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ABSTRAK

PT XYZ adalah perusahaan yang bergerak di bidang produksi cat. Dalam proses produksi,
terdapat potensi bahaya yang dapat menyebabkan kecelakaan kerja dan kesehatan. Oleh
karena itu, perusahaan harus melakukan analisis risiko Keselamatan Dan Kesehatan Kerja (K3)
untuk mengidentifikasi, menilai dan memberikan usulan pengendalian terhadap risiko K3 yang
ada pada PT XYZ. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah HIRADC (Hazard
Identification Risk Assesment and Determine Control) dan JSA (Job Safety Analyis).
Pengumpulan data dilakukan melalui observasi dan wawancara. Hasil penelitian
menggunakan metode HIRADC menunjukan bahwa terdapat 12 kegiatan rutin di departemen
produksi dengan 77 potensi bahaya yang teridentifikasi. Berdasarkan hasil penilaian risiko
terdapat aktivitas dengan rincian risiko yaitu, Pekerjaan dengan tingkat Low risk (Risiko
rendah) yaitu sebanyak 17 potensi bahaya dengan presentase 22%, Pekerjaan dengan tingkat
Moderate risk (Risiko sedang) yaitu sebanyak 52 potensi bahaya dengan 68%, Pekerjaan
dengan tingkat High risk (Risiko tinggi) yaitu sebanyak 4 potensi bahaya dengan 5%, Pekerjaan
dengan tingkat Ekstreme risk (Risiko ekstrim) yaitu sebanyak 4 potensi bahaya dengan 5%
tingkat risiko dalam proses produksi cat di PT XYZ.

Selanjutnya menggunakan metode JSA, variabel dengan risiko tinggi diidentifikasi, yaitu
dimulai dari Tingkat Ekstreme Risk, High Risk, dan Moderate Risk saja dengan total 27 Variable
Risiko Kecelakaan yang diolah. Pengendalian risiko yang bisa dilakukan untuk mengurangi
bahaya kerja terhadap karyawan pabrik atau operator mesin cat diantaranya Eliminasi,
Substitusi, Engineering Control, Administrative Control dan Pemberian Alat Pelindung Diri
(APD) yang sesuai. Peneliti menyarankan kepada perusahaan PT XYZ untuk terus
meningkatkan Keselamatan dan Kesehatan Kerja dengan melakukan upaya pengendalian dari
berbagai potensi bahaya pada setiap pekerjaan agar perusahaan dapat terus meningkatkan
kualitas produksi.

Kata kunci : Cat, HIRADC, JSA, K3, Risiko.

PENDAHULUAN

Kemajuan pertumbuhan industri di Indonesia saat ini semakin maju, namun kemajuan
belum disertai dengan kesadaran untuk memahami dan melaksanakan keselamatan kerja
secara mahir untuk mencegah kecelakaan yang sering terjadi di lingkungan kerja dan belum
dilaksanakannya secara tepat dan memadai. Perusahaan perlu melaksanakan program
keselamatan dan kesehatan kerja (K3) dengan tujuan mengurangi tingkat kecelakaan kerja.
Beberapa faktor yang berkontribusi terhadap kecelakaan kerja meliputi kelalaian terhadap
peralatan kerja, tidak tersedianya atau tidak memadai alat kerja dan tak layak pakai (Ginting,
2014).

Secara umum PT XYZ, terdapat dua jenis cat yang di produksi oleh PT XYZ yaitu, solvent-
based coating dan water-based coating. Formulasi baru bisa dilakukan dengan mengubah
jenis atau persentase komponen-komponen pembentuk cat yaitu resin, pigmen, extender,
pelarut, dan aditif. Dengan total pekerja sebanyak 75 orang karyawan, dengan SDM yang
sedikit para pekerja yang terlibat dalam proses produksi berkelanjutanmenunjukkan perilaku
dan kondisi yang tidak aman. Kondisi yang tidak aman ini, pada gilirannya dapat
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mengakibatkan kecelakaan kerja yang disebabkan oleh pekerja itu sendiri. Selain itu,
kurangnya antusiasme di antara pekerja untuk mematuhi peraturan keselamatan dan
kesehatan kerja yang ada dan prosedur operasi standar (SOP) semakin memperkuat risiko bagi
diri mereka sendiri dan perusahaan.

Pada studi kasus yang diangkat dari PT XYZ dengan metode yang dipilih oleh penulis yaitu,
metode yang dapat diketahui melalui suatu identifikasi bahaya dengan menggunakan metode
Job Safety Analysis (JSA) dan Hazard Identification and Risk Asssessment Determine Control
(HIRADC). Metode identifikasi bahaya ini dilakukan dengan mempelajari suatu pekerjaan
untuk diidentifikasi bahaya dan potensi insiden yang berhubungan dengan setiap langkah dan
digunakan untuk menemukan solusi dan mengontrol bahaya yang ada (Dewi, Yadi and
Susihono, 2015). Maka dari itu penulis mecoba menganalisis dan memberi gambaran
mengenai penerapan identifikasi potensi dan faktor bahaya serta upaya pengendalian yang
akan digunakan.

Hazard Identification, Risk Assessment and Determining Control (HIRADC) dengan
menggunakan metode ini diharapkan dapat mengidentifikasi risiko serta memberikan
tindakan pengendalian yang tepat guna mengurangi dan menghindari risiko keselamatan dan
kesehatan kerja serta terciptanya lingkungan kerja yang nyaman sehingga mencapai
produktivitas kerja yang optimal yakni pada produksi cat. Job Safety Analysis (JSA) adalah
metodologi yang secara khusus berkonsentrasi pada tanggung jawab pekerjaan untuk secara
proaktif mendeteksi potensi bahaya sebelum insiden atau kecelakaan di tempat kerja terjadi
(OSHA, 2002). Metodologi ini digunakan untuk memastikan dan meneliti bahaya yang ada
dalam berbagai jenis pekerjaan, sehingga memungkinkan penerapan tindakan pencegahan
yang tepat dan efektif (Lensun, Ingkiriwang and Tjakra, 2022).

MATERI DAN METODE

Waktu dan Tempat Penelitian

Objek penelitian yang digunakan dari penulisan laporan ini adalah proses kerja Cat
pada PT XYZ. Penilitan ini dilakukan selama satu bulan terhitung di mulai pada Tanggal, 2
Januari - 13 Agustus 2024.
Jenis dan Sumber Data
Tahap awal yang dilakukan dalam penelitian ini yaitu menentukan jenis penelitian
yang digunakan untuk mengetahui potensi bahaya dan risiko pada unit area kerja divisi operasi
yang dimana tugas dan tanggung jawabnya adalah melakukan monitoring secara berkala,
Penelitian dilakukan secara observasional, dengan menggunakan metode HIRADC (Hazard
Identification Risk Assesment and Determine Control) dan JSA (Job Safety Analyis). Jenis data
dan sumber data yang digunakan dalam penelitian, yaitu:
1. Data Primer
Data primer diambil langsung dari observasi dan wawancara. Jenis data yang diperoleh
adalah data primer aktif dan pasif. Data primer aktif dikumpulkan melalui wawancara
langsung dengan personel yang terlibat dalam penerapan keselamatan dan kesehatan
kerja (K3) di PT XYZ. Sedangkan data primer pasif berasal dari hasil observasi atau
observasi terkait penerapan kesehatan dan keselamatan kerja (K3) di PT XYZ
(Fridayanti and Kusumasmoro, no date).

Pada penelitian ini data primer yang digunakan bersumber dari hasil
wawancara operator Produksi Cat, dan mengenai proses Produksi Cat Satu Komponen
(Langsung dengan Penggilingan) secara langsung bersama pembimbing dari staff HSE
Officer/Lapangan. Kemudian mengamati langsung area kerja produksi cat dan
mempelajari potensi bahaya yang diketahui serta penyebab dan dampak bahaya di
area kerja saat ini.

2. Data Sekunder
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Data sekunder yang diperoleh dari pihak ketiga, yang tidak perlu diolah
kembali untuk digunakan sebagai sumber informasi berupa data sekunder internal,
khususnya data yang tersedia dalam perusahaan seperti sejarah perusahaan, struktur
organisasi perusahaan, SOP (Standar Operasional Prosedur) dan Tanggung Jawab
Pelaksana dan Wewenang (K3) di XYZ (Fridayanti and Kusumasmoro, no date).

Data sekunder merupakan sumber data yang diperoleh secara tidak langsung.
Pada penelitian ini data sekunder yang digunakan adalah Data Profil dari perusahaan
PT XYZ, Data JSA (Job Safety Analysis) periode April 2015, Data HIRADC (Hazard
Identification Risk Assesment and Determine Control) periode Maret 2023, dan Data
list safety tools ataupun pelengkap lainnya.

Metode Pengumpulan Data

Metode pengumpulan data pada jenis penelitian ini adalah penelitian studi kasus.

Kasus yang diteliti terkait dengan kondisi kerja yang tidak aman dan perilaku lingkungan yang
turut menyebabkan terjadinya kecelakaan kerja pada proses produksi cat di PT XYZ. Hal ini
bertujuan untuk menganalisis potensi risiko kecelakaan kerja dan memberikan rekomendasi
untuk meningkatkan risiko pada proses pembuatan cat PT XYZ berdasarkan metode HIRADC
(Hazard Identification Risk Assesment and Determine Control) dan JSA (Job Safety Analyis).
Adapun metode pengumpulan data yang dilakukan, sebagai berikut (Surya Aditya, 2018) :

1.

Observasi

Observasi mempunyai fungsi mengamati secara langsung terhadap subjek
penelitian. Data atau hasil yang diperoleh selama kegiatan observasi terkait dengan
proses kerja proses produksi cat satu komponen (langsung dengan penggilingan) di
Departemen Produksi di PT XYZ, serta bahaya dan penyimpangan yang ditemukan
selama observasi.
Wawancara dan brainstorming

Kegiatan mengumpulkan data dengan menggunakan pertanyaan verbal
kepada subjek tes. Wawancara ditujukan kepada agen lapangan serta staf HSE dan
agen yang bertugas di area kerja untuk mengetahui langkah kerja yang dilakukan dan
bahaya atau resiko yang dihadapi selama bekerja serta pemahaman mereka tentang
K3 di lingkungan kerja.
Studi Pustaka

Studi pustaka merupakan langkah pertama dalam metode pengumpulan
data. Penelitian sastra merupakan suatu metode pengumpulan data untuk mencari
data dan informasi melalui dokumen, antara lain dokumen tertulis, foto, gambar, dan
dokumen elektronik yang dapat menunjang proses penulisan. “Hasil penelitian juga
akan semakin kredibel apabila didukung foto-foto atau karya tulis akademik dan seni
yang telah ada” (Sugiyono, 2005).
Studi Dokumen

Studi dokumentasi adalah metode pengumpulan data kualitatif dengan
melihat dan menganalisis dokumen yang dibuat oleh subjek atau orang lain tentang
topik tersebut. Penelitian dokumen dilakukan dengan mempelajari dokumen-dokumen
yang berasal dari perusahaan seperti laporan kecelakaan industri, SOP dan instruksi
pengoperasian mesin, dll.
Pengolahan Data

Pengolahan data adalah proses pengumpulan, pengolahan dan pengelolaan
data menjadi informasi yang dapat digunakan untuk pengambilan keputusan.
Pengolahan data dilakukan dengan mengidentifikasi bahaya dan mengendalikannya
menggunakan metode kerja HIRADC (Hazard Identification Risk Assesment and
Determine Control) dan JSA (Job Safety Analyis).
Analisis Data
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Analisa data dilakukan dengan menganalisis hasil HIRADC (Hazard
Identification Risk Assesment and Determine Control) dan JSA (Job Safety Analyis) serta
merekomendasikan tindakan pengendalian melalui proses diskusi dengan supervisor
lapangan dan kepala produksi PT XYZ.

7. Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan dan rekomendasi merupakan bagian akhir dari penelitian yang
ditulis oleh penulis, yang isinya telah dijelaskan pada bab sebelumnya. Pada bagian
penutup akan dijelaskan secara singkat hasil penelitian yang telah dilakukan peneliti.
Pada bagian saran akan memberikan saran-saran yang dianggap perlu oleh peneliti
bagi pihak-pihak yang terlibat dalam penelitian ini.

Diagram Alir (Flowchart) Metodologi Penelitian

Pengujian ini dilakukan dalam beberapa tahapan penting meliputi; Menentukan
tujuan pengujian, Mengumpulkan landasan teori untuk pengujian, Menentukan prosedur
pengujian, Melakukan pengujian dan analisa hasil pengujian. Tahap—tahap pengujian tersebut
disusun agar pengujian dapat berjalan secara sistematis. Dari tahapan-tahapan penelitian di
atas kemudian disusun diagram alir penelitian seperti pada gambar berikut:

Observasi & Tinjauan Area Produksi

I
l l

Studi Pustaka Studi Lapangan

|—> Rumusan Masalsh (——l

Data Sekun,

der
Profil Perusahazn

Bahaya dan Risiko Kecelakaan Kerja
2. Rekomendasi Perbaikan

Gambar 1. Diagram Alir Metodologi Penelitian

Kemudian penelitian ini bersifat kualitatif dengan pendekatan analisis risiko keselamatan
kerja pada departemen Produksi meliputi stasiun kerja Persiapan dan Pemasukan Bahan
Baku, Pengadukan Tahap I, Penghalusan, Pengadukan Tahap Il, Pewarnaan dan Pengisian.

Metode yang digunakan dalam menganalisis risiko dan keselamatan pekerja yakni HIRADC
(Hazard Identification, Risk Assessment, Determining Control) dimulai dengan
mengidentifikasi bahaya dari pekerjaan yang dilakukan, menganalisis risiko dari bahaya
yang mungkin timbul hingga pengendalian risiko untuk meminimalisir terjadinya kecelakaan
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kerja. Metode kedua adalah Job Safety Analyis (JSA) dimulai dengan Menentukan pekerjaan
yang akan dianalisis, Menguraikan pekerjaan menjadi langkah-langkah dasar,
Mengidentifikasi bahaya pada masing-masing pekerjaan, dan Mengendalikan bahaya.

Sesuai dengan namanya, HIRADC terdiri dari 3 langkah tahapan yaitu identifikasi bahaya
(Hazard Identification), penilaian risiko (Risk Assesment) dan pengendalian risiko (Risk
Control) Berikut ini merupakan penjabaran dari langkah-langkah HIRADC (Haryono and
Timur, 2013) :

1.

Identifikasi Bahaya (Hazard Identification):

Mengidentifikasi bahaya adalah langkah pertama dalam mengembangkan
manajemen risiko. Identifikasi bahaya merupakan upaya untuk mengidentifikasi
bahaya dalam operasional organisasi guna mengetahui adanya bahaya dalam
operasional organisasi (Ramli, 2010). Identifikasi bahaya dilakukan dengan tujuan
untuk mengetahui potensi bahaya suatu material, alat atau sistem. (Irawan, 2015).
Sumber bahaya yang diamati akan dibagi menjadi 5 faktor yaitu manusia, metode,
material, mesin dan lingkungan (Ma'arif, 2016).

Penilaian Risiko (Risk Assessment):

Penilaian dalam risk assessment yaitu Likelihood dan Consequences.
Likelihood menunjukkan seberapa mungkin kecelakaan itu terjadi, consequences
menunjukkan seberapa parah dampak dari kecelakaan tersebut. Nilai dari
Likelihood dan Consequences akan digunakan untuk menentukan risk rating. Risk
rating adalah nilai yang menunjukkan resiko yang ada berada pada tingkat rendah,
menengah, tinggi, atau ekstrim. Penilaian tingkat risiko kegiatan dilakukan dengan
menghubungkan kemungkinan dan tingkat keparahan dengan Table risiko WRAC
(Workplace Risk Assessment and Control) atau pengendalian dalam penilaian risiko
tempat kerja.

Tabel 1. Tingkat nilai “Likelihood”

TINGKAT URAIAN KUALITATIF KUANTITATIF
Rare ZZZ a;‘ ggi’;’fnﬂ o Kurang dari 1 kali
(Jarang Sekali) p y dalam 10 tahun.
saat keadaan
ekstrim.
Likely Belum terjadi, Terjadi 1 kali per 10

tetapi bisa muncul
terjadi pada suatu
waktu.

(Kemungkinan Kecil) tahun.

Seharusnya dapat . per-5 tahun

Posibble terjdi dan mungkin sampai 1 tahun kali
(Mungkin) telah muncul disini ertZ hun
atau ditempat lain. p '
Most Likel Dapat terjafi Lebih dari 1 kali per
. 4 dengan mudah dan tahun hingga 1 kali
(Kemungkinan Besar) .
mungkin muncul per bulan.

dalam keadaan
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TINGKAT URAIAN KUALITATIF

KUANTITATIF

yang paling
banyak terjadi.

Sering terjadi dan
Almost Certain diharapkan muncul
(Hampir Pasti) dalam situasi
tertentu.

Lebih dari 1 kali per
bulan.

(Sumber: Appendix E1 AS/NZS 4360 (1999)

Tabel 2. Tingkat nilai “Consequences”

TINGKAT DESKRIPSI

KETERANGAN

1 Insignificant

2 Minor

3 Moderate

4 Major

5 Catastrophic

Tidak terjadi cedera,
kerugian finansial
kecil.

Perawatan dan
pertolongan pertama,
pelepasan di tempat
segera diatasi,
kerugian finansial
sedang.

Diperlukan perawatan
medis, pelepasan di
tempat mengandung
assitane dari luar,
kerugian finansial
yang tinggi.

Cedera berat lebih
satu orang, gangguan
produksi dan kerugian
finansial yang besar.

Fatal lebih satu orang,
kerugian sangat besar
dan dampak luas
yang berdampak
panjang. Dapat
terjadi kematian dan
terhentinya seluruh
kegiatan dan kerugian
finansial yang besar.

(Sumber: Appendix E2 AS/NZS 4360 (1999)
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Untuk potensi bahaya yang tidak berkaitan dengan peraturan perundang-undangan
yang berlaku, Penilaian risiko dilakukan dengan mempertimbangkan faktor-faktor, khususnya:
Kemungkinan (Likelihood), Konsekuensi (Consequences). Melakukan penilaian risiko melalui
rapat/rapat/brainstorming untuk menentukan rating dan skor/nilai setiap potensi bahaya
yang tercatat pada form HIRADC, dengan menggunakan metode rating harga sebagai rumus
perhitungannya:

Risiko = Konsekuensi(C) x Kemungkinan(L)
Keterangan :
R = Risk (Risiko)
L = Likelihood (Kemungkinan)
C = Consequences (Konsekuensi)

Setelah melakukan penilaian risko menggunakan Consequences dan Likelihood,
potensi bahaya yang teridentifikasi akan ditempatkan sesuai dengan tingkat bahaya yang
mungkin ditimbulkan. Penerapan hasil perhitungan tersebut kemudian diklasifikasikan ke
dalam simbol-simbol dan diinterpretasikan sesuai dengan skala tingkat risiko yang dapat
dilihat pada tabel berikut, untuk melihat bagaimana risiko diinterpretasikan berdasarkan
matriks risiko yang ada pada tabel 3.

Tabel 3. Consequences and Likelihood Matrix

Consequences (Konsekuensi) S
Likelihood
(Kemungkinan) L | Insignificant | Minor | Moderate Catastrophic
1 2 5
Almost Certain
i . 5 H H
(Hampir pasti)
Most Likely
(Eemungkinan 4 M H
Besar)
Posibble
3 L M
(Mungkin)
Likely
(Eemungkinan 2 L L
Kecil)
Rare
1 L L
(Jarang Sekali)

Keterangan :

E = Ekstreme risk (Risiko ekstrim)
H = High risk (Risiko tingi)

M = Moderate risk (Risiko sedang)
L = Low risk (Risiko rendah)

Setelah menentukan tingkat risiko suatu pekerjaaan tahap selanjutnya dengan
mengklasifikasikan risiko yang ada mulai dari tingkatan paling rendah hingga tingkat yang
tinggi dimana tingkat pengendaliaan pekerjaannya dapat disesuaikan dengan risiko yang ada.
Berikut ini merupakan matriks pengendalian risiko:

Tabel 4. Risk Level

Risk Level

COLOR CODE DESCRIPTION
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Risiko ekstrim, pekerjaan harus dihentikan,

dan

dilakukan investigasi untuk tindakan perbaikan secara

menyeluruh oleh manajemen perusahaan.

HIGH Risiko  tinggi, dilakukan perbaikan segera dari
manajemen perusahaan.
MODERATE Risiko sedang, perlu perbaikan dari manajemen proyek.
TOLERABLE Risiko rendah, perlu perhatian manajemen proyek.

(Sumber: Ramli, 2010)
3. Pengendalian Risiko :

LK 24

Pengendalian risiko melibatkan penerapan langkah-langkah pengendalian risiko
terhadap bahaya yang teridentifikasi dan menentukan peringkat risiko, sehingga
menentukan prioritas pengendalian. Proses pengendalian memperhitungkan hierarki
pelepasan, penggantian, pengendalian teknis, administrasi dan penyediaan peralatan
keselamatan. Pengendalian risiko merupakan langkah yang menentukan dalam
manajemen risiko secara keseluruhan. Terkait risiko K3, strategi pengendalian risiko
diterapkan dengan berbagai cara, yaitu: menghilangkan probabilitas, menghilangkan
konsekuensi, dan mentransfer risiko (Ramli, 2010). Dalam kasus di mana tingkat risiko
yang tidak dapat diterima diidentifikasi, upaya harus dilakukan untuk menguranginya ke
tingkat yang dapat diterima dan juga As Low As Reasionably Practicable (ALARP).
Pengendalian risiko dilaksanakan berdasarkan hierarki pengendalian risiko, yaitu:

4 )

ELIMINASI

SUBSTITUSI
PERANCANGAN

ADMINISTRASI

A 4

Gambar 2. Hirarki Pengendalian Risiko
(Sumber: Hebbie llma Adzim, S.ST, 2021)

. J

PENGUMPULAN DATA

Data yang diambil dalam penelitian ini merupakan data primer dan data sekunder. Data
primer diambil berdasarkan hasil observasi langsung dan wawancara serta brainstroming
dengan pembimbing lapangan, kepala produksi, dan 14 operator mesin produksi dengan
ngoperasian mesin yang berbeda-beda. Berikut ini merupakan gambaran dari fasilitas

produksi yang ada di PT XYZ.
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KAPASITAS : 6.000 TON/THN
TERPAKAI : 2.500-3.000 TON/THN

Gambar 3. Fasilitas Produksi yang ada di PT XYZ

Tahapan Proses Produksi PT XYZ
Berikut ini merupakan tahapan dari proses produksi cat:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

Tahap Persiapan Produksi

Tahap Penimbangan dan Penuangan Bahan Baku
Proses Pengadukan Tahap 1 (Pencampuran Awal)
Tahap Quality Control 1

Tahap Penghalusan (Grinding)

Tahap Quality Control 2

Proses Pengadukan Tahap 2

Tahap Pewarnaan (Colour Matching)

Tahap Quality Control 3

10) Tahap Pengisian Atau Packing
11) Tahap Quality Control 4
12) Tahap Gudang Penyimpanan

LK 24
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Gambar 4. Proses Produksi Cat Satu Komponen (Langsung dengan Penggilingan)

HIRADC (Hazard Identification, Risk Assesment, and Determining Control)

TAHAPAN
PROSES

PERSIAPAN PROOUKSI

.

FENIMBANGAN DAN
P1 FENLANGAN BAHAN
BAKU

Extendir, Resin,
Figant Salvit Al Eitiv

P2
FENGADUKAN

TAHAR |
| Paencasmpuran awal §

P3

03 QUALITY CONTROL.

rr BEREEE

PENGISIAN |
PACHING

<=
I -
GUDANG
FENYIMPANAN

1. Identifikasi Bahaya (Hazard Identification)
Data yang diperoleh dari penelitian ini diperoleh dari hasil wawancara dan
pengamatan langsung di lapangan yang dilakukan di PT XYZ. Dan Potensi bahaya yang
teridentifikasi diperoleh melalui observasi ke lapangan bersama HSE Officer ke seluruh
area produksi cat, Penulis melakukan identifikasi potensi bahaya dilihat dari segi
kondisi area kerja, material yang digunakan, dan mesin. Hasil dari identifikasi bahaya
tiap pekerjaan sebagai berikut :

Tabel 5. Variabel Risiko Pekerjaan Mesin Pengadukan (mixing)

1 PEKERJAAN MESIN PENGADUKAN (MIXING)

LK 24
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Keterangan Gambar :

1. Ampermeter 8. Lampu Scraper

2. Olimeter 9. Tombol Low Speed

3. Lampu Hidrolik 10. Tombol Stop

4. Lampu Low Speed 11. Tombol High Speed

5. Lampu High Speed 12. Tuas Katup Hidrolik

6. Tombol Start Hidrolik 13. Tombol Start Motor Scraper
7. Tombol Stop | Hidrolik 14. Tombol Stop Motor Scraper

1.1 Setruman Aliran Listrik

1.2 | Korsleting

1.3 Tergelincir karena Lantai Kerja Licin

14 Terhirup Bahan Baku Kimia

1.5 Mata/ Kulit terkena Bahan Baku Kimia

1.6 | Kebisingan Exhaust

Tabel 6. Variabel Risiko Pekerjaan Mesin Penghalusan (Dyno-mil)

2 PEKERJAAN MESIN PENGHALUSAN (DYNO-MIL)
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2.1 Tersetrum

2.2 Terhirup Bahan Baku Kimia

2.3 Putaran Pompa

2.4 Tergelincir karena Lantai Kerja Licin

2.5 | Udara panas di area kerja

2.6 Tersetrum

Tabel 7. Variabel Risiko Pekerjaan Mesin Pewarnaan (Colour Matching)
3 PEKERJAAN MESIN PEWARNAAN

(COLOUR MATCHING)

KONTRUKSI MESIN HIGHT SPEED DISOLVER
——

.7

HYDRAULIC
RESEVOIR

DESCRIPTION

1. Disc blade (SUS304) 12”

2. Bearing ER210

3. Pulley 7”

4. Van belt B120

5. Pulley 6"

6. Seal Hydraulic Valqua 110

7. Electro Motor 18,5kw / 25hp
,380v ,3phase ,50hz, 1450rpm

8. Gear Pump HGP23r Jaguar
(Power Pack)

9. Electro Motor 0,75kw/ 1hp ,
380v ,3phase ,50hz, 1450rpm

10.Hy R oil toralic 52

=1pc
=2pcs
=1pc
=3 pcs
=1pc
=2 pes

=1pc
=1pc

=1pc
=651t

LK 24

3.1 Terlindas Roda Tangki
3.2 | Terhirup Bahan Baku Kimia
3.3 Mata/ Kulit terkena Bahan Baku Kimia
3.4 Korsleting
Tabel 8. Variabel Risiko Pekerjaan Quality Control
4 PEKERJAAN QUALITY CONTROL
4.1 | Terkena Cipratan cairan kimia
4.2 | Terhirup Bahan Baku Kimia
4.3 | Tersetrum

Tabel 9. Variabel Risiko Pekerjaan Pengisian (Vibrating Sieve)/Packing Produk
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5 PEKERJAAN PENGISIAN (VIBRATING SIEVE)
-
5.1 Terkena Cipratan cairan kimia
52 Tertimpa Kemasan
5.3 Terhirup Bahan Baku Kimia
5.4 | Bahaya Terjepit Kran Aliran Cat
5.5 | Tergores Wiremesh
5.6 | Tergelincir karena Lantai Kerja Licin
Tabel 10. Variabel Risiko Pekerjaan Packing Produk
6 PEKERJAAN PACKING PRODUK
6.1 Tertimpa Kemasan
6.2 | Bahaya Terjepit Klem
6.3 | Tersetrum
6.4 | Tergelincir karena Lantai Kerja Licin
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2. Pengendalian Risiko (Determining Control)

L
4

X

Identifikasi pengendalian risiko dilakukan berdasarkan hirarki pengendalian risiko

diantaranya eliminasi yakni menghilangkan kondisi berbahaya, subtitusi yakni penggantian suatu
tindakan dan kondisi yang berbahaya, rekayasa teknik yakni penggunaan teknologi dan metode kerja
yang dipantau serta diawasi dengan ketat untuk meminimalisir risiko, pengendalian administrasi
yakni prosedur atau metode yang terarah, dan penggunaan APD agar pekerja terlindung dari bahaya
dan risiko pekerjaan. Pengendalian risiko dari pelaksanaan pekerjaan departemen teknik adalah
sebagai berikut:

Metode HIRADC (Hazard Identification Risk Assesment and Determine Control)

Metode HIRADC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Determining Control) adalah suatu
prosedur yang digunakan untuk mengidentifikasi bahaya, menilai risiko, dan mengendalikan risiko yang
terkait dengan kegiatan kerja. Berikut adalah penerapan lebih lanjut menggunakan metode HIRADC dengan
studi kasus PT XYZ:

Tabel 11. Daftar Identifikasi, Evaluasi Dan Pengendalian Risiko (HIRADC)

DAFTAR IDENTIFIKASI, EVALUASI DAN PENGENDALIAN RISIKO

UNIT KERJA

: Produksi

DEPARTEME | : Teknik & Produksi
N
LOKASI : Area Produksi |
STASIUN : Gudang Bahan Baku, Pengadukan (Mixing), Quality Control, Penghalusan (Grinding),
KERJA Pewarnaan (Colour Matching), Pengisian dan Packing, Gudang Barang Jadi
WAKTU :Juni 2024
APD : Goggles, Masker, Sarung Tangan, Helm, Sepatu Safety
NILAI CURRENT | DETERMINING
RISIKO CONTROL CONTROL
Upaya
Pengendalian
AKTIVIT RISIKO / BAHAYA / TING (1. E/In'?InCI.SI, 2.
N AS PROSES DAMPAK L KAT Pengendali Substitusi, 3.
O | KEGIAT OPERASI LINGKUNGAN el x RISIK an Risiko Rekayqsa
AN (0] . Teknik,
c Saat Ini
4.
Administrasi,
5. Alat
Pelindung Diri)
Administrative
Bahaya
.. Control :
Fisik : .
e Jika
Persiap Man menggun
power Sudah di
an Pengangkat tertimpa/t aniurkan akan alat
Produks | an Bahan . P J bantu
; Baku erlindas untuk Forklift
bahan Memar, Mod | material ’
1 | (Proses | menggunak .. 3126 dan
. baku Terkilir erate | yang berat .
Penerim | an bantuan .. perpinda
(Karung disimpan
aan alat o han
. Sak & dibagian
Bahan (forklift) barang
Drum bawah. .
Baku) darirak
Kaleng) .
penyimpa
ataupun
Forklift nan harus
dijaga
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dari
kemungki
nan
terbentur
/kejatuha
n.
Enggineering
Control:
Bahaya e  Memastik
- an
Kimia : enutu
Terciprat P . P
bahan mesin
Kimia atau Iritasi Low Sudah selalu
Mata disediakan dipakai
bubuk . .
. area bilas agar tidak
debu dari .
atau basuh terjadi
bahan ..
jika terkena tumpaha
baku
Debu atau n ataupun
cairan cipratan
kimia. produk.
Bahaya
Kimia:
Iritasi ke
kulit akibat
tekena Luka High | =
. Bakar g
cipratan
Pemindahan | zat kimia
/Loading solvent/res
dan in/aditif
Pengangkat | Bahaya Administrative
an Bahan Fisik : Control :
Baku Terlindas + Dapat
dan. Memar, Mod melakuka
Tertimpa Lecet erate n
(Chain pengecek
Hoist, Selalu an secara
Forklift, memerhatik berkala
Lori) an posisi terhadap
berdiri alat
selama (Chain
Penimb Bahava pekerjaan Hoist,
angan | Pengangkat | .. y berlangsun Forklift,
Fisik : .
dan an Bahan . g dan Lori)
Terlindas .
Penuan | Baku dan memperhati secara
5 | gan menggunak Tertimpa Memar, Mod | kan safety berkala
Bahan | an bantuan P Lecet erate | sign. dan
. (Chain ,
Baku alat (Chain . memastik
. Hoist, .
Hoist, Forklift an masih
Loading | Forklift) Lo o layak
- Tangki ori) beroperas
i atau
tidak.
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Enggineering
Control:
Bahaya e Memberik
Fisik : Sudah an pelapis
Tergelincir diperhatika lantai dan
atau nnya area sepatu
Terjatuh lantai kerja anti slip,
karena Memar, 312l 6 Mod | produksi dan
Lantai Terkilir erate | agar tidak mencoba
Kerja Licin adanya menggan
(Ceceran / Ceceran / ti bahan
tumpahan tumpahan lantai
Pemindahan | bahan bahan baku. dengan
/Loading baku) material
dan yang
Pengangkat tidak licin.
an Bahan Enggineering
Baku Control:
e  Memastik
Sudah an
Bahaya diberikanny pem{tup
Fisik : a penutup mesin
Mata Iritasi 3110 31 Low mesm' O{gar_ sefa/u '
Mata meminimali dipakai
Terkena . .
Debu sir agar tidak
tumpahan terjadi
produk. tumpaha
n ataupun
cipratan
produk.
APD:

e Diberikan
secara
berkala
sarung
tangan

Proses Pemakaian yang
Bahaya sarung layak
membuka .. Luka .
Fisik : Mod | tangan pakai
atau Tersayat | 3| 2| 6
Tangan ) erate | pada saat agar
merobek (Ringan) .
Tergores pengoprasi pada saat
Karung/Zak . .
an mesin. bekerja
menggunak
dapat
an alat ..
meminim
bantu alisir
Gunting dan
Cutter tergores
benda
tajam.
Bahaya Sudah Enggineering
Fisik : Iritasi disediakan | Control:
Mata 3| 1| 3| Low | area bilas . Memastik
Mata
Terkena atau basuh an
Debu jika terkena penutup
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Debu atau mesin
cairan selalu
kimia. dipakai
agar tidak
terjadi
tumpaha
n ataupun
cipratan
produk.
Administrative
Control :
«  Pastikan
Bahaya area kerja
F/5/k. : sudah (lan_ta/
Tertimpa . kerja,
diterapkann
Drum o cara akses
Kaleng y jalan)
untuk
karena enaanakat bebas
tidak Z n Iga ru?) dari
berfungsi | Patah g benda
. Mod | Sak & Drum
(Chain Tulang 3126 yang
. . erate | Kaleng
Hoist, (Ringan) . menghala
. secara hati- .
Forklift, . ngi akses
. hati dengan .
Lori) jalan
menggunak .
dengan mesin
. an alat
baik pada atau
saat bantu operator
Membalik enuanaa angkut. aaar tidak
Karung Sak Z 9 mgenggan
dan ggu
Menuangka aktivitas
n Bahan .
kerja.
Baku Enggineerin
lainnya ke 99 g
. Control:
Tangki .
«  Memberi
Pengadukan | Bahaya kan
Fisik : Sudah pelapis
Tergelincir diperhatika lantai dan
atau nnya area sepatu
Terjatuh lantai kerja anﬁtji oi
karena Memar, Mod | produksi P
. . 3126 . dan
Lantai Terkilir erate | agar tidak
L mencoba
Kerja Licin adanya menaaan
(Ceceran / Ceceran / . 99
ti bahan
tumpahan tumpahan lantai
bahan bahan baku.
dengan
baku) .
material
yang
tidak licin.
Bahaya Iritasi Sudah Enggineering
Fisik : Mata dan 311l 31 Low diberikan Control:
Terkena Keracuna nya +  Memastik
percikan n penutup an
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atau mesin agar penutup
Terhisapny meminimali mesin
a Bahan sir selalu
Baku dari tumpahan dipakai
proses produk dan agar tidak
penuanga dianjurkan terjadi
n, dan memakai tumpaha
dapat masker n ataupun
mengenai penutup cipratan
area mata mulut. produk.
atau mulut
operator
Enggineering
Control:
suion | Merterk
Bahaya diperhatika lantai dan
.. nnya area
Fisik : S sepatu
. lantai kerja ..
Tergelincir roduksi anti slip,
atau Memar, Mod Z ar tidak dan
Terjatuh Terkilir erate g mencoba
adanya
karena Ceceran / menggan
Lantai ti bahan
S tumpahan .
Kerja Licin lantai
bahan
Proses dengan
baku. .
pembuanga material
n atau yang
moving tidak licin.
(Karung Sak Administrative
& Drum Control :
Kaleng) eks « Dapat
Packing melakuka
Bahan Baku n
ke tempat
p Memerhatik pengecek
area Bahaya an posisi an
b
pembUanga Fisik : berdiri terhadap
n sampah ) at alat
Terlindas selama (Chain
Lori dan Memar, Mod | pekerjaan .
. Hoist,
Tertimpa Lecet erate | berlangsun i
. Forklift,
Chain g dan .
. . Lori)
Hoist dan memperhati secara
Forkli ki t
orklift S;Jr;saf e berkala
gn. dan
memastik
an masih
layak
beroperas
i.
Menuangka | Bahaya Memastika | Administrative
. Luka
n Drum Fisik : Ringan/B Mod | nsecara Control :
Solvent/ Tertimpa g erate | berkalo alat | - Jika
. . erat
Resin alat Chain angkat menggun
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menggunak | Hoist yang yang akan alat
an alat mengangk dipakai dan bantu
bantu Chain | at Drum tersedia Chain
Hoist ke Kaleng berfungsi Hoist dan
Tangki dengan Forklift,
Penampung baik. perpinda
an atau han
Pengadukan barang
darirak
penyimpa
nan harus
dijaga
dari
kemungki
nan
terbentur
/kejatuha
n.
Administrative
Control :
« Pemberia
n MSDS di
PAC Room
Sudah agar
thgya Ganggua dianjurkann terjaga
Kimia: ya nya
. n Mod . ;
Terhirup pemakaian tingkat
Pernafasa erate
Bahan " masker udara
Baku Kimia penutup yang baik
mulut. dan
mesin
exhaust
bekerja
dengan
baik.
APD:
I e
Bahaya diberikan mata  /
.. nya
Fisik : enutu goggles
Mata/ o P . p dan
. Iritasi mesin agar
Kulit Low s sarung
Mata meminimali
terkena . tangan
sir
Bahan tumpahan / secara
Baku Kimia . P berkala
cipratan terhada
produk. p
operator
mesin.
Bahaya Kehilanga Sudah Administrative
Listrik : n Mod | dianjurkann | Control :
Setruman | Kesadara erate | ya e Memiliki
Aliran n/Shock pemakaian alat aktif
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Listrik atau | (Kebakara sarung pendeteks
Korsleting | n) tangan i adanya
Luka 1 karet dan bahaya
Bakar / 5 memakai kebakara
Meningg sepatu n Smoke
al Dunia safety, agar Detector.
Kehilanga tldak terjadi
Bahaya n 6 Mod setruman.
Listrik : Kesadara erate
Setruman | n/Shock
Aliran (Kebakara
Listrik atau | n)
Korsleting | Luka 1
(Kebakara | Bakar / 5
n) Meningg
al Dunia
Bah
Kiini?{ a Ganggua
. n Mod | Sudah Enggineering
Terhirup 6 -
Bahan Pernafasa erate | diberikan Control:
Baku Kimia n ”); Zutu : x?emast'lk
Bahaya fnesin : ar enutu,
Proses Kimia: meminig;a/i fnesin i
Pengadukan | Terkena .
. sir selalu
ke-1 percikan . .
o tumpahan dipakai
menggunak | atau Iritasi .
) . produk dan agar tidak
an mesin Terhisapny | Mata dan . .
. 3 | Low | dianjurkan terjadi
mixing a Bahan Keracuna .
Proses . memakai tumpaha
dengan Kimiadan | n
Pengad . masker n ataupun
3 kecepatan mengenai .
ukan 1 . penutup cipratan
(Mixing) mesin yang | area mata mulut produk
berbeda- atau mulut ’ '
beda dan operator
melewati :
Sudah APD
beberapa . « Dapat
dilakukan .
proses dan encecekan menyedia
tahapan peng kan APD
secara jenis ear
Ganggua berkala di J
Bahaya . plug
.. n setiap 6
Fisik : Mod dengan
.. Pendenga 6 bulan
Kebisingan erate merk
ran/ terhadap .
Exhaust . .. Airsoft
Noise kebisingan .
area seri
. EN352
produksi
dan dengan
sekitarnya NRR 27
ve dBA.
Bahava Sudah Administrative
Fisik y Cidera diberikanny | Control :
) serius, . a safety « Memasan
Anggota 4 | High | .
Luka sign pada g safety
Tubuh . .
masuk ke berat mesin yang sign dan
berproduksi pelatihan
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dalam dan pada
Mesin diberikan pengopra
pelatihan sian
khusus mesin.
dalam
pengoprasi
an mesin.
Administrative
Control :
«  Pastikan
area kerja
Sudah (lantai
. kerja,
diterapkann
ya cara akses
jal
Bahaya untuk jalan)

.. bebas
Fisik : pengangkat dari
Tertimpa Luka an Karung benda
alat Chain . Mod | Sak & Drum

) Ringan/B | 1| 3| 3 yang
Hoist yang erate | Kaleng
erat . menghala
mengangk secara hati- nai akses
at Drum hati dengan . g
jalan
Kaleng menggunak .
mesin
an alat atau
bantu
angkut operator
’ agar tidak
menggan
ggu
aktivitas
Pemindahan kerja
alat Hoist Sudah
dilakukanny
a
pengecekan
secara
berkala di
area
duksi
proauxsl, Engineering
agar aman
Bahaya Control:

.. Cedera pada saat ..
Fisik : kaki enaonrasi e Melapisi
Terjatuh Mod peng p. footstep

) Tangan/ | 2| 3| 6 an mesin
dari erate menggun
L Patah ataupun
Ketinggian Tulan ekerjaan akan
(Height) g 5 angj bahan
diharuskan karpet.
pengoprasi
aan dari
atas
ketinggian
tetap aman
dan tidak
membahay

1003



-_.I'

r -,
Iy )

AN SEMINAR MASIOM AL

PURWCOKERT S, 24 -25 SEPTEMEER 2024

L
4

X

akan

operator.
Administrative
Control :

o Jika
menggun
akan alat
bantu

Memastika Chain
Bahaya n secara Hoist dan
Menaikkan | Fisik : berkala alat Forklift,
Drum/Tangk | Tertimpa angkat perpinda
. . Luka
i alat Chain . Mod | yang han
) Ringan/B . .
menggunak | Hoist yang erate | dipakai dan barang
erat . .
an alat mengangk tersedia darirak
Hoist at Drum berfungsi penyimpa
Kaleng dengan nan harus
baik. dijaga
dari
kemungki
nan
terbentur
/kejatuha
n.
Bahaya
Kimia:
Sudah Enggineering
Terkena o
. diberikan Control:
percikan .
Y nya +  Memastik
atau Iritasi ¢ n
Terhisapny | Mata dan Low P enL{ up a ;
a Bahan Keracuna mes:r{ qgar' pem{ “p
. meminimali mesin
Kimiadan | n .
menaenai sir selalu
Quality 9 tumpahan dipakai
.| area mata ,
Control | (Pengambil produk dan agar tidak
atau mulut . .
1 an Sampel dianjurkan terjadi
) operator )
(Penga | Hasil Proses memakai tumpaha
. Bahaya
mbilan | Pengadukan | =~ Ganggua masker n ataupun
4 . Kimia: .
Sampel | 1 (Tarikan . n Mod | penutup cipratan
. Terhirup
Hasil warna) dan Bahan Pernafasa erate | mulut. produk.
Proses | pengecekan Baku Kimia | ™
Pengad | dilLab QC — ;
Administrative
ukan 1)
Control :
Pada saat .
mengoprasi * Berikan
i /
Bahaya kan listrik s:m.bo
_ Shock, Mod peringata
Listrik : Pingsan erate anggota n bahaya
Tersetrum g tubuh teaan ); R
dipastikan ﬁngggig
tidak basah, (safety
sign)
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Kehilanga Sudah
n Mod | dianjurkann | Administrative
Bahaya Kesadara erate | ya Control :
Listrik : n/Shock pemakaian e Memiliki
Setruman sarung alat aktif
Aliran (Kebakara tangan pendeteks
Listrik atau | n) karet dan i adanya
Korsleting | Luka memakai bahaya
(Kebakara | Bakar / sepatu kebakara
n) Meningg safety, agar n Smoke
al Dunia tidak terjadi Detector.
setruman.
Enggineering
Bahaya Control:
Kimia: sudah «  Memastik
Terkena 0 an
. diberikan
percikan penutup
Proses o nya .
Penghal | Proses atau Iritasi penutup mesin
. Terhisapny | Mata dan . selalu
usan Grinding Low | mesin agar . .
. a Bahan Keracuna L dipakai
(Grindin | /penghalusa | .~ meminimali .

51 g) N Kimiadan | n sir agar tidak
g mengenai terjadi
dengan | menggunak tumpahan

. . area mata tumpaha
Mesin an mesin produk
. . atau mulut n ataupun
Dynomil | Dynomill .
/ operator cipratan
produk.
Enggineering
Control:
swin | T L8
diperhatik
Bahaya ipernatixa lantai dan
.. nnya area
Fisik : S sepatu
. lantai kerja ..
Tergelincir . anti  slip,
produksi
atau Memar, Mod . dan
. .. agar tidak
Terjatuh Terkilir erate mencoba
adanya
karena menggan
. Ceceran/ .
Lantai ti bahan
L tumpahan .
Kerja Licin lantai
bahan denaan
baku. 9
material
yang
tidak licin.
Quality Bahaya Sudah Enggineering
Control | (Pengambil | Kimia: diberikan Control:
2 an Sampel Terkena nya «  Memastik
(Penga | Hasil Proses | percikan Iritasi penutup an
mbilan | Penghalusa | atau Mata dan mesin agar penutup

6 . . Low L .
Sampel | n (Tarikan Terhisapny | Keracuna meminimali mesin
Hasil warna) dan | a Bahan n sir selalu
Proses | pengecekan | Kimia dan tumpahan dipakai
Penghal | diLab QC mengenai produk dan agar tidak
usan) area mata dianjurkan terjadi
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atau mulut memakai tumpaha
operator masker n ataupun
Bahaya penutup cipratan
. Ganggua
Kimia: mulut. produk.
. n Mod
Terhirup Pernafasa 6 erate
Bahan "
Baku Kimia
Administrative
Control :
Pada saat ontro .
mengoprasi * Berikan
Bahaya kan listrik S'mPO/
o Shock, Mod peringata
Listrik : Pingsan 6 erate anggota n bahaya
Tersetrum g tubuh teqan ); n
dipastikan t'ingggig
tidak basah. (safety
sign).
Kehilanga Sudah
n 6 Mod | dianjurkann | Administrative
Bahaya Kesadara erate | ya Control :
Listrik : n/Shock pemakaian e Memiliki
Setruman sarung alat aktif
Aliran (Kebakara tangan pendeteks
Listrik atau | n) karet dan i adanya
Korsleting | Luka 1 memakai bahaya
(Kebakara | Bakar/ 5 sepatu kebakara
n) Meningg safety, agar n Smoke
Proses al Dunia tidak terjadi Detector.
Pengadukan setruman.
ke-1 Bahaya
menggunak | Kimia: Ganggua
: .' n Mod | Sudah Enggineering
an mesin Terhirup 6 0
.. Pernafasa erate | diberikan Control:
mixing Bahan ]
Proses . . |n nya «  Memastik
dengan Baku Kimia
7 Pengad kecepatan Bahaya penutup an
ukan 2 mesin van Kimiay' mesin agar penutup
(Mixing) yang ) meminimali mesin
berbeda- Terkena .
) sir selalu
beda dan percikan . .
. o tumpahan dipakai
melewati atau Iritasi ,
. produk dan agar tidak
beberapa Terhisapny | Mata dan . .
3 | Low | dianjurkan terjadi
proses dan | a Bahan Keracuna .
L memakai tumpaha
tahapan Kimiadan | n
. masker n ataupun
mengenai .
penutup cipratan
area mata mulut roduk
atau mulut ’ p ’
operator
Ganaaua Sudah APD:
Bahaya n 99 dilakukan « Dapat
Fisik. :. Pendenga 6 Mod | pengecekan menyedia
Kebisingan erate | secara kan APD
ran/ . o
Exhaust ; berkala di jenis ear
Noise .
setiap 6 plug
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bulan dengan
terhadap merk
kebisingan Airsoft
area seri
produksi EN352
dan dengan
sekitarnya. NRR 27
dBA.
Cidera Sudah
serius, High diberikanny Administrative
Luka a safety
. Control :
Bahaya berat sign pada
.. . « Memasan
Fisik : mesin yang safet
Anggota berproduksi g' 4
sign dan
Tubuh dan elatihan
masuk ke Luka diberikan p
. Mod . pada
dalam Ringan/B erate pelatihan enaoDra
Mesin erat khusus p. gop
sian
dalam .
. mesin.
pengoprasi
an mesin.
Administrative
Control :
e Pastikan
area kerja
(lantai
Sudah kerja,
diterapkann akses
ya cara jalan)
Bahaya untuk bebas
Fisik : pengangkat dari
Tertimpa Luka an Karung benda
alat Chain . Mod | Sak & Drum yang
. Ringan/B
Hoist yang erate | Kaleng menghala
erat . .
mengangk secara hati- ngi akses
at Drum hati dengan jalan
Pemindahan | Kaleng menggunak mesin
alat Hoist an alat atau
bantu operator
angkut. agar
tidak
menggan
ggu
aktivitas
kerja
Sudah Engineering
B.ahaya Cedera dilakukanny | Control: B
Fisik : . a «  Melapisi
. kaki
Terjatuh Tangan / Mod | pengecekan footstep
dari g erate | secara menggun
. Patah .
Ketinggian Tulan berkala di akan
(Height) g area bahan
produksi, karpet.
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agaraman
pada saat
pengoprasi
an mesin
ataupun
pekerjaan
yang
diharuskan
pengoprasi
aan dari
atas
ketinggian
tetap aman
dan tidak
membahay
akan
operator.
Administrative
Control :
e Pastikan
area kerja
(lantai
Sudah kerja,
diterapkann akses
ya cara jalan)
Bahaya untuk bebas
Menaikkan | Fisik : pengangkat dari
Drum/Tangk | Tertimpa Luka an Karung benda
i alat Chain . Mod | Sak & Drum yang
. Ringan/B
menggunak | Hoist yang erat erate | Kaleng menghala
an alat mengangk secara hati- ngi akses
Hoist at Drum hati dengan jalan
Kaleng menggunak mesin
an alat atau
bantu operator
angkut. agar
tidak
menggan
ggu
aktivitas
kerja
Pemindahan Administrative
. Selalu
Tangki . | Control :
memerhati
Pengadukan L. « Mengawa
kan posisi . .
Proses | ke Proses . si pekerja
Bahaya berdiri
Pewarn | pewarnaan . saat
Fisik : selama
aan menggunak . Memair, Mod . mereka
8 . Terlindas .. pekerjaan L
(Colour | an mesin Terkilir erate bekerja di
. Roda berlangsun
Matchin | Colour . dekat
. Tangki g dan
g) Matching roda
memperhat .
dan proses . tangki
. ikan safety
ini sian untuk
menggunak gn. memastik
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an pasta
pewarna
yang
diinginkan

an
mereka
mengikuti
prosedur
keselamat
an yang
telah
ditetapka
n
Bah
KiC:niC;y~ a Ganggua
o n Mod | Sudah Enggineering
Terhirup 0
Bahan Pernafasa erate | diberikan Control:
Baku Kimia n ”); Zutu ' lxvemast'lk
Bahaya fnesin 5 ar enutu
Kimia: »agar penutup
meminimali mesin
Terkena .
ercikan sir selalu
p o tumpahan dipakai
atau Iritasi .
. produk dan agar tidak
Terhisapny | Mata dan . .
Low | dianjurkan terjadi
a Bahan Keracuna .
L. memakai tumpaha
Kimiadan | n
. masker n ataupun
mengenai .
penutup cipratan
area mata
mulut. produk.
atau mulut
operator
Sudah
d;anj urkann Administrative
Bahaya y emakaian Control :
Listrik : farun o Memiliki
Setruman | Kehilanga g alat aktif
. tangan
Aliran n Mod pendeteks
. karet dan .
Listrik atau | Kesadara erate . i adanya
. memakai
Korsleting | n/Shock sepatu bahaya
(Kebakara sa]eet aaar kebakara
n) . Y, a9 n Smoke
tidak
g Detector.
terjadi
setruman.
Sudah
diberikanny Administrative
a safety
. Control :
Bahaya sign pada
.. . «  Memasan
Fisik : Cidera mesin yang safet
Anggota . berproduksi g. Y
serius, . sign dan
Tubuh High | dan .
Luka o pelatihan
masuk ke berat diberikan ada
dalam pelatihan p enaonra
Mesin khusus p . gop
sian
dalam ,
) mesin.
pengoprasi
an mesin.
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Bahaya
Kimia:
mia Sudah Enggineering
Terkena o
. diberikan Control:
percikan ]
Y nya +  Memastik
atau Iritasi enutu an
Terhisapny | Mata dan Low P ) P ;
a Bahan Keracuna mes;r? ‘?9‘”, P em{ up
. meminimali mesin
Kimiadan | n .
menaenai sir selalu
Quality g tumpahan dipakai
| area mata .
Control | (Pengambil produk dan agar tidak
atau mulut .. .
3 an Sampel operator dianjurkan terjadi
(Penga | Hasil Proses Bahava memakai tumpaha
9 mbilan | Pewarnaan Kimiay~ Ganggua masker n ataupun
Sampel | (Tarikan iy n Mod | penutup cipratan
. Terhirup
Hasil warna) dan Bahan Pernafasa erate | mulut. produk.
Proses pgngecekan Baku Kimia | ™
Pewarn | dilLab QC — -
Administrative
aan)
Pada saat Control :
mengoprasi | = Berikan
Bahava kan listrik simbol
. .y Shock, Mod | anggota peringata
Listrik : .
Pingsan erate | tubuh n bahaya
Tersetrum . .
dipastikan tegangan
tidak tinggi
basah. (safety
sign).
Administrative
Control :
= Pastikan
area kerja
(lantai
Sudah kerja,
diterapkann akses
ya cara jalan)
Pengisi Bah tuk beb
engisi | i dahan .a.aya untu e gs
an dan . Fisik : pengangkat dari
] alat Hoist .
Packing . Tertimpa an Karung benda
dari area . Luka
1 alat Chain ) Mod | Sak & Drum yang
, pewarnaan . Ringan/B
0 | (Pemind Hoist yang erate | Kaleng menghala
ke tempat erat . .
ahan .. mengangk secara hati- ngi akses
pengisian . .
alat dan packin at Drum hati dengan jalan
Hoist) p 9 Kaleng menggunak mesin
an alat atau
bantu operator
angkut. agar
tidak
menggan
ggu
aktivitas
kerja
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Sudah
dilakukanny
a
pengecekan
secara
berkala di
area Engineering
produksi, Control:
agaraman |+« Mela
Menaikkan | Bahaya Cedera P:g 005 G:Jtsi je;-;lts
Drum/Tangk | Fisik : . peng p'
. . kaki an mesin tep
i Terjatuh Mod
. Tangan / ataupun men
menggunak | dari erate .
L Patah pekerjaan ggun
an alat Ketinggian
Hoist (Height) Tulang yang akan
diharuskan baha
pengoprasi n
aan dari karp
atas et.
ketinggian
tetap aman
dan tidak
membahay
akan
operator.
Bahaya
Kimia:
Terk
er e.’na Sudah Enggineering
percikan o
o diberikan Control:
atau Iritasi nva Memastik
Terhisapny | Mata dan Low ); Uty an
a Bahan Keracuna p ) P ;
Kimiadan | n mes:r{ ‘79‘”, P enq up
. meminimali mesin
mengenai .
sir selalu
area mata ) .
tumpahan dipakai
atau mulut .
produk dan agar tidak
operator . .
. dianjurkan terjadi
Penyaringan | Bahaya )
o memakai tumpaha
Produk Kimia:
. Ganggua masker n ataupun
dengan Terhirup .
. . . n Mod | penutup cipratan
Vibrosiever | Cairan Cat Pernafasa erate | mulut roduk
dan Bahan ’ P ’
. n
Kimia
lainnya
Bahaya Sudah Administrative
Fisik : diterapkann | Control :
Tertimpa ya cara e Pastikan
Tangki Patah untuk area kerja
Mod .
pengaduka | Tulang pengangkat (lantai
. erate .
n karena (Ringan) an Karung kerja,
tidak Sak & Drum akses
berfungsi Kaleng jalan)
(Chain secara hati- bebas
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Hoist, hati dengan dari
Forklift, menggunak benda
Lori) an alat yang
dengan bantu menghala
baik pada angkut. ngi akses
saat jalan
penuanga mesin
n atau
operator
agar
tidak
menggan
ggu
aktivitas
kerja
Enggineering
Control:
suion |+ Memter
iperhatik
Bahaya diperhatika lantai dan
. nnya area
Fisik : S sepatu
. lantai kerja ..
Tergelincir roduksi anti  slip,
atau Memar, Mod | P . dan
. . agar tidak
Terjatuh Terkilir erate mencoba
adanya
karena Ceceran / menggan
Lantai ti bahan
C . tumpahan .
Kerja Licin lantai
bahan dengan
baku. -
material
yang
tidak licin.
Proses Enggineering
pengemasa | Control:
n yang «  Menyediak
sedang an alat
berlangsun atau mesin
Bahaya g dilakukan Pengisian
Fisik : Memar, Mod | dengan Produk ke
Tertimpa Terkilir erate | hati-hati dalam
. Kemasan dan Kaleng/Jeri
Pengisian
berkelompo cant
Produk ke
k bersama secara
dalam . .
) tim otomatis
Kaleng/Jeric
pengemas dan
ant .
lainnya. modern.
Bahaya Sudah Enggineering
Kimia: diberikan Control:
Terkena Iritasi nya «  Memastik
percikan Mata dan penutup an
Low .
atau Keracuna mesin agar penutup
Terhisapny | n meminimali mesin
a Bahan sir selalu
Kimia dan tumpahan dipakai
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mengenai produk dan agar tidak
area mata dianjurkan terjadi
atau mulut memakai tumpaha
operator masker n ataupun
Bahaya penutup cipratan
Kimia: mulut. produk.
. Ganggua
Terhirup
. n Mod
Cairan Cat Pernafasa erate
dan Bahan
- n
Kimia
lainnya
APD:
P
Pengerjaan * aZZingZa
dikerjakan g
tangan
dengan
; . karet saat
hati-hati
Bahaya akan
.. dan harus
Fisik : melakuka
Luka menggunak
Bahaya . n
e Ringan, Low | an Sarung ..
Terjepit Lecet Tanaan aktivitas
Kran Aliran g kerja
agar
Cat yang
tangan
. berbahay
aman dari
a atau
benda .
tajam riskan
’ akan
luka.
Enggineering
Control:
suah | L
Bahaya diperhatika lantai dan
.. nnya area
Fisik : S sepatu
. lantai kerja ..
Tergelincir roduksi anti  slip,
atau Memar, Mod P . dan
. " agar tidak
Terjatuh Terkilir erate mencoba
adanya
karena menggan
. Ceceran/ .
Lantai ti bahan
L tumpahan .
Kerja Licin lantai
bahan denaan
baku. 9e!
material
yang
tidak licin.
Bah P i APD:
Pemasanga .a. ava Luka ?ngt-erjaan
Fisik : . Mod | dikerjakan + Pengguna
n Label Ringan,
Kemasan Tergores Tersayat erate | dengan an sarung
Wiremesh hati-hati tangan
h ki
Melepas Bahaya dan harus aret saat
.. menggunak akan
dan Fisik : Luka
. an Sarung melakukan
Memasang | Bahaya Ringan, Low .

. e Tangan aktivitas
Wiremesh Terjepit Lecet qaar keria van
Vibro Klem g Jayang

tangan berbahaya
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aman dari atau riskan
benda akan luka.
tajam.
Enggineering
Control:
Sudah «  Memberik
Bahaya diperhatika an pfelap/s
Fisik - nnya area lantai dan
o lantai kerja sepatu anti
Tergelincir duksi i d
atau Memar, Mod | Produ! SHp, an
. .. agar tidak mencoba
Terjatuh Terkilir erate .
adanya mengganti
karena
. Ceceran/ bahan
Lantai .
Keria Licin tumpahan lantai
J bahan dengan
baku. material
yang tidak
licin.
Pada
penggunaa | Administrative
n alat bantu | Control :
Wiremesh e Melakuka
Vibro, n
Bahaya .
Fisik - perpindaha pengecek
Kejatuhan L",Ika Mod | " bqrang an'
Ringan, dari atas Wiremesh
Beban erate .
Lecet dan bawah Vibro
Berat harus secara
(Mekanis) dijaga dari rutin
kemungkina sebelum
n digunaka
terbentur/k n.
ejatuhan.
pengerjaan |, pp.
dikerjakan
« Pengguna
dengan an sarung
hati-hati tanaan
Bahaya dan harus g
.. karet saat
Fisik : Luka menggunak
L Mod akan
Terjepit Robek, an Sarung
erate melakukan
Pallet Tersayat Tangan .
. aktivitas
(Mekanis) agar .
kerja yang
Pemaletan tangan berbahava
Produk Jadi aman dari . Y
atau riskan
benda
. akan luka.
tajam.
Sudah Enggineering
?Z?ka_y a diperhatika | Control:
Tergelincir | Memar, Mod | "™ .area. *  Memberi
. lantai kerja kan
atau Terkilir erate . .
. produksi pelapis
Terjatuh . .
agar tidak lantai dan
karena
adanya sepatu
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Lantai Ceceran/ anti slip,
Kerja Licin tumpahan dan
bahan mencoba
baku. menggan
ti bahan
lantai
dengan
material
yang
tidak
licin.
Bahaya
Kimia:
'mia Sudah Enggineering
Terkena Y
. diberikan Control:
percikan .
Y nya «  Memastik
atau Iritasi t an
Terhisapny | Mata dan Low f::sL;n 5 ar enutu
a Bahan Keracuna . ‘g . p ) p
. meminimali mesin
Kimiadan | n .
menaenai sir selalu
areagma ta tumpahan dipakai
Quality | (Pengambil produk dan agar tidak
atau mulut . -
Control | an Sampel operator dianjurkan terjadi
4 Hasil Akhir Bahava memakai tumpaha
1 | (Penga | Produksi Cat Kimiay' Ganggua masker n ataupun
1 | mbilan | (Tarikan o n Mod | penutup cipratan
Terhirup
Sampel | warna) dan Bahan Pernafasa erate | mulut. produk.
Hasil pengecekan Baku Kimia n
Akhi di Lab QC
) ilabQ Administrative
Pada saat Control : .
mengoprasi » Berikan
imbol
Bahaya kan listrik SIm. ©
L Shock, Mod peringata
Listrik : Pingsan erate anggota n bahaya
Tersetrum g tubuh teaan ); "
dipastikan ﬁng ig
tidak basah. 99
(safety
sign).
Pada
penggunaa | Administrative
n alat bantu | Control :
Loading Wiremesh e Melakuka
. atau Vibro, n
Penyim . Bahaya .
anan perpindaha Fisik - perpindaha pengecek
P n Hasil . Luka n barang an
1 | ke . | Kejatuhan . Mod . .
2 | Gudang Barang Jadi Beban Ringan, erate dari atas Wiremes
ke Gudang Lecet dan bawah h Vibro
Barang . | Berat
Jadi Barang Jadi (Mekanis) harus secara
(Warehouse dijaga dari rutin
) kemungkina sebelum
n digunaka
terbentur/k n.
ejatuhan.
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APD:
Pengerjaan * zinsga%:a
dikerjakan g
tangan
dengan
; . karet saat
hati-hati
Bahaya dan harus akan
Fisik : menaaunak melakuka
Terjepit Memar, Mod 99 n
. .. 3126 an Sarung ..
Peti Terkilir erate aktivitas
. Tangan .
Packing aaar kerja
(Mekanis) g yang
tangan
. berbahay
aman dari o atau
benda .
taiam riskan
Jjam. akan
luka.
pada saat Administrative
. Control :
Kondisi .
. e Sosialis
. . Darurat di .
Kondisi Bah Ced urk asi
1 | Darurat anaya eaera, Mod | @MUrean Evakua
3 | Kebaka Fisik : Lukadan | 3| 2|6 - mengikuti p
ran Tabrakan Terkilir Prosedur Tan
Evakuasi ap 99
T
anggap Darura
Darurat. ¢

JSA (Job Safety Analysis)

JSA (Job Safety Analysis) adalah suatu metode sistematis yang digunakan untuk mengidentifikasi
bahaya potensial di tempat kerja, mengevaluasi risiko yang terkait dengan tugas tertentu, dan menetapkan
langkah-langkah untuk mengurangi atau menghilangkan risiko tersebut. Berikut ini merupakan penerapan
metode JSA dari studi kasus ini :

Tabel 12. JSA (Job Safety Analyis) Area Gudang Bahan Baku

Nama Pekerjaan

: Persiapan
Produksi
(Proses
Penerimaan
Bahan Baku)

Tanggal
14 April
2024

No

Stasiun Kerja

:Area
Gudang
Bahan Baku

Dianalisis
Oleh :

Baru

[y

Alat Pelindung

: Kacamata
Safety,
Masker,
Sarung
Tangan,
Sepatu
Safety dan
Helmet.

Disetujui
Oleh :

Revisi :
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bantuan alat
(Chain Hoist,

baku (Karung Sak & Drum
Kaleng) ataupun Forklift

alat bantu angkut yang layak beroperasi.

{ ik ,} j
W= PLURWOKERT, 24 -25 SEPTEMEER 2024 X
POTENSI
LANGKAH- BAHAYA
NO LANGKAH YANG TINDAKAN ATAU PROSEDUR YANG DIREKOMENDASIKAN
PEKERJAAN DAPAT
TIMBUL
Pengangkatan
Bahan Bak M
maenan urC;aZan teft,; n,: Oam;i;r lindas bahan Pastikan pemindahan/loading bahan baku (Karung
1 99 P Sak & Drum Kaleng) secara hati-hati dan memakai

Forklift)
Pada saat
Iritasi ke kulit Pemindahan/Loading
5 Pemindahan/Loading dan akibat tekena operator diharapkan
Pengangkatan Bahan Baku | cipratan zat kimia | berhati-hati dengan cairan
solvent/resin/aditif | kimia, dan memakai sarung
tangan.
Operator dapat Pada saat membuka atau
Proses membuka atau terluka sayatan merobek Karung/Zak
3 merobek Karung/Zak atau goresan menggunakan alat bantu
menggunakan alat bantu akibat benda Gunting dan Cutter harus
Gunting dan Cutter tajam serta iritasi | secara hati-hati agar tidak
mata akibat debu | mengalami tumpahan.
Izzg:jnp:afer:;n Operator dapat Membalik
Membalik Karung Sak dan . g . Karung Sak dan
tidak berfungsi
Menuangkan Bahan Baku . . Menuangkan bahan baku
4 . . (Chain Hoist, . .
lainnya ke Tangki . . secara hati-hati dan
Forklift, Lori) )
Pengadukan . bersama-sama agar tidak
dengan baik pada .
terjadi kecelakaan.
saat penuangan.
Proses pembuangan atau Dapat teraelincir
moving (Karung Sak & Drum p 'g Pada saat beroperasi harus
. atau Terjatuh . . .
5 Kaleng) eks Packing Bahan . pastikan lantai kerja aman
karena Lantai .
Baku ke tempat area L dan tidak berbahaya.
Kerja Licin
pembuangan sampah
Menuangkan Drum Solvent/ | Operator dapat Menuangkan Drum Solvent/
Resin menggunakan alat Tertimpa alat Resin menggunakan alat
6 bantu Chain Hoist ke Tangki | Chain Hoist yang bantu  harus  dilakukan
Penampungan atau mengangkat Drum | secara  hati-hati  dengan
Pengadukan Kaleng pengawasan yang baik.

Tabel 13. JSA (Job Safety Analyis) Area Pengadukan
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PEKERJAAN

TIMBUL

Nama Pekerjaan : Proses Pengadukan 1 dan 2 Tanggal No :2
(Mixing) 4 April 2024

Stasiun Kerja : Area Pengadukan Dianalisis Oleh : | Baru : M

Alat Pelindung : Kacamata Safety, Masker, Disetujui Oleh : | Revisi : -
Sarung Tangan, Sepatu Safety
dan Helmet.

NO LANGKAH-LANGKAH POTENSI BAHAYA YANG DAPAT | TINDAKAN ATAU PROSEDUR YANG

DIREKOMENDASIKAN

Proses Pengadukan ke-
1 menggunakan mesin
mixing dengan

Adanya setruman Aliran Listrik
atau Korsleting dapat
mengakibatkan Kebakaran.

Pada proses pengoperasian pastikan
bagian tubuh aman dan gunakan APD
lengkap, dan perhatikan mesin
bertegangan tinggi.

1 | kecepatan mesin yang Pastikan mesin dan operator ada pada
berbeda-beda dan . .
. Anggota Tubuh masuk ke dalam | jarak yang aman, dan pastikan dalam
melewati beberapa . . .
Mesin pengawasan yang baik serta berhati-
proses dan tahapan ;
hati.
Pengecekan area agar aman pada
saat pengoprasian mesin ataupun
> | Pemindahan alat Hoist Terjgtuh dari Ketinggian pekerjaan . yang . di ha.rusk.an
(Height) pengoprasiaan dari atas ketinggian
tetap aman dan tidak membahayakan
operator
Menaikkan Jika menggunakan alat bantu (Chain
3 Drum/Tangki Tertimpa alat Chain Hoist yang | Hoist, Forklift, Lori) dan perpindahan
menggunakan alat mengangkat Drum Kaleng harus  berhati-hati  agar  tidak
Hoist terbentur/kejatuhan.
Tabel 14. JSA (Job Safety Analyis) Area Lab. Quality Control
Nama Pekerjaan : Quality Control 1, 2, 3, dan 4 Tanggal No ;3
4 April 2024
Stasiun Kerja : Area Lab. Quality Control Dianalisis Oleh : | Baru : 57

Alat Pelindung

: Kacamata Safety, Masker,
Sarung Tangan, Sepatu Safety
dan Helmet.

Disetujui Oleh : | Revisi : -

NO

LANGKAH-LANGKAH

POTENSI BAHAYA YANG DAPAT

TINDAKAN ATAU PROSEDUR YANG

warna) dan pengecekan
diLab QC

PEKERJAAN TIMBUL DIREKOMENDASIKAN
Pastikan area kerja mempunyai suhu
Pengambilan Sampel . / P y'
. . - serta tingkat udara yang baik dan
Hasil Proses Terhirup Bahan Baku Kimia mesin exhaust bekeria denaan baik
1 | Pengadukan 1 (Tarikan J g

dan memakai masker.

Tersetrum

Pada saat mengoprasikan listrik
anggota tubuh dipastikan tidak basah

Tabel 15. JSA (Job Safety Analyis) Area Penghalusan

Nama Pekerjaan

: Proses Penghalusan (Grinding)

Mesin Dynomill

Tanggal No :4

4 April 2024
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Stasiun Kerja

: Area Penghalusan

Dianalisis Oleh : | Baru : M

Alat Pelindung

: Kacamata Safety, Masker,
Sarung Tangan, Sepatu Safety
dan Helmet.

Disetujui Oleh : | Revisi : -

NO

LANGKAH-LANGKAH
PEKERJAAN

POTENSI BAHAYA YANG DAPAT
TIMBUL

TINDAKAN ATAU PROSEDUR YANG
DIREKOMENDASIKAN

Proses Grinding
/penghalusan
menggunakan mesin
Dynomill

Setruman Aliran Listrik atau
Korsleting (Kebakaran)

Pada proses pengoperasian pastikan
bagian tubuh aman dan gunakan APD
lengkap, dan perhatikan mesin
bertegangan tinggi.

Tergelincir atau Terjatuh karena

Pada saat beroperasi harus pastikan

A lantai  kerja aman dan tidak
Lantai Kerja Licin
berbahaya.
Tabel 16. JSA (Job Safety Analyis) Area Pewarnaan
Nama Pekerjaan : Proses Pewarnaan (Colour Tanggal No :5
Matching) 4 April 2024
Stasiun Kerja : Area Pewarnaan Dianalisis Oleh : | Baru : M
Alat Pelindung : Kacamata Safety, Masker, Disetujui Oleh : | Revisi : -
Sarung Tangan, Sepatu Safety
dan Helmet.

NO

LANGKAH-LANGKAH
PEKERJAAN

POTENSI BAHAYA YANG DAPAT
TIMBUL

TINDAKAN ATAU PROSEDUR YANG
DIREKOMENDASIKAN

Pemindahan Tangki
Pengadukan ke Proses
pewarnaan
menggunakan mesin
Colour Matching dan
proses ini
menggunakan pasta
pewarna yang
diinginkan

Anggota Tubuh masuk ke dalam
Mesin

Pastikan mesin dan operator ada pada
jarak yang aman, dan pastikan dalam
pengawasan yang baik serta berhati-
hati.

Perhatikan area kerja (lantai kerja,
akses jalan) bebas dari benda yang

Terlindas Roda Tangki menghalangi  akses jalan  dan
mengganggu aktivitas kerja.
Pastikan area kerja mempunyai suhu
Terhirup Bahan Baku Kimia serta tingkat udara yang baik dan

mesin exhaust bekerja dengan baik
dan memakai masker.

Setruman Aliran Listrik atau
Korsleting (Kebakaran)

Pada proses pengoperasian pastikan
bagian tubuh aman dan gunakan APD
lengkap, dan perhatikan mesin
bertegangan tinggi.

Tabel 17. JSA (Job Safety Analyis) Area Packing

Nama Pekerjaan : Proses Pengisian dan Packing Tanggal No :6
4 April 2024
Stasiun Kerja : Area Packing Dianalisis Oleh : Baru : M
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LK 24

Alat Pelindung

: Kacamata Safety, Masker,
Sarung Tangan, Sepatu Safety
dan Helmet.

Disetujui Oleh : Revisi : -

NO

LANGKAH-LANGKAH

POTENSI BAHAYA YANG DAPAT

TINDAKAN ATAU PROSEDUR YANG

PEKERJAAN TIMBUL DIREKOMENDASIKAN
Pemindahan alat Hoist Jika menggunakan alat bantu (Chain
1 dari area pewarnaan ke | Tertimpa alat Chain Hoist yang | Hoist, Forklift, Lori) dan perpindahan
tempat pengisian dan mengangkat Drum Kaleng harus  berhati-hati  agar tidak
packing terbentur/kejatuhan.

Pengecekan area agar aman pada

Menaikkan saat pengoprasian mesin ataupun
5 Drum/Tangki Terjatuh dari Ketinggian pekerjaan  yang di  haruskan
menggunakan alat (Height) pengoprasiaan dari atas ketinggian
Hoist tetap aman dan tidak membahayakan
operator
Penyaringan Produk Tergelincir atau Terjatuh karena Pada.saat b_eropemSI harus past/.kan
3 . . S lantai  kerja aman dan tidak
dengan Vibrosiever Lantai Kerja Licin
berbahaya.
Jika menggunakan alat bantu Forklift,
4 Pengisian Produk !<e Tertimpa Kemasan dan .perpindahan barang' dari rak'
dalam Kaleng/Jericant penyimpanan harus dijaga dari
kemungkinan terbentur/kejatuhan
Pada saat pemasangan label kemasan
Pemasangan Label . operator melakukannya secara hati-
5 Tergores Wiremesh . . .
Kemasan hati agar tidak mengalami luka atau
tergores benda tajam
Pengecekan area agar aman pada
saat pengoprasian mesin ataupun
6 Memasang Wiremesh Kejatuhan Beban Berat pekerjaan  yang di  haruskan
Vibro (Mekanis) pengoprasiaan dari atas ketinggian
tetap aman dan tidak membahayakan
operator
Pengerjaan dikerjakan dengan hati-
7 | Pemaletan Produk Jadi | Terjepit Pallet (Mekanis) hati dan harus menggunakan Sarung

Tangan agar tangan aman dari benda
tajam.

Tabel 18. JSA (Job Safety Analyis) Area Gud

ang Barang Jadi

Nama Pekerjaan : Proses Penyimpanan ke Tanggal No :7
Gudang Barang Jadi 4 April 2024

Stasiun Kerja : Area Warehouse Dianalisis Oleh : Baru : M

Alat Pelindung : Kacamata Safety, Masker, Disetujui Oleh : Revisi : -

Sarung Tangan, Sepatu Safety
dan Helmet.

NO

LANGKAH-LANGKAH
PEKERJAAN

POTENSI BAHAYA YANG DAPAT
TIMBUL

TINDAKAN ATAU PROSEDUR YANG
DIREKOMENDASIKAN
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Jika menggunakan alat bantu Forklift,
Kejatuhan Beban Berat dan perpindahan barang dari rak

Loading atau

perpindahan Hasil (Mekanis) penyimpanan harus dijaga dari

kemungkinan terbentur/kejatuhan.

1 | Barang Jadi ke Gudang Pengerjaan dikerjakan dengan hati-

Barang Jadi hati dan harus menggunakan Sarung
Wareh Terjepit Peti Packing (Mekani
(Warehouse) erjepit Peti Packing (Mekanis) Tangan agar tangan aman dari benda
tajam.
HASIL DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan hasil pengumpulan dan pengolahan data yang dilakukan terhadap aktivitas yang
berisiko pada kesehatan lingkugan kerja (K3), penilaian risiko kesehatan lingkugan kerja (K3) menggunakan
metode Hazard, Identification, Risk Assesment, and Determining Control (HIRADC) dan Job Safety Analyis
(JSA), sehingga didapatkan upaya pengendalian yang tepat berdasarkan hirarki pengendalian
risiko/bahaya. Berikut analisis dari pengolahan data yang telah dilakukan, sebagai berikut:

Analisis Jenis dan Sumber Bahaya Secara Keseluruhan

Dari tabel. 10 pada proses operasi Pembuatan Produksi Cat Satu Komponen (Langsung dengan
Penggilingan) ditemukan sebanyak 77 potensi bahaya yang terjadi di area produksi PT XYZ. Setelah
dianalisis maka masing-masing memiliki jenis bahaya dan sumber bahaya yang ditentukan berdasarkan
studi literatur dan hasil pengamatan di area kerja. Berikut ini adalah tabel Jenis Bahaya dengan 2 jenis
yaitu bahaya fisik dan bahaya kimia, antara lain :

Tabel 19. Summary Jenis Bahaya

Jenis Bahaya Jumlah Persentase
Bahaya Fisik 55 62%
Bahaya kimia 22 25%

Pada tabel.19 mengenai jenis bahaya yang ada, dengan ini persentase paling tinggi yaitu bahaya
fisik sebesar 62%. Potensi bahaya fisik berupa gangguan pendengaran akibat kebisingan dari mesin, luka
bakar/kematian akibat bahaya tersetrum di area kerja terdapat panel listrik bertegangan tinggi, Cedera
kaki/patah tulang karena lantai kerja yang licin. Pada bahaya kimia sebesar 25% berupa iritasi, gangguan
pernapasan karena pekerjaan berhubungan dengan bahan kimia seperti Resin, Solvent, Additive, Extender,
Fiiller, Binder, Pelarut, Pigment, Pasta pewarna.

Dengan 4 jenis kategori penilaian risiko yaitu E = Ekstreme risk (Risiko ekstrim), H = High risk (Risiko
tingi), M = Moderate risk (Risiko sedang), L = Low risk (Risiko rendah) sebagai berikut ini merupakan total
dari adanya risiko antara lain :

Tabel 20. Summary perkategori Risiko

KATEGORI JUMLAH
E = Ekstreme risk (Risiko ekstrim) 4
H = High risk (Risiko tinggi) 4
M = Moderate risk (Risiko sedang) 52
L = Low risk (Risiko rendah) 17
TOTAL POTENSI BAHAYA 77

Pada kategori pengelompokan risiko bahaya yang terjadi sebanyak 77 potensi bahaya,
berdasarkan hasil dari HIRADC penilaian tingkat risiko yang dilakukan dengan pengendalian maka
didapatkan data seperti berikut ini:

1. Pekerjaan dengan tingkat Low risk (Risiko rendah) yaitu sebanyak 17 potensi bahaya dengan
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peringkat ke-2 dan proses pekerjaannya yaitu, Gudang Bahan Baku, Pengadukan (Mixing) ke-1,
Quality Control 1, Penghalusan (Grinding), Quality Control 2, Pengadukan (Mixing) ke-2,
Pewarnaan (Colour Matching), Quality Control 3, Pengisian dan Packing, Quality Control 4.

2. Pekerjaan dengan tingkat Moderate risk (Risiko sedang) yaitu sebanyak 52 potensi bahaya dengan
peringkat ke-1 risiko terbanyak dan proses pekerjaannya yaitu, Gudang Bahan Baku, Pengadukan
(Mixing) ke-1, Quality Control 1, Penghalusan (Grinding), Quality Control 2, Pengadukan (Mixing)
ke-2, Pewarnaan (Colour Matching), Quality Control 3, Pengisian dan Packing, Quality Control 4
dan Gudang Barang Jadi.

3. Pekerjaan dengan tingkat High risk (Risiko tinggi) yaitu sebanyak 4 potensi bahaya dengan
peringkat ke-3 risiko terendah dan proses pekerjaannya yaitu, Gudang Bahan Baku, Pengadukan
(Mixing) ke-1, Pengadukan (Mixing) ke-2 dan Pewarnaan (Colour Matching).

4. Pekerjaan dengan tingkat Ekstreme risk (Risiko ekstrim) yaitu sebanyak 4 potensi bahaya dengan
peringkat ke-3 risiko terendah dan proses pekerjaannya yaitu, Gudang Bahan Baku, Pengadukan
(Mixing) ke-1, Penghalusan (Grinding) dan Pengadukan (Mixing) ke-2.

Potensi Bahaya disetiap Stasiun Kerja

15

10 —

SR

0 !m seme = ss smes = 8§ =

& /b.'. 5 A". ,b.'. . *.'. Ib.'. Q'.. . *v.. Q‘.. 5 A"' &

b’b(\% b\;& \\/§\& ,b\QL) \),z},\\' b\;{- (\’b/b \)/b\’\& ~\é.\'b OIS b’booo

¢ & F K ¢ & & O @
QQ/ QQ’(\ QQ’ < ]

Low Moderate ™ High ™ Ekstreme

Gambar 5. Potensi Bahaya di setiap Stasiun Kerja

Analisis dan Pembahasan HIRADC (Hazard Identification, Risk Assesment, and Determine Control)

Pada pengolahan data dengan menggunakan metode HIRADC dibuat khusus untuk bagian
Manajemen dan Perusahaan dengan tujuan perusahaan dapat mengontrol bahaya dan risiko di area kerja
untuk mewujudkan zero accident. Pada lembar HIRADC terdapat current control atau pengendalian bahaya
pada saat ini yang sudah dilakukan untuk mencegah terjadinya bahaya terjadi dan terdapat determining
control berupa saran untuk manajemen dan Perusahaan. Penilaian risiko ini bertujuan untuk menentukan
tingkat risiko yang ditinjau dari dua parameter yaitu konsekuensi (consequences) dan kemungkinan
(likelihood). Penentuan nilai konsekuensi dengan simbol (C) dan kemungkinan (L) berdasarkan standar
AS/NZS 4360:1999.

TINGKAT RISIKO

A B E = Ekstreme risk (Risiko
506 ekstrim)
m H = High risk (Risiko tinggi)

M = Moderate risk (Risiko

sedang)

L = Low risk (Risiko rendah)

Gambar 6. Grafik Tingkat Risiko
Berdasarkan hasil tabel.20 diatas maka menunjukkan rata-rata pekerjaan berada ditingkat risiko

Moderate risk (Risiko sedang). Dimana jumlah risiko sebanyak 52 potensi bahaya. Maka dari 77 Total
Potensi Bahaya yang sudah dianalisis menggunakan metode HIRADC jika dijadikan kedalam satuan persen
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adalah sebagai berikut:

1) Low risk = %x 100% = 22%

2) Moderate risk = %x 100% = 68%

3) High risk = %x 100% = 5%

4) Ekstreme risk = Mx 100% = 5%
77 Potensi

Berikut ini merupakan Jumlah Tingkat Risiko disetiap Stasiun Kerja dengan penjabaran point dari
potensi bahaya disetiap Stasiun Kerja dari stasiun kerja pertama adalah Gudang Bahan Baku, Pengadukan
(Mixing) ke-1, Quality Control 1, Penghalusan (Grinding), Quality Control 2, Pengadukan (Mixing) ke-2,
Pewarnaan (Colour Matching), Quality Control 3, Pengisian dan Packing, Quality Control 4 dan Gudang
Barang Jadi.

E = Ekstreme risk (Risiko ekstrim)
H = High risk (Risiko tinggi)

M = Moderate risk (Risiko sedang)
L = Low risk (Risiko rendah)

Tabel 21. Jumlah Tingkat Risiko disetiap Stasiun Kerja

STASIUN KERJA TINGKAT RISIKO POTENSI BAHAYA
L M | H | E

Gudang Bahan Baku 5 12 1 1 19
Pengadukan (Mixing) ke-1 1 6 1|1 9
Quality Control 1 1 2 0|0 3
Penghalusan (Grinding) 1 2 0| 1 4
Quality Control 2 1 2 0|0 3
Pengadukan (Mixing) ke-2 1 6 1 1 9
Pewarnaan (Colour
Matching) 1 3 1|0 5
Quality Control 3 1 2 0| O0 3
Pengisian dan Packing 4 13 0| O0 17
Quality Control 4 1 2 0|0 3
Gudang Barang Jadi 0 2 0| O0 2

TOTAL RISIKO 17 | 52 | 4 | 4 77

Setelah dilakukan penjumlahan secara kumulatif disertakannya grafik batang dari Potensi Bahaya
disetiap Stasiun Kerja dengan bentuk persentase dan terlihat bahwa potensi bahaya tertinggi ada pada
stasiun kerja Gudang Bahan Baku dengan 25% sebanyak 19 potensi bahaya dan Stasiun kerja Packing 22%
sebanyak 17 potensi bahaya, perbedaan yang tipis pada tahapan tersebut memang di anjurkan untuk para
operator diharuskan melakukan pekerjaannya secara hati-hati agar tidak terjadi kecelakaan fisik ataupun
finance. Berikut ini garfik gambar:
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Gambar 7. Jumlah Potensi Bahaya disetiap Stasiun Kerja

Analisis dan Pembahasan JSA (Job Safety Analysis)

Job Safety Analysis dibuat khusus untuk operator atau pekerja dengan tujuan operator dapat
mengetahui bahaya dan risiko dari pekerjaan yang dilakukan selama di area produksi dan sebagai mana
bentuk usaha dalam menghindari terjadinya kecelakaan kerja yang dapat memberi dampak negatif jangka
panjang baik pada kesehatan dan keselamatan operator. Dari penilaian severity index dan matriks risiko
pada setiap item variabel risiko pekerjaan yang sudah dilakukan sebelumnya, maka didapat level risiko
ekstrim hingga rendah. Selanjutnya diambil variabel dengan risiko tinggi yaitu Ekstreme risk (Risiko ekstrim)
- Moderate risk (Risiko sedang) saja, dengan total 27 variable risiko kecelakaan yang diolah. Identifikasi
risiko pada metode ini adalah membagi pekerjaan berdasarkan tahap pekerjaan secara detail, dari masing-
masing pekerjaan yang telah dijabarkan maka akan diperkirakan risiko yang dapat terjadi.

Dalam memproduksi cat di PT XYZ memiliki 12 tahapan produksi dari tabel 10 dapat diketahui
bahwa setiap jenis stasiun kerja memiliki prosedur kerja masing-masing. Hasil dari pengolahan data
menunjukan potensi bahaya yang muncul harus di tanganin dengan baik dan hati-hati agar tidak terjadi
keparahan potensi bahaya yang dapat muncul. Pada setiap aktivitas di stasiun kerja Gudang Bahan Baku
sebanyak 19 potensi bahaya, stasiun kerja Pengadukan (Mixing) ke-1 sebanyak 9 potensi bahaya, stasiun
kerja Quality Control 1 sebanyak 3 potensi bahaya, stasiun kerja Penghalusan (Grinding) sebanyak 4 potensi
bahaya, stasiun kerja Quality Control 2 sebanyak 3 potensi bahaya, stasiun kerja Pengadukan (Mixing) ke-
2 sebanyak 9 potensi bahaya, stasiun kerja Pewarnaan (Colour Matching) sebanyak 5 potensi bahaya,
stasiun kerja Quality Control 3 sebanyak 3 potensi bahaya, stasiun kerja Pengisian dan Packing sebanyak
17 potensi bahaya, stasiun kerja Quality Control 4 sebanyak 3 potensi bahaya, stasiun kerja Gudang Barang
Jadi sebanyak 2 potensi bahaya.

Menjaga kebersihan merupakan salah satu budaya yang terdapat di PT XYZ. Selain melakukan
cleaning room safety man juga rutin setiap pagi dan siang melakukan pengecekan area untuk melihat
kondisi area kerja sudah aman dan terbebas dari kerusakan mesin atau lantai kerja yang licin. Setiap pagi
saat breakdown, safety man melakukan pengecekan area dan ketika menemukan ada kerusakan atau
kebocoran valve maka segera lapor ke divisi maintenance, kemudian maintenance akan bertindak
melakukan perbaikan. Jika kerusakan sudah selesai diperbaiki maka dilakukan set up sebelum mesin di
operasikan. Biasanya mesin mulai beroperasi pada waktu pagi sekitar jam 09.00-10.00 mulai
pengoperasian. PT XYZ juga setiap 6 bulan sekali dilakukan Medical Check Up untuk para karyawan
perusahaan.

Tindakan pengendalian masing-masing potensi bahaya dari 12 tahapan proses yang dilakukan
untuk memproduksi cat PT XYZ dapat dilakukan pengendalian berdasarkan hirarki pengendalian.
Pengendalian risiko menggunakan hierarki dasar pengendalian yaitu eliminasi, subtitusi, pengendalian
teknis, pengendalian administratif, dan APD. Pengendalian risiko pada metode JSA bersumber dari hasil
rekomendasi hasil wawancara kepada ahli terkait dan hasil dokumen. Setelah dilakukan identifikasi potensi
bahaya dari masing masing uraian pekerjaan, tindakan pengendalian bahaya yang dapat dilakukan antara
lain yakni eliminasi dan APD dikarenakan dalam JSA untuk tindakan pengendalian bersifat pada
pekerja/operator, maka substitusi dan rekayasa teknik tidak bisa diterapkan. Pengendalian secara eliminasi
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dengan memastikan agar cat pada saat persiapan produksi harus dilaksanakan dengan hati-hati dan
memerhatikan mesin atau alat bantu seperti (Chain Hoist, Forklift, Lori) selalu diperiksa untuk menghindari
kecelakaan dan dapat mengendalikan dengan adanya APD (Alat Pelindung Diri) lengkap seperti sepatu
safety, sarung tangan, penggunaan masker, dan kacamata safety agar dapat meminimalisir bahaya.

SIMPULAN
Kesimpulan yang didapat berdasarkan penilitian yang dilakukan dalam menjawab rumusan masalah yang
telah dibuat sebelumnya adalah sebagai berikut:

1. Dengan menggunakan metode identifikasi risiko HIRADC (Hazard ldentification, Risk Assesment,
and Determining Control) dapat di identifikasi potensi risiko bahaya pada setiap pekerjaan, dari
identifikasi yang dilakukan didapatkan beberapa risiko bahaya yang muncul diantaranya yaitu
Perusahaan belum dapat mengimbangi keperluan safety produksi dengan maksimal yang
menyebabkan para operator/karyawan produksi cat masih merasakan kurangnya keamanan yang
ada terkait alat pelindung diri (APD). Potensi bahaya yang ada tidak terlalu beresiko tinggi bagi para
operator yang ada, tetapi perusahaan harus menjaga serta meningkatkan pengendalian risiko yang
sudah di identifikasi agar tidak menimbulkan bahaya serta kecelakaan.

2. Terdapat total 12 kegiatan rutin yang dilakukan di departemen produksi dengan bahaya yang
teridentifikasi sebanyak 77 potensi bahaya. Berdasarkan hasil penilaian risiko terdapat aktivitas
dengan rincian risiko yaitu Pekerjaan dengan tingkat Low risk (Risiko rendah) yaitu sebanyak 17
potensi bahaya dengan presentase 22%, Pekerjaan dengan tingkat Moderate risk (Risiko sedang)
yaitu sebanyak 52 potensi bahaya dengan presentase 68%, Pekerjaan dengan tingkat High risk
(Risiko tinggi) yaitu sebanyak 4 potensi bahaya dengan presentase 5%, Pekerjaan dengan tingkat
Ekstreme risk (Risiko ekstrim) yaitu sebanyak 4 potensi bahaya dengan presentase 5% yang beresiko
besar dalam proses produksi cat, dengan 27 variable risiko bahaya.

3. PT XYZ memiliki beberapa area produksi yang berpotensi bahaya yang perlu diperhatikan lebih
dalam, usulan perbaikan yang harus dilakukan dalam upaya meningkatkan tingkat kesehatan dan
keselamatan kerja pada area produksi Cat yaitu menjaga ketertiban ataupun Kebijakan K3 Khusus,
serta SOP yang ada dengan melakukan identifikasi bahaya Risiko K3 secara berkala dan
mengkomunikasikan potensi bahaya yang tinggi serta beresiko kepada karyawan/operator. Setiap
operator/pekerja harus menggunakan APD lengkap dan layak sesuai dengan kebutuhannya seperti
Goggles, Masker, Sarung Tangan, Helm, Sepatu Safety.
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