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Abstrak

Proses kerja fabrikasi memiliki banyak potensi bahaya salah satu penyebabnya yaitu kurang kesadaran dan
kepatuhan pekerja terhadap instruksi kerja yang ada. PT. Wijaya Karya Industri dan Konsutruksi memiliki
permasalahan yaitu masih terdapat insiden atau kecelakaan kerja. Penelitian ini bertujuan untuk
melakukan identifikasi potensi bahaya dan memberikan penilaian risiko kecelakaan kerja pada area
fabrikasi di PT. Wijaya Karya Industri dan Konsutruksi; memberikan usulan pengendalian risiko
kecelakaan kerja pada area dabrikasi baja di PT. Wijaya Karya Industri dan Konsutruksi. Hasil penelitian
didapatkan 33 sumber bahaya dan 62 risiko di area fabrikasi. Tingkat risiko didapatkan 3 risiko ekstrem
berupa luka sayat, pada aktivitas cutting, luka gores pada aktivitas drilling, dan ganguan pendengeran
pada aktivitas fit-up; 20 risiko high dari luka bakar pada proses welding, luka pada organ mata, dan
sebagainya; 20 risiko medium dari 62 risiko, dan didapatkan 19 risiko low dari 62 risiko. Rekomendasi
perbaikan yang diberikan yaitu pembagian kuesioner pemahaman pekerja secara berkala selama 4 bulan
sekali, diberlakukan tes assessment, Penggunaan Contractor Safety Management System, Penggunaan
Health and Safety Environment Plan, dan Penggunaan Handy Talky.

Kata kunci: Hazard ldentification, Risk Assessment and Risk Control (HIRARC); Job Safety Analysis
(JSA); fabrikasi; potensi bahaya; risiko

Abstract

[OCCUPATIONAL SAFETY AND HEALTH RISK ANALYSIS TO MINIMIZE POTENTIAL
HAZARDS IN THE STEEL FABRICATION PROCESS] The fabrication work process has many
potential hazards, one of the causes is the lack of awareness and compliance of workers with existing work
instructions. PT Wijaya Karya Industri and Konsutruksi has a problem that there are still work incidents or
accidents. This study aims to identify potential hazards and provide an assessment of the risk of work
accidents in the fabrication area at PT Wijaya Karya Industri and Konsutruksi; provide recommendations
for controlling the risk of work accidents in the steel fabrication area at PT Wijaya Karya Industri and
Konsutruksi. The results of the study obtained 33 sources of danger and 62 risks in the fabrication area.
The risk level obtained 3 extreme risks in the form of cuts, in cutting activities, scratches in drilling activities,
and hearing impairment in fit-up activities; 20 high risks from burns in the welding process, injuries to the
eye organs, and so on; 20 medium risks from 62 risks, and obtained 19 low risks from 62 risks. The
improvement recommendations given are the distribution of worker understanding questionnaires
periodically for 4 months, the implementation of assessment tests, the use of Contractor Safety Management
System, Health and Safety Environment Plan, and Handy Talky.

Keywords: Hazard Identification, Risk Assessment and Risk Control (HIRARC); Job Safety Analysis (JSA);
fabrication; potential hazards; risk
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1. Pendahuluan
Setiap lingkungan kerja seperti pada proses kerja
fabrikasi, tidak terlepas dari potensi bahaya dan juga
risiko yang bisa berdampak kepada alat, pekerja maupun
lingkungannya. Perusahaan PT Wijaya Karya Industri
dan Konstruksi memiliki landasan keselamatan kerja
berdasarkan UU Nomor 1 Tahun 1970 yaitu setiap tempat
kerja baik yang berada di darat, laut, dalam tanah,
permukaan air maupun yang berada di udara, yang berada
dalam kekuasaan hukum Republik Indonesia. Menurut
peraturan Menteri ketenagakerjaan nomor 7 tahun 2017
kecelakaan kerja ialah suatu kecelakaan yang terjadi saat
melakukan perjalanan pergi maupun pulang dari tempat
bekerja. Sedangkan kecelakaan kerja menurut Frank E.
Bird Jr. merupakan suatu peristiwa yang tidak diinginkan
terjadi oleh perusahaan yang dapat menimbulkan
kerugian terhadap man power, kerusakaan alat, ataupun
pada proses kerja yang menjadi akibat dari sumber
bahaya baik dari mekanis, kinetik dan fisik yang
melampaui batas (Aryantiningsih & Husmaryuli, 2016).
Maka dari itu Kecelakaan kerja merupakan suatu
kejadian yang tidak diinginkan perusahaan seperti cedera
pekerja, penyakit akibat kerja maupun kematian yang
dapat merugikan pihak perusahaan baik dari segi
hilangnya man hour, kerugian direct cost ataupun
kerusakan alat. Apabila suatu perusahaan mengalami
kecelakaan kerja, maka perusahaan tersebut dapat
mengalami kerugian seperti kehilangan jam kerja
pekerja, schedule target yang telah dibuat bisa mundur
dari target awal, kerugian direct cost dan lain sebagainya.
PT Wijaya Karya Industri dan Konstruksi
merupakan perusahaan berjenis Badan Usaha Milik
Negara (BUMN) yang bergerak dibidang industri serta
pabrikasi baja dan merupakan anak perusahaan dari PT
Wijaya Karya Industri (Persero) Thk yang bertempat di
Balaraja. Menurut Sinambela (2017) Keselamatan dan
Kesehatan Kerja (K3) merupakan bidang yang memeiliki
keterkaitan dengan kesehatan, Kkeselamatan serta
kesejahteraan manusia yang bekerja disebuah institusi
ataupun lokasi proyek. Setiap perusahaan memiliki
Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan kerja
atau yang biasa dikenal sebagai SMK3. PT Wijaya Karya
Industri dan Konstruksi sadar akan pentingnya SMK3,
dimana dalam penerapan sistem tersebut dapat membantu
meminimalisir risiko yang dapat berdampak merugikan
kepada pihak perusahaan dan membuat pekerja lebih
produktif dalam melakukan pekerjaannya. Penerapan
SMK3 juga memiliki tujuan untuk terwujudnya
lingkungan kerja yang sehat, aman, dan dapat tercapainya
zero accident. Maka dari itu, untuk menjaga keselamatan
dan kesehatan kerja tidak hanya unit Safety, Health and
Environment saja yang bertanggung jawab, melainkan
baik dari pimpinan pabrik, karyawan dan sub kontraktor

pada perusahaan tersebut. Hingga saat ini perusahaan PT
Wijaya Karya Industri dan Konstruksi telah berupaya
dalam mengendalikan kecelakaan kerja yang terjadi di
perusahaan tersebut.

Untuk proses produksi pada perusahaan PT
Wijaya Karya Industri dan Konstruksi terbagi atas 11
jalur dengan tiga proyek yang sedang dikerjakan yang
terbagi atas proyek KAN, Vale, dan Refinery
Development Master Plan (RDMP). Proses fabrikasi
pada terbagi atas pekerjaan fit up, welding dan finishing
serta dibeberapa jalur terdapat proses kerja berbeda
seperti melakukan proses berupa drilling dan cutting.
Pekerjaan pada proses fabrikasi tersebut termasuk
kedalam pekerjaan hot work. Mengacu pada ketetapan
Ocuuptional Health and Saafety (OHSAS) 18001 tahun
2007 serta pada Peraturan Pemerintah No. 50 tahun 2012
tentang manajemen K3, maka dari itu seluruh perusahaan
mempunyai Hot work permit system atau disebut juga
surat izin tertulis yang digunakan pada pekerjaan yang
bersumber dari pekerjaan panas serta terdapat proses dari
material yang mudah terbakar (Tarwaka, 2012).

Pada proses kerja fabrikasi, pekerja yang berada
di jalur memiliki banyak potensi bahaya salah satu
penyebabnya yaitu kurang kesadaran dan kepatuhan
pekerja terhadap instruksi kerja yang ada yang didukung
oleh data yang terlampir. Pada data yang berada di
lampiran masih terdapat data pekerja yang memiliki
potensi bahaya yang dilakukan dengan perilaku pekerja
berupa unsafe action dan unsafe condition. Kemudian
potensi bahaya lainnya akan dianalisis dan dijabarkan
menggunakan fishbone diagram berdasarkan pengamatan
secara langsung di area fabrikasi baja. PT Wijaya Karya
Industri dan Konstruksi memiliki data safety patrol yang
dibuat kedalam Risk Containment Audit (RCA) sebagai
monitoring agar terwujudnya zero accident yang dilanjut
untuk dilakukan evaluasi apabila terdapat kasus yang
perlu dilakukan investigasi.

Penelitian yang sedang dilakukan pada PT Wijaya
Karya Industri dan Konstruksi ini memiliki tujuan untuk
melakukan identifikasi potensi bahaya dan juga risiko
dengan memberikan nilai berdasarkan tingkat prioritas
yang harus  dikendalikan  untuk = memberikan
pengendalian risiko kepada pihak perusahaan. Pada
penelitian ini, penulis menggunakan pendekatan Hazard
Identification, Risk Assessment and Risk Control
(HIRARC). Hazard ldentification, Risk Assessment, and
Risk Control (HIRARC) terbagi menjadi tiga tahapan
yang digunakan yaitu identifikasi bahaya, penilaian risiko
dan pengendalian risiko (Suma'mur, 1986). Penggunaan
metode pendekatan HIRARC digunakan untuk



melakukan identifikasi bahaya, penilaian risiko dan juga
memberikan pengendalian risiko yang telah dilakukan
berdasarkan tingkat prioritas pekerjaan yang harus
dikendalikan  terlebih  dahulu, sehingga dapat
meminimalisir terhadap potensi bahaya, risiko dan
kecelakaan kerja yang akan dihadapi pada proses area
fabrikasi (Ramadhan, 2017). Identifikasi bahaya (hazard
identification) adalah suatu proses atau tahapan
identifikasi pada seluruh area kerja yang digunakan untuk
mengetahui potensi bahaya yang dapat terjadi dengan
menjabarkan risiko yang ada pada setiap aktivitas kerja
(Supriyadi, Nalhadi, & Rizaal, 2015). Tools yang
digunakan pada penelitian ini memakai Job Safety
Analysis (JSA) untuk mengidentifikasi risiko sebelum
terjadi dan mudah diimplementasikan serta dilakukan
dengan fasilitas yang paling sederhana (Manikandan et
al., 2021). Alat analisis yang digunakan berupa fishbone
diagram agar mengetahui serta mengidentifikasi
penyebab yang mungkin timbul dari pekerjaan di area
fabrikasi baja yang nantinya dapat memberikan solusi
kepada pihak perusahaan (Pramujaya & Kurniawati,
2019).

2. Metode Penelitian

Objek penelitian yang diamati pada penelitian ini
yaitu pekerja sub kontraktor di area fabrikasi pada jalur 2,
jalur 6 dan jalur 10 pada PT Wijaya Karya Industri dan
Konstruksi Pabrik Baja Tangerang. PT Wijaya Karya
Industri dan Konstruksi Pabrik Baja Tangerang yang
berlokasi di JI Raya Serang KM 27, Desa Tobat, Balaraja
Tangerang, Banten. Kerja praktik dilaksanakan dengan
waktu 10 Januari 2022 hingga 10 Februari 2022.

Jenis penelitian yaitu penelitian deskriptif. Berikut
merupakan flowchart penelitian yang menunjukan alur
penelitian ini yaitu:
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Gambar 1. Flowchart Penelitian

Variabel penelitian terbagi menjadi dua yaitu
variabel dependen berupa data risk containment audit
(RCA) PT. Wijaya Karya Industri dan Konstruksi dan
variabel independen terdiri dari instruksi kerja, peralatan
kerja, serta data sampling pemahaman kebijakan.

3. Hasil dan Pembahasan
Pengumpulan Data

Pengumpulan data diambil dengan melakukan
pengamatan langsung, kemudian data tersebut didukung
dengan hasil wawancara dari safety man yang mengawasi
jalur area fabrikasi saat proses pekerjaan berlangsung,
dan hasil survey menggunakan kuesioner mengenai
kemungkinan terjadinya risiko dan keparahan apabila
risiko tersebut sampai terjadi. Survey dilakukan kepada 6
orang sub kontraktor aktivitas kerja cutting, 4 orang sub
kontraktor aktivitas kerja drilling, 10 orang sub
kontraktor aktivitas kerja fit up, 11 orang sub kontraktor
aktivitas kerja welding.

Pengolahan Data

Job Safety Analysis ialah teknik atau prosedur
yang digunakan untuk melakukan pengkajian ulang
metode serta melakukan identifikasi pekerjaan yang tidak
aman serta dilakukan upaya pengendalin sebelum
kecelakaan terjadi (Maisyaroh, 2010). Dibawah ini
merupakan Job safety analysis (JSA) untuk aktivitas
kerja di area fabrikasi baja yaitu :
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Penilaian  Risiko (risk assesment) yang
digunakan sebagai proses atau tahapan dalam melakukan
penilaian risiko pada area Kkerja sehingga dapat
melakukan pengendalian atau control dari proses yang
dilakukan pada tingkat yang dapat diterima (Ramli,
2010). Penilaian risiko dapat diketahui dengan cara
mengolah data dengan kombinasi dari hasil perkalian
nilai severity dan likelihood, dimana hasil perkalian
kombinasi tersebut disebut dengan risk level. Berikut
merupakan rekapitulasi tingkat risiko pada area fabrikasi
baja pada aktivitas kerja cutting :

Tabel 2. Rekapitulasi Tingkat Risiko Aktivitas Kerja
Cutting

Hasil

-ll—_lln ?(%t Likelihood -gln ?(;)a;t Severity TRi?S%::gt
73,33333 4 60 3 H
36,66667 2 53,33333 3 M

20 1 53,33333 3 M
66,66667 4 60 3 H
46,66667 3 33,33333 2 M
73,33333 4 60 3 H
66,66667 4 53,33333 3 H

40 2 40 2 L

20 1 20 1 L

pxs] 4 [ w0 [ a4 [ E ]

46,66667 3 46,66667 3 H
46,66667 3 46,66667 3 H
46,66667 3 53,33333 3 H

60 3 40 2 M
73,33333 4 60 3 H

40 2 53,33333 3 M

60 3 46,66667 3 H

20 1 20 1 L

Berikut ialah rekapitulasi tingkat risiko pada
aktivitas kerja drilling :
Tabel 3. Rekapitulasi Tingkat Risiko Aktivitas Kerja
Drilling

HASIL
Tingkat - Tingkat . Tingkat
LI Likelihood S| Severity Risiko
20% 1 65% 4 M
60% 3 60% H
85% 5 40% 2 H
45% 3 35% 2 M
60% 2 30% 2 L
20% 1 25% 2 L
20% 1 50% 3 M
20% 1 50% 3 M
20% 1 25% 2 L
80% 4 55% 3 H




Berikut ialah rekapitulasi tingkat risiko pada
aktivitas kerja Fit Up :
Tabel 4. Rekapitulasi Tingkat Risiko Aktivitas Kerja Fit
Up

HASIL
T_'I”%O'j;t Likelihood TS'I”?;? Severity TF;’EE?
54 3 40 2 M
60 3 48 3 H
60 3 60 3 H
60 3 60 3 H
40 2 40 2 L
20 1 20 1 L
50 3 50 3 H
40 2 40 2 L
40 2 40 2 L
58 3 20 1 L
20 1 20 1 L
40 2 40 2 L
30 2 30 2 L
40 2 40 2 L
26 2 30 2 L

Berikut ialah rekapitulasi tingkat risiko pada
aktivitas kerja Welding :
Tabel 5. Rekapitulasi Tingkat Risiko Aktivitas Kerja
Welding

HASIL
Tingkat - Tingkat . Tingkat
L1 (%) Likelihood S1 (%) Severity Risiko

50,90909 3 38,18182 2 M
50,90909 3 30,90909 2 M

40 2 60 3 M
45,45455 3 40 2 M

60 3 34,54545 2 M
50,90909 3 40 2 M

60 3 30,90909 2 M
38,18182 2 29,09091 2 M

Tabel 5. Rekapitulasi Tingkat Risiko Aktivitas Kerja
Welding (Lanjutan)

HASIL
Tingkat - Tingkat . Tingkat
LI (%) Likelihood SI (%) Severity Risiko

60 3 36,36364 2 M

40 2 40 2 L
29,09091 2 20 1 L

40 2 60 3 M

40 2 20 1 L

Dari penilaian pada skala likelihood dan skala
severity menggunakan pendekatan HIRARC, dapat
dilihay bahwa tingkat risiko pada aktivitas kerja di area
fabrikasi baja terdiri dari risiko low hingga extreme.
Risiko yang memiliki tingkat paling tinggi akan diberikan
rekomendasi pengendalian dalam meminimalisir risiko
yang ada menggunakan hirarki pengendalian pada
OHSAS 18001. Pengendalian risiko aktivitas kerja dapat
dilihat pada Tabel dibawah ini:

Tabel 6. Pengendalian Risiko Area Fabrikasi Baja

Pengendalian Risiko
Risike Penggunaan
Eliminasi Substitusi | Kontrol Teknik | Kontrol Administrasi D
Mematuhi instruksi | Menggunakan
kena yang telzh APD safery
Luka Sayat - - - ditetapkan, Menaruh |  gloves, helm,
material dengan posisi |  sepatu safery,
vertical masker
Menggunakan
Menggunakan =
Mengikuti instruksi APD safeny
tempat sampah
Luka Gores. - 2 - kenja pelubangan dan gloves, helm,
sesuai
pengoperasian alat sepatu safery,
standar
masker
Menggunakan
Mengalami AP bermoa
Ganggun
Pendengarss earplug atan
armuf
Menggunakan
Mengalami Luka APD safery
Bakar gloves, helm,
sepatu safery
Menggunakan
" APD berupa K:
Mengaluai Luka ditetapkan, mengikut pa Kap
pada Organ - - - . | las, safety gloves,
sqfery morning taik,
Mo helm, sepatu
menjaga jarak saat
safery
proses pengelasan
Mematuhi imstruks
kerja yang telah Menggunakan
Mengalami Luka ditetapkan, melakukan | APD safery
Bukas inspeksi alat, gloves, helm,
menyediskan APAR | sepatu safery
diasea fabrikasi
Memaruhi instruksi
e . Menggunakan
2 yang tel
Menghilangkan . i APD sy
Mengal itetapkan, melakukan
ogutmllada | e e . . gloves, helm,
Bakar " . safery induction,
area trafo atu safety
P meagikuri pelatihan | PS40
masker
teskait Fire Emergency

Analisis Penilaian Risiko

Pada setiap langkah yang ada di aktivitas kerja
area fabrikasi baja telah teridentifikasi risiko yang
kemudian dilakukan penilaian tingkat risikonya dengan



perhotungan likelihood index dan severity index. Pada
nilai likelihood index dan severity index dapat dilihat
bahwa klasifikasi tingkat risiko terbagi menjadi empat
bagian yaitu low, medium, high dan extreme. Tingkat
risiko yang didapatkan pada aktivitas kerja fabrikasi baja
dapat dilihat pada gambar dibawah ini:

Risiko Aktivitas Kerja Area
Fabrikasi Baja

M Extreme
H High
Medium

H Low

Gambar 2. Chart Tingkat Risiko pada Area Fabrikasi
Baja

J Dapat kita lihat pada gambar diatas bahwa besar
risiko pada area fabrikasi baja terbagi atas kategori
extreme yaitu terdapat 3 risiko dari 62 risiko yang ada,
pada kategori high yaitu terdapat 20 risiko dari 62 risiko
yang ada, pada kategori medium yaitu terdapat 20 risiko
dari 62 risiko yang ada, dan terakhir pada kategori low
yaitu terdapat 19 risiko dari 62 risiko yang ada. Dari hasil
tingkat risiko tersebut, maka diperlukan pengendalian
untuk mengurangi dampak dari risiko yang ada,
khususnya pada tingkat risiko extreme dan high.

Analisis Fishbone Diagram

Berikut merupakan analisis faktor penyebab
masalah tingginya tingkat risiko pada area kerja fabrikasi
baja menggunakan fishbone diagram:

Bk ticak memsli oo
i gz K9 Lala dalam mengzunakan hotol dropys.
Material plat dan gl Eoang mempechankan penerapan. SR F—— g zuddzh disemmuloar pensshaan
B S e, 55 borakic. e p—p——
Tabues O CO' tdsk ithikan pengon Sub kpoakans.pesgaliml
o
Zatkiuia dari proses
pae Baasabiua et bengbanns
Bebiningan mslchibi Nis: Ambang Bans whea 7481 mg N blesin bomeyo scring B

Teomperay yang ugss
Pescalugin e Nl Avsbang Buts L]

[ Environmant |
Gambar 3. Fishbone Diagram

Rekomendasi Perbaikan

Dibawah ini merupakan rekomendasi perbaikan
yang dapat diimplementasikan oleh perusahaan dalam
aktivitas kerja area fabrikasi baja PT Wijaya Karya

Industri dan Konstruksi yaitu:

a. Pembagian Kuesioner Pemahaman Pekerja 4 bulan
Sekali
Kuesioner pemahaman pekerja merupakan pemberian
urutan pertanyaan kepada pekerja jalur atau sub
kontraktor yang berkaitan dengan kompetensi masing
— masing pekerja. Pemberian kuesioner dilakukan
agar perusahaan memperoleh data pemahaman
pekerja baik dari segi pengetahuan, soft skill, hard
skill, keterampilan dan juga sikap pekerja yang sesuai
dengan kriteria yang ada di perusahaan tersebut.
Pemberian kuesioner dilakukan 4 bulan sekali dengan
urutan pertanyaan yang terupdate.

b. Tes Assessment
Tes assessment merupakan suatu tes untuk
mengetahui informasi, mengidentifikasi skill dan
memperkirakan kinerja calon sub kontraktor dengan
kriteria perusahaan. Tes assessment bisa dilakukan
dalam bentuk tes tulis dan tes lapangan seperti uji
welder, fit up test berupa membaca gambar teknik,
memahami structure baja dan mampu melakukan
assembly material baja menjadi produk jadi, dapat
mengoperasikan mesin pada uji driller serta uji
cutting menggunakan mesin drilling, mesin CNC atau
mesin Bandsaw secara langsung.

¢. CSMS (Contractor Safety Management System)
Contractor Safety Management System merupakan
sistem manajemen yang diterapkan untuk para
kontraktor yang bekerja pada perusahaan. Penerapan
CSMS ini dilakukan agar PT Wijaya Karya Industri
dan Konstruksi yakin dengan kontraktor yang terpilih
tersebut yang diawali dari tahapan Risk assessment
hingga Final Evaluasi. Penggunaan CSMS sangatlah
penting agar kontraktor memahami standar serta
kriteria K3 perusahaan, meminimalisir kerugian
perusahaan yang timbul akibat kinerja kontraktor,
meningkatkan  keefektifan  sistem  pengelolaan
produksi perusahaan, mempunyai database serta
dokumentasi setiap proses pekerjaan proyek yang
sedang dilaksanakan dan sebagainya.

d. HSE Plan (Health and Safety Environment Plan)
Health and Safety Environment Plan (HSE Plan)
merupakan rencana kerja mengenai K3 dan
lingkungan yang digunakan pada pekerjaan dengan
tingkat risiko yang besar. Kegunaan dari HSE Plan



pada perusahaan agar mampu mencegah dan
meminimalisir kerugian baik dari segi manusia,
kerusakan peralatan serta lingkungan kerja.

. Pemberian Handy Talky (HT)

Handy Talky merupakan alat komunikasi dengan
menggunakan gelombang radio yang dapat dipakai
dua orang atau lebih. Kegunaan penggunaan HT ini
berfungsi untuk menyalurkan informasi baik dari
pihak masing — masing pekeja jalur yang berbeda atau
pihak sub kontraktor dengan safety man
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