintai pada para pekerja PT.Sumber
Alam Raya yaitu 20%, bahaya sedang 20 %, dan bahaya ringan 60% dan angka tersebut
cukup besar dan perlu adanya penangan agar tidak terjadi kecelakaan kerja. Setelah
penanganan dan saran di berikan pada tabel 4.4 presentase resiko kecelakaan kerja pada

pekerja PT.Sumber Alam Raya mulai berkurang seperti pada perhitungan di bawah :
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Tebel 4.6 Presentase Rekomendasi Pengendalian Akhir

Sesudah di berikan rekomendasi pengendalian

1. high risk = _0resiko o 100% = 0%
5 pekerjaan

2. moderate risk = ﬂ X 100% = 20%
5 pekerjaan

3. low risk 1resiko o 100% = 80%

T s pekerjaan

Sumber : Hasil Penelitian

4.3.2 Evaluasi Resiko
Penilaian resiko Data yang diperoleh dari JSA (Job Safety Analysis) ini
bertujuan untuk mengidentifikasi risiko dari setiap aktivitas pekerjaan yang
dilakukan dari tahapan Pekerjaan Persiapan, Pekerjaan Struktur, dan Pekerjaan
pembuatan triplek yang berpotensi terhadap timbulnya bahaya dalam
pelaksanaannya, dari tahapan tersebut dapat diidentifikasi risiko/potensi bahaya
yang terjadi pada setiap aktivitas yang ada pada masing-masing tahapan. Secara

keseluruhan teridentifikasi total sebanyak 13 risiko yang masing - masing pada tabel

berikut :
Tabel 4.7 Penilaian Resiko
Pekerjaan Perhitungan Presentase
4 ik
Memindahkan Log kayu —reSl, 0 X 100% = 30% 30%
13 resiko
5 -
Setting Mesin Ll_ko X 100% = 15% 15%
13 resiko
3 ik
Menata Veneer S Testro X 100% = 25% 25%
13 resiko
2 ik
Pembersihan Saput Kayu —TeSl, ° X 100% = 15% 15%
13 resiko
5 .
Penataan Ampelur —reSlkO X 100% = 15% 15%
13 resiko

Sumber : Hasil Penelitia
Pehitungan di peroleh dari jumlah kecelakaan kerja pada setiap pekerjaan dibagi
dengan seluruh resiko bahaya yang ada dan di kali 100% agar di dapat presentase
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yang akurat. Bisa dilihat bahwa bahaya pada pekerjaan pemindahan log kayu adalah
yang paling berbahaya dan memiliki presentase 30% resiko kecelakaan kerja.

Presentase Resiko Pada Setiap
Pekerjaan

B Memindahkan Log
kayu

M Setting Mesin

B Menata Veneer

Pembersihan Saput
Kayu

Gambar 4.3 Presentase Resiko Pada Setiap Pekerjaan
Sumber : Hasil Penelitian

Tabel 4.8 Potensi Bahaya

bahaya Presentase Jenis Kecelakaan resiko
generally acceptable 15% kematian, patah tulang 2
tolerable 30% gangguan pendengaran, memar 4
generally Gangguan pengelihatan, luka gores,
65% 7
unacceptable luka tusukan

Sumber : Hasil Penelitian
Tabel di atas menunjukan cedera atau bahaya apa saja yang mengintai para pekerja
PT.Sumber Alam Raya, jenis bahaya diambil dari resiko kecelakaan kerja pada

para pekerja.

Presentase Bahaya

H generally acceptable
M tolerable

m generally
unacceptable

Gambar 4.4 Presentase Bahaya
Sumber : Hasil Penelitian
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4.4 Pembahasan Penelitian

Berdasarkan hasil wawancara dari pekerjaan pembuatan produk triplek, di dapatkan bahwa
pekerja mengetahui bahaya yang mereka hadapi saat bekerja. Tetapi para pekerja
mengabaikan hal tersebut dab lebih memilih bekerja tanpa menggunakan alat pelingdung diri
(APD) menurut para pekerja menggunakan alat pelingdung diri (APD) menganggu dan merasa
pekerjaan yang mereka jalani kurang nyaman, padahal pekerjaan memiliki bahayanya masing-
masing yang dapat kapan saja menimpa mereka. Menurut penelitian yang dilakukan oleh
Agustina (2017) menyatakan bahwa tingkat pengetahuan mengenai bahaya sangat penting
untuk menerapkan keselamatan dan kesehatan kerja untuk mencegah terjadinya kecelakaan
kerja maupun penyakit akibat kerja (PAK). Sebaiknya pihak pemimpin PT.Sumber Alam Raya
membuat program edukasi mengenai bahaya apa saja yang mereka hadapi saat bekerja untuk
meminimalisir terjadinya kecelakaan kerja maupun penyakit akibat kerja sehingga dapat

melaksanakan keselamatan dan kesehatan kerja dengan baik.

4.4.1 Analisa Risiko Pada Pekerjaan Pembuatan triplek

1. Pemindahan log kayu

Sebelum mesin spindleles 5 feet berjalan mesin tersebut membutuhkan bahan
baku yang akan di kupas agar menjadi lembaran — lembaran veneer yang
berkualitas bagus, pekerjaan ini merupakan pekerjaan yang beresiko tinggi di
mana berat dari log — log kayu sendiri bervariasi. Saya menyarankan untuk
menjaga keselamatan dan keamaan para pekerja PT.Sumber Alam Raya lebih
baiknya pada proses ini menggunakan alat bantu agar pekerjaan lebih efisien
dan tidak membahayakan keselamatan para pekerja dan para pekerja jangan
memaksakan diri mengangkat log kayu sendirian pada saat bedan sudah mulai

lelah karena bisa berakibat fatal bagi diri sendiri.
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Gambar 4.5 log kayu
Sumber : Hasil Pengamatan

2. Operator mesin spindleles 5 feet
Operator menyeting mesin spindleles 5 feet bertujuan agar veneer — veneer yang
di hasilkan sesuai dengan pesanan para pelanggan, pada pekerjaan ini operator
memiliki potensi bahaya pada bagian pendengaran dan pengelihatan, karena
paling dekat dengan mesin spindleles 5 feet maka debu dari pengupasan akan
terbang ke operator dan freskuensi mesin spindleles 5 feet akan mengaggu
pendengaran operator. Saran dari saya sebaiknya operator menggunakan alat
pelindung diri kacamata agar terlindung dari debu — debu bekas pengupasan
dan plug agar telinga tidak sakit akibat mendengarkan frekuensi suara mesin
yang terlalu keras, agar keselamatan kerja dari potensi bahaya bisa

terminimalisir.

44



Gambar 4.6 Operator mesin spindleles 5 feet
Sumber : Hasil Pengamatan

3. Penataan veneer
Langkah ini bertujuan untuk menata veneer — veneer dan menghitung apakah
veneer sudah sesuai dengan permintaan atau belum, resiko dari para pekerja
penataan lembaran veneer adalah bagian tangan dan kaki yang memungkinan
tergores pada saat menata veneer dan bagian kaki memungkinakan tertancap
kayu - kayu kecil tajam yang berada di lantai prosuksi dan kemungkinan
kejatuhan lembaran veneer. Saran dari saya sebainya para pekerja pada bagian
ini menggunakan sarung tangan agar tangan tidak tergores maupun tertusuk
kayu — kayu tajam dan sepatu agar kaki terlindungi apabila lembaran veneer

terjatuh mengenai kaki.
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Gambar 4.7 Pekerja Penataan veneer
Sumber : Hasil Pengamatan

4. Pembersihan Sampah Bekas Pengupasan
Langkah ini bertujuan agar lingkungan kerja lebih rapih, bersih, dan tidak
menggu berjalannya proses produksi, para pekerja yang membersihkan sampah
memiliki resiko kecelakaan kerja tergores dan tertancap kayu — kayu kecil yang
tajam, mata kelilipan debu bekas pengupasan. Lebih baik pekerja yang berda
pada bagian ini menggunakana kaca mata agar mata terlindungi dari debu —
debu bekas pemotongan dan sarung tangan agar tidak tergores maupun

tertancap kayu — kayu tajam.

Gambar 4.8 Sampah bekas pengupasan
Sumber : Hasil Pengamatan

46



442

5. Pengumpulan ampelur
Ampelur merupakan kayu yang sudah tidak bisa di kupas lagi atau sudah tidak
bisa di proses akan secara otomatis keluar dari mesin spindleles 5 feet, pada
pekerjaan ini memiliki resiko tangan dan kaki tertancap maupun tergores kayu
kayu kecil yang tajam, dan juga kejatuhan ampelur yang sudah di tumpuk.
Sebainya pekerja pada bagian ini menggunakan sarung tangan agar tidak
tergores dan tertancam kayu tajam, menggunakan helm pelindung untuk
melindungi bagian kepala apabila kejatuhan benda benda tumpul dari atas, dan
menggunakan sapatu safety agar bagian kaki terlindungi dari benda — benda

yang lancip di tanah dan kejatuhan barang barang dari atas.

Gambar 4.9 Pekerja yang mengumpulkan ampelur
Sumber : Hasil Pengamatan

Rekomendasi Pengendalian Pada PT.Sumber Alam Raya

Dari hasil identifikasi potensi bahaya, penilaian risiko hingga pengendalian
risiko maka langkah selanjutnya yaitu memberikan saran pengendalian dari
pengendalian yang telah dilakukan kepada pihak PT. Sumber Alam Raya, sehingga
nilai risiko yang ada menjadi turun. Rekomendasi pengendalian yang diberikan
berpedoman pada hirarki pengendalian. Hirarki pengendalian merupakan suatu
tingkatan atau tahapan dasar dalam mengendalikan risiko dan mengurangi dampak
yang dapat ditimbulkan oleh peralatan atau pekerjan yang bertujuan untuk
menghilangkan atau menekan risiko sampai ketingkat yang dapat diterima atau di
toleransi. Dalam hal ini hirarki pengendalian sangat berperan penting dalam

menentukan jenis rekomendasi yang dapat diberikan.
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Tabel 4.9 Usulan Pengendalian Perbaikan

Pekerjaan

eliminasi

Subtitusi

Perancangan

Administrasi

Alat Pelindung Diri

(APD)
Pergantian Memberikan Menggunakan
tenaga manual |1. Menambahkan tanda peringatan sarung tangan
(manusia) alat bantu yang barang berat agar Menggunakan helm
Memindahan dengan alat bisa lebih berhati hati kerja

Log Kayu i bantu mesin mempermudah Dilarang bekerja Menggunakan
(overhead crane pemindahan log apabila kondisi sepatu kerja
atau mesin kayu badan kurang Menggunakan baju
eslavator) sehat katelpak

Setting Mesin

Pelatihan untuk
menangani mesin

Menggunakan
sarung tangan
Menggunakan helm
kerja

Menggunakan

Memberikan tabel
keselamatan kerja
di ruang kerja

Spindleles 5 - - - spindleles 5 feet sepatu keria
feet Memberikan tabel P ! .
. Menggunakan baju

aturan mesin
katelpak
Menggunakan kaca
mata pelindung
Menggunakan

Pelatihan kerja sarung tangan

dan keselamatan Menggunakan helm

Menata Veneer - - - kerja kerja

Menggunakan
sepatu kerja
Menggunakan baju
katelpak

Pelatihan kerja
dan keselamatan

Menggunakan
sarung tangan
Menggunakan helm

keselamatan kerja
di ruang kerja

Pembersihan kerja kerja
Sisa Operasi i i i Memberikan tabel Menggunakan
keselamatan kerja sepatu kerja
di ruang kerja Menggunakan baju
katelpak
Menggunakan
Pelatihan kerja sarung tangan
dan keselamatan Menggunakan helm
Penataan kerja kerja
Ampelur i i i Memberikan tabel Menggunakan

sepatu kerja
Menggunakan baju
katelpak

Sumber : Hasil Penelitian
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1. Rekomendasi pengendalian berupa eliminasi yaitu langkah awal dan

merupakan solusi terbaik dalam melakukan pengendalian terhadap potensi
bahaya dan risiko yang ada yaitu dengan cara menghilangkan suatu bahaya yang
ada di tempat kerja. Seperti halnya dalam pekerjan pembuatan triplek yang
memiliki potensi bahaya yaitu tertimpa log kayu, dengan melakukan
pengendalian berupa eliminasi akan sangat efektif.

. Pada penelitian ini tidak dapat menggunakan rekomendasi pengendalian berupa
substitusi. Pengendalian substitusi yaitu mengganti bahan berbahaya dengan
bahan yang kurang berbahaya atau mengurangi energy system. Karena pada
melakukan pekerjan pembuatan triplek tidak menggunakan bahan yang
berbahaya atau energy system yang berlebihan, hal ini tidak sesuai dengan Eva
Ditya, Siti lestariningsih, Iva Mindhayani (2021) Penggunaan teknologi pada
perusahaan dapat menimbulkan efek samping jika tidak dikendalikan dapat
merugikan manusia yaitu adanya sumber bahaya bagi pengunannnya.

. Rekomendasi pengendalian selanjutnya yang diberikan yaitu pengendalian
engineering control. Pengendalian engineering control yaitu pengendalian
bahaya menggunakan alat atau memodifikasi suatu potensi bahaya, seperti
memindahkan log kayu dengan mesin pemindah barang. Dalam penelitian ini
rekomendasi pengendaliaan dengan cara engineering control dilakukan pada
pekerjan pembuatan triplek pada saat memindahkan log kayu yang sudah di
kupas kulitnya yaitu memakai overhead crane atau alat angkut yang bertugas
untuk memindahkan barang ke mesin spindleles 5 feet. Hai ini sesuai dengan
Djatmiko (2016) yang menyatakan bahwa pengendalian teknik dilakukan
bertujuan untuk memisahkan bahaya dengan pekerja serta untuk mencegah
terjadinya kesalahan manusia.

. Rekomendasi selanjutnya yang di berikan yaitu pengendalian yang berupa
administrative control. Administrative control yaitu pengendalian bahaya
dengan melakukan modifikasi pada faktor interaksi antara lingkungan kerja
dengan pekerja, contoh pembuatan jadwal pelatihan keselamatan kerja. Dalam

penelitian ini rekomendasi pengendalian yang diberikan salah satunya yaitu
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pengendalian administrative control dengan cara memberikan pelatihan dan
pengarahan tentang keselamatan dan kesehatan kerja agar karyawan PT.
Sumber Alam Raya dapat bekerja dengan aman.

. Rekomendasi pengendalian yang terakhir yaitu alat pelindung diri (APD)
Pengendalian ini adalah pengendalian bahaya dengan cara memberikan alat
pelindung diri kepada Karyawan PT. Sumber Alam Raya. Pihak PT. Sumber
Alam Raya telah melakukan pengendalian risiko dengan cara memberikan alat
pelindung diri (APD) seperti baju seragam legan pajang dan pendek, topi,
masker, sarung tangan. Akan tetapi dari alat pelindung diri (APD) yang
diberikan, karyawan belum sepenuhnya mematuhi peraturan kecuali memakai
baju seragam dan menggunakan sepatu. Hal ini seusai dengan
(PER.08/MEN/V11/2010) tentang Alat Pelindung Diri adalah suatu alat yang
mempunyai kemampuan untuk melindungi seseorang yang fungsinya

mengisolasi sebagian atau seluruh tubuh dari potensi bahaya di tempat kerja.
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BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil observasi dan wawancara mendalam terkait bahaya dan risiko di PT. Sumber

Alam Raya maka dapat di simpulkan bahwa:

1.

Identifikasi bahaya pada pekerjaan pembuatan triplek terdapat bahaya fisik pada para
pekerja dan potensi bahaya bagi para pekerja pada mesin spindleles 5 feet adalah

¢ Memindahkan log kayu yaitu 30%

e Operator yaitu 15%

e Menata Veneer yaitu 25%

e Permbersihan sampah yaitu 15%

e Penataan Ampelur yaitu 15%
Para pekerja harus bekerja dengan lebih hati hati dan tidak memaksakan diri apabila
kondisi badan kurang sehat agar tidak terjadi atau mengurangi terjadinya kecelakaan
kerja pada saat melalukan pekerjaan
Penilaian risiko sebelum dan setelah dilakukan rekomendasi pengendalian mengalami
penurunan. Pada pekerjaan pembuatan triplek sebelum dilakukan rekomendasi
pengendalian memiliki

e 20% high risk

e 20 % mederate risk

e 60% low risk.
Setelah dilakukan rekomendasi pengendalian dan juga perbaikan resiko kecelakaan
kerja berkurang menjadi

e 0% high risk.

e 20% moderate risk

e 80% low risk.
Rekomendasi pengendalian yang diberikan berdasarkan hirarki pengendalian yaitu

Subtitusi, Perancangan, Administrasi, dan alat pelindung diri (APD).
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5.2 Saran
Setelah dilakukan observasi dan wawancara mengenai potensi bahaya dengan metode Job
Safety Analysis (JSA) di PT. Sumber Alam Raya diperoleh saran yang dapat digunakan untuk
menganalisa bahaya dan risiko apa saja yang dihadapi oleh karyawan yang bersangkutan
pada mesin splindleles 5 feet diantaranya sebagai berikut:

1. Sebaiknya memberikan edukasi mengenai bahaya dan risiko sangat penting
dilakukan untuk mencagah kecelakaan akibat kerja serta dapat melaksanankan
keselamatan dan kesehatan kerja dengan baik dan benar.

2. Sebaiknya perlu dilakukan safety briefing yang dilakukan setiap pagi untuk
mengingat kembali kepada pekerja mengenai cara bekerja yang aman.

3. Sebaiknya pihak PT.Sumber Alam Raya melakukan pencegahan kecelakaan kerja
dan penyakit akibat kerja tidak hanya dalam bentuk alat pelindung diri (APD) saja,
akan tetapi mengikuti urutan 5 hirarki pengendalian yaitu eliminasi, substitusi,

engineering kontrol, administratve kontrol dan penggunaan alat pelindung diri (APD).
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