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BAB1
PENDAHULUAN

I. Latar Belakang

Di era industri 5.0 mengalami perkembangan yang sangat pesat dimana
semua pekerjaan menggunakan alat dan teknologi yang canggih untuk mempermudah
serta meningkatkan produktifitas dan hasil produk dari pada perusahaan tersebut.
Perkembangan teknologi yang begitu cepat ini menyebabkan para pekerja dituntut
untuk bisa mengoperasikan mesin-mesin atau alat teknologi untuk menunjang
produktifitas. Pengoperasian mesin dapat membahayakan operator atau pekerja yang
sedang mengoperasikannya apabila tidak mengetahui potensi bahaya dari mesin atau
jenis pekerjaan yang dilakukannya. Menurut Badan penyelenggara jaminan sosial
(BPJS) Ketenagakerjaan mencatat jumlah kecelakaan kerja di Indonesia sebanyak
265.334 kasus pada 2022. Jumlah tersebut naik 13,26% dari tahun sebelumnya yang
sebesar 234.270 kasus. Untuk menghindari terjadinya kecelakaan akibat kerja atau
penyakit akibat kerja perlu adanya kebijakan terkait Keselamatan dan Kesehatan
Kerja (K3) merupakan suatu komitmen perusahaan dan organisasi yang berada di
bawahnya atau yang berada di bawah top managemen agar pekerja selamat saat
bekerja dan merupakan suatu kewajiban bagi perusahaan-perusahaan tertentu yang
memiliki karyawan lebih dari 100 pekerja atau perusahaan yang memiliki potensi
bahaya yang tinggi high Risk sehingga pekerja dapat bekerja dengan tenang dan aman

tanpa mengurangi produktifitas kerja para perkerja.

PT.Sarana Remaja Mandiri adalah bidang yang bergerak di pabrikasi telah
berkontribusi terhadap pertumbuhan Indonesia sejak tahun 2000. Berawal dari bengkel
kecil di Surabaya SRM telah berkembang menjadi perusahaan yang dinamis dan
inovatif. SRM telah mendedikasikan karya terbaiknya untuk Indonesia, tidak hanya di
kota besar seperti Jakarta tetapi juga di seluruh wilayah Indonesia. Karena kami
berkomitmen untuk melayani berbagai pekerjaan untuk memenuhi kebutuhan klien kami
dari seluruh negeri. Sarana Remaja Mandiri melayani spesifikasi terkait proyek yang
diinginkan oleh klien berupa: rekayasa bangunan, pembuatan atau fabrikasi baja, mekanis
engginering, manajemen konstruksi, perencanaan konstruksi, dan perawatan gedung.

Diantara beberapa proyek yang telah dilaksanakan oleh PT.Sarana Remaja Mandiri



antara lain adalah: Pembangunan gedung Fakultas Teknik Universitas 17 Agustus
UNTAG Surabaya,

PT.Sarana Remaja Mandiri Workshop Wonoayu Krian memiliki komitmen yang
bagus terkait Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) dengan mengidentifikasi risiko
bahaya yang ditimbulkan dari pekerjaan yang dilakukan dengan tujuan untuk melindungi
seluruh dari pekerja, aset perusahaan dan lingkungan sekitar agar tidak terjadinya
kemungkinan Penyakit Akibat Kerja (PAK).

Berdasarkan data sumber dari perusahaan terdapat kejadian yang terkait dengan
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) yang dapat dijadikan pembelajaran bagi
praktikan dan masukan untuk perusahaan. Praktikan melaksanakan Praktek Kerja
Lapangan di PT.Sarana Remaja Mandiri Workshop Wonoayu Krian dan ditempatkan di
departemen Health and Safety Environment yang sesuai dengan jurusan dan program

studi yang tempuh oleh prkatikan.

II. Tujuan

1. Tujuan Umum
Peraktek Kerja Lapangan bertujuan untuk mengetahui implementasi
Keselamatan dan kesehatan kerja dunia kerja secara umum dan memberikan
pengalaman kerja kepada mahasiswa.

2. Tujuan Khusus
a. Untuk mengetahui seluruh jenis pekerjaan area dan kondisi lingkungan kerja

guna mengetahui implementasi sistem keselamatan dan kesehatan kerja

b. Untuk menggambarkan tingkatan resiko di masing-masing jenis pekerjaan

II1. Manfaat
Pelaksanaan kegiatan PKL di PT. Sarana Remaja Mandiri diharapkan dapat

memberikan manfaat bagi :

1. Bagi PT. Sarana Remaja Mandiri
a) Peserta praktek kerja lapangan dapat membantu pekerjaan di unit yang
sudah di tentukan oleh

perusahaan, yaitu unit keselamatan dan kesehatan kerja



b) Membina dan mendidik tenaga kerja yang terampil dan kompeten sehingga
perusahaan dapat menghasilkan Sumber Daya Manusia (SDM) yang sesuai
dengan kebutuhan.

. Bagi Program Studi Keselamatan dan Kesehatan Kerja

Menjadi tolak ukur dan bahan evaluasi untuk mengetahui tingkat keterampilan

mahasiswa dalam mengaplikasikan ilmu yang didapat dari perkuliahan.

. Bagi mahasiswa

a) Dapat menerapkan dan mengimplementasikan ilmu yang diperoleh selama

perkuliahan ke dalam praktik kerja.

b) Menambah wawasan dan pengalaman tentang dunia kerja.

¢) Menambah dan mengembangkan softskill mahasiswa praktikan.



BAB II
METODE KEGIATAN

A. Lokasi
Kegiatan PKL dilaksanakan di PT. Sarana Remaja Mandiri ( Workshop )HI57+PW

Gambar 1. Lokasi PT. Sarana Remaja Mandiri ( Workshop )

B. Pelaksanaan

Waktu : 10 Mei 2023 — 31 Juli 2023 (senin-jum’at dari pukul 08.00-17.00
WIB)

Tempat PT. Sarana Remaja Mandiri ( Workshop )

Alamat : JL. Raya Popoh, No. 9, Krian, Japanan, Popoh, Kec. Wonoayu,

Kabupaten Sidoarjo, Jawa Timur 61262

C. Sumber Data
Dalam pelaksanaan praktek kerja lapangan ini data yang didapatkan
berupa data primer dan data sekunder. Data primer didapatkan dari hasil observasi,

maupun wawancara. Data sekunder didapatkan dari dokumentasi CSMS hasil



pengukuran, observasi maupun wawancara atau lainya yang dilakukan oleh

perusahaan.

. Analisis Data

Peraturan Pemerintah Nomor 50 Tahun 2012 tentang Sistem Manajemen
Keselamatan dan Kesehatan Kerja sebagai acuan dalam penerapan HIRADC
(Hazard Identification Risk Assesment Determining Control) yang merupakan
elemen penting dalam SMK3 (Sistem manajemen Kesehatan dan keselamatan
kerja) karena berkaitan langsung pada upaya pencegahan dan pengendalian
bahaya serta rencana keselamatan dan kesehatan kerja. Untuk data yang kami
proleh merupakan hasil observasi lapangan yang kami lakukan dan di olah

menggunakan Microsoft excel.



L.

BAB IIT
HASIL KEGIATAN

Profil Perusahaan
Didirikan pada tahun 2000 PT,SRM telah mewariskan dan dibentuk oleh
satu decade layanan untuk industri konstruksi dan budaya keluarga kami telah terikat

bersama dengan visi, komitmen, keahlian dan integritas perusahaan.

Di tahun 2014, omzet Sarana Remaja Mandiri diperkirakan melebihi Rp 100
Miliar dan lebih dari 100 staf pekerjakan di berbagai jenis proyek sesuai dengan
kebutuhan di lapangan. Rekayasa, Pengadaan dan Pembangunan Gedung Komersial
dan Kelembagaan, Pekerjaan Struktur Baja, Pabrik Kelapa Sawit dan Pabrik
Refinery, Konstruksi Umum Pekerjaan Sipil, Mekanikal dan Elektrikal, Fabrikasi
dan Pemasangan Tangki Penyimpanan, Pekerjaan JembatanBaja dan Struktur Baja

Lainnya, Produksi Peralatan Industri dan Konstruksi.

Dengan workshop di Wonoayu, Sidoarjo dan kantor pusat di Surabaya,
Indonesia. Sarana Remaja Mandiri terus tumbuh dan berkembang menyesuaikan

lanskap ekonomi dan industri konstruksi yang terus berubah

Sarana Remaja Mandiri telah berkontribusi terhadap pertumbuhan Indonesia
sejak tahun 2000. Berawal dari bengkel kecil di Surabaya; SRM telah berkembang

menjadi perusahaan yang dinamis dan inovatif.

SRM telah mendedikasikan karya terbaiknya untuk Indonesia, tidak hanya di
kota besar seperti Jakarta tetapi juga di seluruh wilayah Indonesia. Karena kami
berkomitmen untuk melayani berbagai pekerjaan untuk memenuhi kebutuhan klien
kami dari seluruh negeri. Kami percaya bahwa dengan insinyur kami yang
berkualitas dan teknologi canggih kami dapat menyelesaikan pekerjaan kami mulai

dari proses desain, fabrikasi hingga pengiriman proyek akhir kepada klien kami.

Sebagai salah satu perusahaan EPC milik swasta di Indonesia,
profesionalisme dan nilai kekeluargaan dari generasi ke generasi mengakar di
perusahaan kami dan menjadi budaya kami. Kami memegang nilai-nilai ini sebagai

landasan kami dalam memberikan karya kami kepada klien, juga kepada masyarakat.



I

II1.

Visi dan Misi

Visi

Menjadi perusahaan Engineering, Procurement and Construction (EPC) yang

tangguh, terdepan dan tanggap jaman di skala nasional

Misi
1. Menjadikan perusahaan sebagai tempat beribadah kerja,
2. Menciptakan lingkungan
3. Perusahaan yang sehat, aman dan nyaman
4. Menciptakan budaya perusahaan yang kekeluargaan dan inovatif
5. Menciptakan sinergi antara perusahaan dan lingkungan sosial.
Workshop Dan Fabrikasi

Fasilitas ini terletak di tanah seluas 10.000 m?> di Wonoayu, Sidoarjo.

Didukung oleh teknisi ahli dan teknologi terkini dalam memastikan efisiensi dan

efektifitas produksi.

1y
2)
3)
4)
5)
6)
7)

8)

Peralatan workshop
Mesin Peledakan Pasir dan Pengecatan. 3
Baris Unit Overhead Crane.
2 Unit Tutup Forklift, Tutup Forklift 3 Ton dan 1 Unit 7 Ton.
Mesin Las Manual & Semi Otomatis (SMAW, GMAW dan GTAW).
Mesin Penggulung Plat (Tebal Plat hingga 20 mm).
Mesin Tekuk Pipa. (Hingga 4 inci Diameter). Mesin
Pemotong (Plasma dan oxyfuel).

NDT (Uji Tidak Merusak)



Gambar 2. Lokasi workshop PT. Sarama Remaja Mandiri

IV.  Waktu Kerja
Waktu atau shift kerja yang diterapkan di PT. Sarana Remaja Mandiri
umumnya sama yakni dengan hari kerja dimulai dari hari Senin — Sabtu dengan jam
kerja sebanyak 7 jam dimulai pukul 08.00 — 17.00 WIB, dengan waktu istirahat 60

menit pada hari Senin — Sabtu.

Satpam memiliki shift kerja yang berbeda dengan pekerja lain yakni dengan
3 shift kerja dengan perincian sebagai berikut:
1. Shift pagi dari jam 07.00 — 15.00
2. Shift sore dari jam 15.00 —22.00
3. Shift malam dari jam 22.00 — 07.00

V. Gambaran Umum Departemen K3

e Gambaran Umum
K3 Workshop PT. Sarana Remaja Mandiri yang mencakup wilayah

pekerjaan meliputi, keselamatan kerja, kesehatan kerja, pengelolaan
lingkungan kerja dan pengelolaan lingkungan aset wilayah kerja, monitoring

pelaksanaan kerja dan pelaporan hasil pekerjaan secara real time.
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Struktur Organisasi
Adapun struktur Organisasi PT. Sarana Remaja Mandiri sebagai Berikut :

o] O | Cm

Struciure Oirggomisal ko

Gambar 3. Struktur Organisasi Workshop PT. Sarana Remaja Mandiri.

Ruang Lingkup
Adapun Ruang LIngkup & Tanggung Jawan K3LL sebagai Berikut :

1. President Director

a) Sebagai Pimpinan Tertinggi (Top Management) dalam menerapkan HSE
Management System maka President Director menetapkan visi, misi

Perusahaan, HSE Policy dan HSE Objective.

b) Menetapkan HSE Manual &HSE Prosedur sebagai dasar pedoman dalam
pengelolaan HSE Management System.

¢) Menetapkan Struktur Organisasi dan menyediakan SDM yang memadai
sebagai wujud komitmen untuk mencapai tujuan sesuai Visi & Misi

Perusahaan.
d) Menyediakan sumberdaya dalam implementasi HSE Management System.

e) Mengarahkan, mengkoordinasikan dan mengendalikan kegiatan

pengelolaan HSE Management System.

11



f) Melaksanakan pembinaan pada seluruh level organisasi dalam upaya

meningkatkan efektifitas pelaksanaan HSE Management System.

2. Workshop Manager

a) Memastikan proses pekerjaan dari Workshop Fabrikasi dan Workshop Alat

Berat telah sesuai dengan persyaratan K3LL.

b) Melaksanakan pekerjaan dengan memprioritaskan Keselamatan &

Kesehatan Kerja dan Lingkungan.

¢) Menyusun rencana tindakan korektif / preventif (action plan) atas analisis

hasil kerja yang tidak sesuai persyaratan K3LL.

d) Melakukan tindakan perbaikan sesuai rekomendasi dari hasil Audit

Internal dan Safety Inspection.

e) Memastikan Safety Induction, Safety Talk, Safety Meeting telah

dilaksanakan rutin di area Workshop.
f) Mengevaluasi atas kinerja HSE Objective.

g) Membimbing dan mengarahkan dan mengevaluasi SDM yang menjadi

bawahannya sehingga meningkatkan kemampuan kerja dan keterampilannya.

3. HSE MANAGER

a) Menyiapkan dokumen HSE Manual dan HSE Procedur sebagai pedoman
K3LL.

b) Melakukan Identifikasi bahaya, menilai resiko dan menetapkan
pengendalian (Hazard Identification, Risk Assessment & Determining
Control / HIRADC) atas seluruh aktifitas pekerjaan yang di record dalam
format JOB SAFETY ANALYSIS (JSA).

¢) Mensosialisasikan JSA pada seluruh pekerja melalui Safety Talk dan
Safety Meeting dan Instal di lokasi kerja (Workshop dan Project Site).

12



d) Melakukan revisi JSA jika terjadi perubahan seperti : perubahan desain
tempat kerja dan perubahan flow proses dan perubahan equipment yang

digunakan.

e) Memastikan JSA dalam kondisi Up To Date. (revisi lama ditarik dan

diganti dengan revisi terbaru).

f) Melakukan Safety Inspection untukmencegah terjadinya kecelakaan kerja
di lokasi kerja: termasuk inspeksi peralatan, heavy equipment, safety device,

dIL

g) Memiliki otoritas untuk menghentikan pekerjaan jika pekerjaan tidak aman

(unsafe action dan unsafe condition).

h) Menerbitkan teguran berupa Surat Pelanggaran dan atau sanksi terhadap
personil yang melanggar tata tertib (seperti pekerja melakukan tindakan yang

berbahaya / unsafe action, tidak memakai APD yang dipersyaratkan , dll).
i) Memelihara dokumen dan record-record safety serta melakukan analisa.

j) Melakukan Safety Induction (brefing) kepada personil yang pertama kali
akan bertugas, kepada para pengunjung (tamu, Customer dan kontraktor)
yang akan memasuki area kerja perusahaan. k) Melaksanakan Safety Talk
rutin tiap 1 bulan sekali sekali pada seluruh pekerja di Workshop dan Project
Site.

1) Merecord hasil Safety Talk dan Safety Meeting ke dalam Notulen Rapat
dan Daftar Hadir.

m) Melaksanakan Safety Meeting tiap bulan sekali untuk membahas evaluasi

program kerja dan kinerja K3LL.
n) Memasang rambu-rambu peringatan, spanduk, safety bord di lokasi kerja.

0) Memberikan tag pada peralatan kerja yang rusak (tag-out dan lock-out)

untuk mencegah pemakaian yang tidak disengaja.

p) Menyiapkan dokumen MSDS (Material Safety Data Sheet) untuk
Bahanbahan berbahaya & Beracun.
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q) Menyiapkan dan melakukan inspeksi atas kotak P3K & APAR di lokasi
kerja. Memastikan APAR dalam keadaan siap untuk digunakan sewaktu-

waktu dibutuhkan.

r) Melaksanakan pelatihan tanggap darurat (Emergency Response Plan) di
lokasi Workshop & Project Site.

s) Membuat laporan kinerja safety, Laporan Man Hours, Safety Statistik,

Laporan Kecelakaan Kerja.
t) Melakukan penyelidikan kecelakaan (Incident Investigation Report).

u) Membuat permintaan I[jin Kerja (Work Permit) pada saat melakukan

pekerjaan di ketinggian, open space dan hot work.
v) Menghadiri safety meeting yang diselenggarakan oleh Pelanggan.

w) Memastikan pekerjaan yang dilaksanakan subkontraktor di area Worshop
& Project Site telah memenuhi persyaratan K3LL dan aman untuk dikerjakan.
x) Menyiapkan dokumen terkait dengan HSE untuk prequalifikasi yang

dipersyaratkan Customer.

4. Maintenance

a) Membuat Program Maintenance atas Equipment, Tools, yang berada di

Workshop dan Project Site.

b) Berkoordinasi dengan HSE Manager dan Workshop Manager dalam
membuat Work Permit sebelum pekerjaan yang memiliki resiko K3LL yang

besar bersifat besar dilakukan di Workshop.

¢) Memastikan alat-alat yang digunakan kerja dalam kondisi baik dan

terkalibrasi.

d) Memastikan alat-alat proteksi kebakaran dan instrument yang berada di

Workshop dalam keadaan aman (safe) untuk di-operasionalkan.

e) Memberikan sistem penguncian (Lock-Out) dan memberikan tanda

(Tagout) pada saat melakukan perbaikan rutin maupun non rutin.
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5. Supervisor

a) Memastikan operasional di area Workshop dan Project Site telah sesuai

dengan aturan / Prosedur Keselamatan Kesehatan Kerja dan Lingkungan.

b) Memastikan Karyawan yang bekerja di area kerja mematuhi aturan K3L

yang telah ditetapkan.

¢) Melakukan Tools Box Meeting untuk mempersiapkan diri sebelum bekerja

dan memberikan kesadaran pada pekerja untuk bekerja secara aman.

6. Operator Alat Berat

a) Melakukan inspeksi rutin atas kendaraan (vehicle) sebelum di

operasionalkan.

b) Memastikan alat-alat pengaman (safety device) yang ada di kendaraan
dipastikan dalam keadaan baik/normal, seperti : lampu, sign, horn, rem, apar

di kendaraan, segi tiga pengaman, spion, roda dan lain-lain.

¢) Menyatakan keberatan untuk mengoperasionalkan jika kendaraan dalam
keadaan tidak layak operasi atau safety device tidak berfungsi dengan baik,

sampai hal tersebut telah diperbaiki dan dipastikan layak operasi.

VI. Kebijakan Manajemen Keselamatan dan kesehatan kerja lingkungan
Kebijakan Manajemen tentang keselamatan kerja lingkungan (HSE Policy)
ditetapkan oleh Top Management (President Director) dan ditandatangani bersama-
sama perwakilan pekerja terutama pada level Manager, sebagai bentuk Komitment

untuk menerapkan HSE Management System.

PT. Sarana Remaja Mandiri memiliki komitmen yang tinggi untuk:

1. Melakukan identifikasi bahaya, meringankan dan menghilangkan

setiap ancaman bahaya di lingkungan kerja.

2. Melindungi  seluruh  pekerja, aset perusahaan, Pelanggan,
Subkontraktor, Pengunjung dan Kepentingan Umum melalui
penerapan HSE Mangement System.
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3. Mengambil langkah-langkah yang diperlukan guna mencegah

terjadinya kecelakaan kerja.

4.  Mengambil langkah-langkah yang diperlukan untuk mencegah
terjadinya Penyakit Akibat Kerja.

5. Menekan dampak negatif lingkungan pada seluruh aktifitas

operasional perusahaan.
6.  Memenuhi peraturan perundang-undangan yang berlaku terkait HSE.

7. Melakukan perbaikan dan penyempurnaan secara terus-menerus

(continual improvement).

8. Mengembangkan kompetensi sumber daya manusia guna

meningkatkan produktifitas.

VII. Tujuan dan sasaran K3, program-program K3

1. Tujuan dan Sasaran
PT. SARANA REMAJA MANDIRI menetapkan Sasaran K3LL /
HSE Objective untuk tahun 2012 yaitu sebagai berikut :

a. Tidak ada kecelakaan kerja “zero accident” dalam melakukan

operasional perusahaan.

b. Tidak ada kasus Penyakit Akibat Kerja/ PAK dalam menjalankan

operasional perusahaan.

C. Tidak ada kasus property damage, dan kerusakan lingkungan kerja

akibat operasional perusahaan.
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2. Program - Program K3
Untuk mencapai HSE Objective (Tujuan K3LL) yang telah
ditetapkan, maka Perusahaan menetapkan HSE Program diantaranya

adalah :

a. Melakukan Safety Induction atas pekerja baru sebelum melakukan
pekerjaan, termasuk pada para tamu yang akan memasuki area Kerja

Perusahaan.

b. Memastikan Pekerja yang baru telah diberikan masa orientasi selama

minimal 1 bulan sebelum di pekerjakan.

c. Top Manajemen akan melakukan Site Visit 3 bulanan pada Lokasi

Workshop dan Project Site.

d. Program Pembinaan kepada pekerja melalui Program Pelatihan K3LL
setidaknya 6 bulan sekali.

e. Melaksanakan pemeriksaan kesehatan / Medical Check up pada

seluruh pekerja 2 (dua) tahun sekali.

f. Memastikan para pekerja, driver, dan operator telah memiliki License

sesuai peraturan perundang undangan yang berlaku.

g. Melakukan Inspeksi rutin atas semua heavy equipment, kendaraan
(vehicle), instrument di area Kerja Perusahaan dalam kondisi baik dan

aman untuk digunakan.

h. Melakukan program inspeksi rutin bulanan atas Fire Extinguishers serta

alat proteksi kebakaran yang terdapat di area Kerja Perusahaan.

3. Program Pelatihan Karyawan
Program pelatihan karyawan ini berguna untuk memberikan
kesadaran akan pentingnya bekerja secara aman dan merupakan persyaratan
minimum untuk bekerja di Workshop dan Project Site.Perusahaan akan
bekerjasama dengan lembaga pelatihan / konsultan K3LL untuk memberikan
pelatihan pada karyawan. Adapun program pelatihan karyawan adalah

sebagai berikut :
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1 Basic Safety Health & Environment All Team in Workshop & Project Site
2 Emergency Response Plan All Team in Workshop & Project Site
3 Fire Extinguishers All Team in Workshop & Project Site
4 Job Safety Analysis HSE Manager, Safety Inspector
5 Housekeeping (5S / 5R) All Team in Workshop & Project Site
6 First Aid HSE Manager, Safety Inspector
7 Personal Protective Equipment (PPE) | All Team in Workshop & Project Site
8 Drill Emergency Response Plan All Team in Workshop & Project Site
9 Lock-out and Tag-out HSE Manager, Safety Inspector
10 Heavy Equipment HSEManager, Operator
11 Work Safe in Confined Space HSE Manager, Safety Inspector
12 Work Permit HSE Manager, Site Manager, Supervisor
13 Incident Investigation HSE Manager, Site Manager, Supervisor
14 Hazardous Material HSE Manager, Site Manager, Supervisor
15 Safety Statistic HSE Manager, Site Manager, Supervisor
16 Ergonomic All Team in Workshop & Project Site
17 Work safe at height All Team in Workshop & Project Site
18 Work safe in electrical All Team in Workshop & Project Site
Table 1. Tabel program pelatihan Karyawan
VIII. Implementasi Keselamatan dan Kesehatan Kerja

1. Faktor Bahaya di Tempat Kerja

a) Faktor Fisika

Faktor fisika adalah faktor yang mempengaruhi aktivitas tenaga kerja yang

bersifat fisika, disebabkan oleh penggunaan mesin, peralatan, bahan dan
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kondisi lingkungan kerja disekitar tempat kerja yang dapat menyebabkan

gangguan dan penyakit akibat kerja pada tenaga kerja.

Intensitas Kebisingan yang berasal dari bunyi proses Penggerindaan & proses

pemotongan plat yang ada diworkshop PT. Sarana Remaja Mandiri.

Namun sangat disayangkan bahwasannya di PT. Sarana Remaja Mandiri
sendiri belum pernah melakukan pengukuran terhadapa intensitas kebisingan

tersebut.

Gambar 4 Proses Pemotongan Plat

Sumber: Dokumentasi perusahaan

2. Faktor Kimia (cat)

1. Bahaya bahan kimia berasal dari Proses Pengecatan Material Tank yang
berbahaya bagi pernafasan, cairan ini juga beracun dan mudah terbakar.
Penanganan untuk hal tersebut adalah dengan menggunakan APD
(masker) saat bekerja.

2. Selain itu paparan seripihan serbuk dari plat saat proses sandblasting juga

berbahaya bagi pekerja apabila tidak menggunakan APD ( masker ).
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3. Faktor Biologi (virus,bakteri,hama)
Saat melakukan kegiatan bersama pekerja lain, pekerja berpotensi
tertular virus covid-19 dari pekerjalainnya, karena tidak mematuhi protokol

Kesehatan penanganan untuk hal ini yakni mengikuti protokol kesehatan

ecm Tangan

Gambar 5. Poster Sosialisasi K3 Pasca Covid - 19

4. Faktor Psiko - sosial
Faktor psiko-sosial bisa berasal dari berbagai hubungan kerja antara
pekerja dengan pekerja lain seperti bercanda berlebihan saat melaksanakan
pekerjaan dan dari permasalahan keluarga yang menjadi beban pekerja

sehingga mengganggu konsentrasi pekerja saat bekerja.
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Gambar 6. Faktor Psiko-sosial

5. Faktor Fisiologi

Salah satu faktor bahaya ini yaitu beban kerja terlalu tinggi maka dari
itu Dalam proses berlangsungnya pekerjaan tentunya ada beberapa langkah
pekerjaan yang membutuhkan alat bantu agar tidak terjadi cedera atau
kecelakaan dan juga mengurangi resiko terjadinya kelelahan kerja ergonomi
seperti MSDs, terpleset ataupun kram yang terjadi akibat posisi kerja yang
tidak sesuai atau janggal. PT. Sarana Remaja Mandiri sendiri menyediakan
alat beberapa alat bantu untuk mempermudah pekerjaan, diantaranya adalah

Forklift dan alat Crane.

Gambar 8. Faktor Psiko-sosial

IX. Emergency Response System ( Sistem Tanggap Darurat)
1. Perusahaan menetapkan Tim Keadaan Darurat di area kerja Workshop yang

terdiri dari 3 tim:
a. Tim Informasi
b. Tim Penanganan dan

c. Tim Evakuasi
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2. Perusahaan menentukan titik aman untuk berkumpulnya orang saat terjadi

keadaan darurat (Muster Point).
3. Keadaan Darurat dapat dibedakan menjadi 3, yaitu :

a. Karena adanya Kebakaran / peledakan seperti :kebakaran di area
Workshop, kebakaran pada crane, kebakaran genset,peledakan
gas bertekanan, dll.

b. Karena adanya bencana alam seperti : gempa bumi, badai topan,

banjir dan tanah longsor.

c. Karena adanya huru-hara, seperti : terjadinya perang, demonstrasi
yang bersifat anarkis dan tidak terkontrol. Sumber terjadinya
huru-hara dapat berasal dari dalam lokasi area kerja ataupun dari

luar lokasi kerja.

4. Petunjuk kerja akan didetailkan sesuai dengan sebab terjadinya keadaan

darurat
dalam HSE Procedure.

5. Untuk melatih sikap yang tanggap terhadap keadaan darurat maka akan
dilakukan pelatihan Drill ERP yang dilakukan minimal 1 kali dalam setahun
di Worshop. Sedangkan pada area Project Site maka drill ERPakan dilakukan

bersama-sama dengan pihak Pemilik Proyek.

Gambar 7. Simulasi Tanggap Darurat (Sumber: Dokumentasi Perusahaan th.2020)

Peraturan Lalu Lintas & Mengemudi di Jalan Raya
1. Pengemudi Mobil Crane harus memiliki Surat Ijin Mengemudi (minimal SIM
B I) yang dikeluarkan oleh Kepolisian RI.
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2. Semua Alat-alat berat harus dipastikan dalam keadaan aman untuk
dioperasikan. Pastikan Safety Device berfungsi dengan baik serta lakukan

perawatan rutin sesuai jadwal.
3. Patuhi rambu-rambu lalu lintas dijalan raya.
4. Aturan limit kecepatan pada Mobil Crane yang diperbolehkan adalah :
a. Jalan raya/ tol maksimal 60 km/jam.
b. Jalan raya dalam kota maksimal 40 km/jam
c. Jalan memasuki area pabrik (customer ) maksimal 10 km/jam
d. Jalan memasuki Workshop maksimal 10 km/jam.
5. Gunakan sabuk pengaman saat mengemudikan kendaraan.
6. Hindari menerima telepon seluler saat berkendara.
7. Pastikan alat-alat keselamatan tersedia di cabin kendaraan, seperti; Segi tiga

8. pengaman, Kotak Platihan pelaksana keselamatan dan kesehatan kerja, Alat

Pemadam Api Ringan (APAR / kendaraan), senter,
9. Roda pengganti dan peralatannya lainnya

23002 799
.,
.o\, -
-
KEMENTERIAN KETENAGAKERJAAN REPUBLIK INDONESIA
DIREXTORAT SENDERAL PEMSINAAN PENGAWASAN KETENAGAKERJIAAN DAN

KESELAMATAN DAN KESEHATAN KERJA
i AR A S T A T T S

Gambar 8. Surat izin kerja (Sumber Dokumentasi Perusahaan th.2020)
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Inspeksi Alat kerja

Inspeksi K3L akan dilakukan rutin terhadap seluruh aspek dalam

operasional perusahaan baik di area Workshop Fabrikasi, Workshop Alat-alat

Berat, area project site, Mobil Crane, Vehicle, Fire Protection System, dan

Safety Device.

Gambar 9. Inspeksi Mobil Crane

Audit K3

1.

Perusahaan menetapkan pelaksanaan audit internal dilakukan minimal 2
kali dalam setahun untuk memastikan Sistem Manajemen K3LL telah

diterapkan dan dipelihara secara efektif.

Program Audit dibuat oleh HSE Manager dan disetujui President Director.
Pemilihan auditor selalu memperhatikan obyektifitas dan indepedensi
(tidak menjadi bagian dari proses yang diaudit), auditor tidak mengaudit

pekerjaan unit kerjanya sendiri.

Dengan belum dipenuhinya kwalifikasi personil dari Internal maka
perusahaan mempertimbangkan untuk menunjuk pihak lain (Auditor

External) untuk melakukan audit di lokasi kerja.

Dari temuan audit (Audit Finding) maka selanjutnya akan dibuat rencana
tindakan perbaikan (Action Plan) untuk memastikan kejadian tidak

berulang.
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5. Tindakan perbaikan dipastikan telah di follow up dan di closed out oleh
HSE Manager.

i

Gambar 10. Bukti adanya Pedoman & Audit Internal

Penerapan SR / House Keeping

Perusahaan menerapkan program 5R: Ringkas, Rapi, Resik, Rawat dan Rajin.

Kebersihan area Workshop dan Project Site selalu dilakukan secara rutin dengan

melibatkan seluruh karyawan.

Penyedian tempat sampah dibedakan dalam 3 pengelompokan dan masinG

masing diberikan tanda :

1. Sampah Organik (warna hijau) : sisa makanan, daun

2. Sampah Non Organik (warna kuning) : plastic, kaleng minuman

3. Sampah B3 /Bahan Berbahaya dan Beracun (warna Merah): Kain Majun
tercampur oil dan limbah kawat las.

4. Oil bekas : (Drum Oil warna merah)

Sampah organic dan non organic akan dikumpulkan kemudian setiap hari akan

diambil oleh petugas sampah
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XI.

Alat Pelindung Diri (APD)

1. Alat Pelindung Diri (APD) disediakan oleh perusahaan secara cuma-cuma
kepada Karyawan sesuai dengan aktifitas pekerjaan di area Workshop dan Project
Site.
2. HSE Manager melakukan Inspeksi atas APD yang digunakan oleh Karyawan
setiap 6 bulanan, untuk memastikan APD layak pakai.
3. Penggantian APD yang rusak dapat dilakukan oleh Karyawan dengan
menunjukkan APD yang telah rusak kepada HSE Manager.
4. Pemberian APD akan disesuaikan dengan aktifitas pekerjaan. Sedangkan
standard APD yang dipersyaratkan di perusahaan adalah:
NO NAME PPE STANDARD
1 Pelindung Kepala (Hard Hat / ANSI 789,1 - MSA or
Helmet) equivalent
2 | Pelindung kaki (Safety Shoes) ANSIZ41 = KINGS or
equivalent
) ANSI Z87 - KINGS or
3 | Pelindung mata (Safety Glasses) equivalent
4 | Baju Kerja / Coverall Local : Cotton
5 | Pelindung pernafasan dari debu ( Mask ) Local : Cotton
6 | Pelindung tangan umum (Hand Glove) umum | Local : Cotton
7 | Pelindung Muka (Face Shield, Welding Mask) | BLUE EAGLE
3 Pelindung Tangan khusus (Hand Local : Kulit tidak Robek /
glove, Welding glove, Apron) Cacat
9 Pelindung J.atuh (Body harness, lanyard, fall MSA, KING’S
arrestor, Sling & Clamp)
Table 2 Alat Pelingdung Diri
5. Pekerja yang tidak menggunakan APD yang dipersyaratkan akan diberikan

sanksi oleh HSE Manager (Lihat HSEProcedur : Prosedur Inspeksi K3LL).
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Gambar 11. Alat Pelindung Diri di PT. Saran Remaja Mandiri ( Workshop )

XII.  Komunikasi K3

Guna menjamin penerapan Sistem Manajemen Keselamatan dan
kesehatan Kerja (SMK3) dan memastikan tingkat kesadaran/kepedulian
karyawan terhadap lingkungan, kesehatan, keselamatan kerja yang terpelihara
dengan baik maka komunikasi K3 dilakukan dengan menggunakan berbagai
media.

Dalam menindak lanjuti hal ini, PT. Sarana Remaja Mandiri (Workshop),
Sidoarjo telah menyusun program dalam pelaksanaan komunikasi K3 dengan

menggunakan beberapa media yaitu:

XIII.  Safety Talk
Safety Talk dilaksanakan paling tidak satu kali setiap minggu di
Workshop PT. Sarana remaja Mandiri dimana disampaikan tentang tren isu
K3, informasi LK3, safety performance, kesehatan kerja dan lainya sesuai
kebutuhan. Safety Talk adalah suatu kegiatan yang dilakukan secara rutin dan
sudah menjadi budaya perusahaan untuk menyampaikan Beberapa informasi

K3 kepada semua anggota pegawai di workshop
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Gambar 12. Safety Talk(Sumber: Dokumentasi Workshop)

XIV. Safety Induction

Safety induction dilaksanakan atau disampaikan pada setiap
pertemuan di ruang rapat, pengunjung ataupun tamu yang datang ke PT.
Sarana Remaja Mandiri (Workshop), Sidoarjo. Safety induction disampaikan
dalam bentuk slide atau presentasi oleh staff K3L.

Sedangkan untuk Safety induction bagi visitor atau tamu langsung
disampaikan di pos keamanan. Hal-hal yang disampaikan diantaranya
peraturan dan larangan, rute perjalanan yang dilalui untuk menuju tujuan
tamu, jalur evakuasi dan juga himbauan agar tidak memasuki area tertentu

yang sudah dibagi berdasarkan kategori perizinan masuk.
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Gambar 13, Safety Induction di UNTAG Tamu dari Jepang

XV.  Tool Box Meeting
Briefing sebelum melakukan pekerjaan kegiatan pertemuan yang
dilakukan rutin tiap hari sebelum bekerja dan berlangsung selama 10 - 15
menit. TBM dipimpin oleh Supervisor. Tujuan dari TBM adalah
mempersiapkan equipment, tools, APD yang dipersyaratkan dan peralatan

safety yang akan digunakan bekerja.

Gambar 14. Briefing untuk Karyawan
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XVI.  Safety Meeting
Pertemuan anggota komite P2K3 perusahaan dan personil yang
berkepentingan yang dilaksanakan minimal 1 bulan sekali. Agenda safety
meeting adalah membahas kinerja pencapaian SHE, unsafe action & unsafe

condition, APD, safety statistic, dan laporan incident investigation

Gambar 15. Meeting K3LL PT. Sarana Remaja Mandiri

XVII. Rambu-rambu
Pemasangan rambu - rambu K3L / Safety Sign, Seperti : Larangan Merokok,
Larangan Menggunakan Hand Phone, rambu Muster Point (tempat

berkumpul), tempat Fire Extinghuiser/ APAR, Limit kecepatan kendaraan, dll.

Gambar 16 Assembly Point Jalur Evakuasi
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XVIII. Poster dan Spanduk
Di PT. Sarana Remaja Mandiri (Workshop), Sidoarjo sendiri sarana
media cetak juga digunakan sebagai media promosi terkait info-info penting
maupun promosi terkait Keselamatan dan Kesehatan Kerja, seperti poster
peringatan, poster sosialisasi, poster bahaya Wajib memakai APD, spanduk
semboyan-semboyan K3 seperti : Himbauan ‘Bekerja dengan hati-hati

keluarga menunggu di rumah’.

WORNKSNOF FT. sam
ae " A

Gambar 17. Spanduk dan Poster PT. Sarana Remaja Mandiri (Workshop)

XIX. Safety Board
Pemasangan Safety Board, yang berisi: safety statistic, incident investigation,

praktek bekerja yang aman, informasi/ berita-berita terkait K3L dll
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Gambar 18. Spanduk dan Poster PT. Sarana Remaja Mandiri (Workshop)
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BERIKUT TABLE PENILAIAN HIRADC

Table 3. Hazard Identification Risk Assesment Determining Control
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Banan mudan rea toa yang Udakdanl Benda tamTammabia Tora batar Prosedur ol Work T T T T T D AR 3 3 g Wemaral APD Salaly g Satoyman T B z
temalar akan flammable mateia matrial yang tobalar -Keusaia Protaks menggunatan e blanket torhadap. Glasses Saning tangan
larena percian garinda
~APAR
5[ on [Pe Benda berputar ~Poss petera bergeratan Petera tonop /oI Patah wiang elah teaapat Gover pada benda berputar T 7 7 7 T g B 3 3 g Sian Benca Beputar g Sateyman z B 0
Rutin [pengerolan plate (motor dengan mesin benda yang berputar
Bonca Kora Wonyaniuh banda lera sal | Tangan perera lrgeres Lo gores Tidak balah manyantuh bonda kera sl proses T T T T 0 D BAIK z z 0 Panggunasn sung fangan g Sateyman z T z
proses pangeriaan benda kara st proses ampai sayat pongerjaan fetia pongecatan hasi & Foman
pengeriaan dalam fondis mesin mat
& Non [Peratazn A ek Teolad Kabel yarg teouka s Tk yang bocer T barar Pongecetan felayakan Equpment sobalum betara T T T T g g AR B z g Tagging dar sacaal g EC T z z
Rutin [ Pengelasan mengenai operator ~Terdapat JSA Pengelasan inspecton, "alat mash
s
Ao as Tordapal materal mudah Sat pengelasn 291 a5 Kebararan ~Tompatan maleral yang mudah eibarr pada T 7 7 7 T g AR 3 T 7z Wienempatian Apar icras D Saeyman z z O
torbalar di area pengelasan aton i aera materia Luke balar tempat yag aman itk peteriaan panas
mudah terbater Kensalen alat ~Tempatkan APAR di ik area pengelasan dilahuian dilahgan
dishiar
Snar OV “Tidakmomaral Welder Cap “paparan Snarulva voler Tiiias ma ~Wemaral Welder Gap eimet yang Tayak T T T T 3 D BAIK T 3 3 Sosalle Teral A < Sateyman T z z
Halmet dar prosos pengelasan o Prosedur Alat Palindung Dir Pengelaan kepda pereria
Weldor Cap Helm tidak mata peleria
Iayakpaiai
Heap Pengelamn Tompal pengelasn dl aea Paparan asap Gar posss e maa Fongerasn diaifan d area eula, i orpares T T T T 0 D BAIK z 3 g Tambahan blowar iaiok c Satayman T B z
‘orutup dan sompit pengelasan teriup pelerja - Somkhalas i area tetutup dan sompit gunatan veniiasi pengelasan di area toruiup.
- Tidakmemakai welder Cap dan mengenai mata tambanan
Helmet
Pek. Sanblast & Pengecatan / Sanblasting & Painting | |
T Non [Sanbiast material Pasrsanbiass Tidakmemaral Maser Terinp dabudebu st Gangguan Prosdur Inspers Penggunaan APD T T T T 0 B BAIK T 0 0 Pengecaran i elayakan < Sateyman T B z
Rutin | Tank Debu Tidakmemalai APD yang prosas Pek Sanblast Pematasan Kompetens Petugas APD
2 Non [Pangecatan materal [Wateral cat Tidakmemaal Vager Wenghirap udara cal “Semknapas Prosdur el Panggunazn APD T T T T T 5 AR T T T Pengacaran i layakan c Saoyman | T z z
Rutin [ Tank Tidakmemalai APD yang Gangguan Pengecelan utn elayaian APD APD
sosai Pematasan Kompetens Patugas
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ERECTION AGID TANK CAP 10,000 M3 | | i
Pekerjaan Persiapan | | |
T ] Non [Perapan Parm Rondia Tubuh “Rondia patera TaakFI Parara Mudan capek ENANE? |1 Voeren Porosco anan dara st T 7 0 0 O D BAK z 3 5 Temal siety ik etap har 5 Sareyman T z z
Rutin |Poieria (elelanan, kurang itrahat, ? | memuiai peteriaan & Foman
kit i) 2. update dan ssialisa JSA dan Hiare
3. Menggunalan APD Saauai Jenis Pelerisan
atotyman
Ferapan Alatiera Kondia Alat Keia ~Rondrs aiat berum & < Porera tarengat ans Cadera fngan Pasiian smua Eleciea ool oah & mepers dan 0 7 0 0 T g AR z z T Tagaing pecton, aral 5 Sarety B z T
insect lisrik Kesetum smpalborat st |layakpakai masih ayaic
Torengat ans
i
Poier aaan mobilisasi matorial & ala ker ]
T [Non  [Penganiatan dan Wiobie crane “Tokas yang smpi uniok 3 mobil ren metaian Terumian fadlias |S10 Kien, SOP anghat anghut 0 T 0 0 O g BAK 3 3 g Pamasmng Satety Gone & 5 Satetyman T z z
Rutin’{pembongiaran mobilitas mobil ken manuveralu menabraic police line
materal peranghat di oktamya
menggunatan Track (spport sea water i)
Mobile Crane
Tumpuran Materar Termanaung & erpieset At akTasbertea Tdak o ngan Tampatan matoTa A 9 yg Granaan T T T T T g BAK 3 3 g Femasmng Safety Gone & 5 Sarotman | T 7 z
materal sengaja menginjakmaterial cedera sampai police line
dan teratun patan tulang dan
fatal
Tateral e Sing putoe Siing putss dan acke Rermian WieTaian e i (e adap vire dimg. 7 7 7 7 7 g g AR B 3 g Tagging pecion, Al 5 Satetyman T 3 3
Shacite lspss \epas saat pengangiatan, materil plate ditemulan ada wire atau kawat yang putus, male. masih layak
sehingga materal plate Fataly nansdigani
.
Pekerjaan Erection Tank | I |
T Jton [Penggararan Pangangraian Tidakdiakfan pengecaran | -Saat melanian Gadera sampal Pangecatan felayakan Equipmont sbelum berera T i 7 T g 0 2 3 3 g Pangeceran Sio & Silo Aar 5 Sareyman T 0 3
Futin [Amnulai & bottom materal alatbant erja penganghatan alat tidak patah tlang dan | dan pengacelan surat in layak operas, SOP Anghat & operator
plato dengan THC / “Bokora di aroa abil bertunga dangan baik fatal Anglut
material dapat Jatuh dar
iatingg
rea poteraan Karona tdak i kash onabrakalatborat yang cadera sampal pomasmngan barkads di area peteraan T T T T 3 g BAK B B T Pemasang Satety Cone & 5 Saretyman T z z
bariade d area sedang beroprasi patah ulang dan | pengenkatan police line
pongangatan atal
Tumpuan ateral Rurang tordinad antara At penunan At Tora rngan Sty Breafing sbelum memuial AT T 7 7 7 g g AR B 3 g Brefing Sebetum Heleraran < Safeyman |- T 3 3
operatordan tiang icak sesuai dengan aranan codera sampsi Poloriaan & Foman
tukang dan alémya torepi patah tlang dan
]
2 [Non [Pengelasan Botiom Arus Lk “Tias Fabel yang tebura Rrus sk yang bocor Cura barar Pangeceran felayaian Equipment sebelum bereria T T T T O g BAK B B 3 Tagaing dar siectial 5 Sareyman T z z
Futin |8 Annular late mengenai operator Tagaing dari electrial insection, "alat mash ayak inspection, "alat masih & Foman
Terdapat JSA Pengelasan Tayale
ApiLas rdapat materal mudah et pongelasan apilas Kebataran Tampatian materl yang mudah toflar pada T i T T g g BAIK 3 3 ] Wenempatian Apar dloias D Sareyman B z 3
{erostar i area pengelasan i sera materia Luka batar tempat yag amen itk peteriaan panas
mudan torvalar Kerusatan atat Tompatian APAR di ikarea pongalasan dilakuian dilaiula
3 soktar
Snarov Tiaakmomaial Weidar Cap Daparan Snaruia voler Titas mata Viomala Welder Gap Felmet yang fayak 0 T 0 0 0 D BAK z z 0 Somaien Terat 16K c Satetyman T z z
Helmet ar prosas pengelasan ke Prosadur Alat Palindung Dir Pangelasn kapda peleria
Welder Cap Helmet tidak mata peteria J5A Pengelasan
Iayakpalal
‘Asap Pengelamn Tampat pengelasan o area Paparan asp dar prowes Thias mata Pangelasan dlakuran o area obura [ toparen T T T T O & BAK B B T Tambahan blowsr untuk c Sareyman T z z
terttup dan sempit pengelasan teriup pelena SeskNafas i area terutup dan sempit gunakan ventias pengelssan di area terutup
Tidakmamatal woldor Cap gan mengenai mata tamban
Helmet
5 [Non | Ermcton shell pate Pangangratan Tidakdiakkan pengeceran | -Sast melaan Gedera sampal “Pengeceran felayatan Equipment ssbelum barera T T 7 7 O g BAIK B z g Pangeceran Sio & Silo Alat 5 Satetyman T z 2
Rutin|dengan TMC materal plate aratbant ferja penganghatan alat tidak patah tlang dan | dan pengecelan s in layak opras & operator
Bakera d area abi berfunga dengan baik fatal
material dapat Jatun dar
letinggian
area peteriaan “Karona iaaica faah tonabracarat boratyang pEy— “pemamngan bariads & area pekaraan v i T T 0 c BAIK z B n Pemasang Safety Gone & 5 Satotman |- v z 2
barlade d area sedang beroprasi patah wiang dan |penganiatan police line
pengangiatan atal
& [Nor [inaaias pematan s Lk “Karona ada febocoran anis Tersengat sk saal Terengat sk |- Maiian power dan melakuian prossdur LOTO T T T T 0 g BAIK z z 0 Penggunaan APD sessal c Satetyman T z 2
Rutin’ | Jacking /insulas yang tetoula melalukan pengecelan / jenis Peteriaan
perbaitan
Tolom ackng mifng | -Pemamngan Jackng yang Talom ackng rabah “Parah Tuiang Pengecaran Alat s ssbalum digunaran T T 7 T 4 g BAIK z 3 g nepele alat era sobelum < Satetyman T z 2
- tenisian alat & pemasangan jacking Olen Teinis jacking
materal
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Non [Pengelasan shell (Arus Lk Benda era mash Tordapat loncatan anis Lufa barar Tnspers Peralatan Mesn dan Las BAIK 0 Tagaing dar eleciral Safetyman
Rutin [ plate torsambung dengan sumber listik, yang bersifal Kerusalan alal Mengacek panel untuk kontraklor inspection, "alat mash & Foman
tegangan lain. menimbulkan spark Spark di sekitar Memasikan breaer sesuai dan berfungsi dengan ay
dapat membatar flammable baik
material skitar Setiap selessi peferja, memasikan breafer telah off
Api Las apifas “Kebararan ~Tompatian mateal yang mudan torbakar pada BAIK 2 Wenempatian Apar dilckas Safotyman
torbalar i area pengelasan Jatuh o aera materal Luka bakar tempat yag aman tilkpekerjaan panas.
mudah teakar Kerusakan alat Tempatian APAR di ik area pengelasan dilakuian dilakian
di sekitar
Ketinggian gak menggunakan safely T Tonatun dar ketinggian Patah Tulang Bokera ol Kelinggian Menggunaran Safely Boll BAIK 2 ‘mowajiian penggunaan ful Satotyman
belt / Full Body Hamess. sl pemasanga ody hamest & selalu
slenoide stanbay safetyman saat ada
peferjaan Ketinggian
Sinar UV Tidak memakal Welder Gap. “paparan snar ultia violer “iitas mata Memaral Welder Cap Holmet yang layak BAIK g Sosalisal Terall JSA Satetyman
Imet dar proses pengelasan e Prosedur Alat Pelindung Dir Pengelasan kepda pekeria
Welder Cap Helmet tidak mata peleria JSA Pengelasan
layak palai
Non| Proses Jacking olom jacking miAng Pemasangan Jackng yang “Tlom jacking robon Patan Tulang Pengecaran Alal erja sebelum digunaran BAIK 3 Tnspers alat lera ssbelum Saityman
Rutin| Plate shell tidak sosuai ferusakan alat & pemasangan jacking Oleh Teknisi jacking digunata
material
Ol hydraulic “Jebocoran pada pipa atau Saat menagant cylinder s mata memalian pompa hydralic dan memasang LOTO BAIK 0
hose peferia Tersembur ol Irtasi it Selalu di ingat bahwa selalu ada Ol sisa didalam
Sisa pressure di pipe line. sistem, jadi pelan2 melepas Hose dan arankan ke
bawahwadah yang proper
power packjacking G opraskan oleh porea Gogagalan Saat Patan Tulang Pongeceran SI0 operator BAIK g ‘memasang Taging pada Satetyman
melaiukan prosses jacking sampai fatal panel operataor
shell plate dan roboh terusakan alat &
material
Non _[Erection Roo! Rafter - pengecelan ~cedera sampai ~Pengecelan kelayalan Equipment sebelum beteria BAIK 5 inspets alat lera sebelum Safetyman
Rutin | dengan Crane material plate alat bantu kerja penganglatan ala tidak patah tulang dan dan pengecekan surat fin layak oprasi digunates
~Bokera di area labil berungsi dengan bak fatal
material dapat Jatuh dar
fetinggian
Ketinggian idak menggunakan safety T Tenatun dan ketinggian “Patah Tulang Bokera ol Kelinggian Menggunaran Safely Bell BAIK 2 ‘mewajbian penggunaan full Satetyman
belt / Full Body Hamess. saat pengelasaan plate roof body hamest & selalu
stanbay safetyman saat ada
Benda Jatun Tidakseimbang Terimpa benda yang Godera sampal Pengeceran rulin Felayalan asiias BAIK 0 Tnspers alat kera sebelum Satetyman
-Siing Putus dianghat karena sing putus fatalty Kompetens Operator digunate
Hoist Crane rusak atau benda keria sip! Kerusalan
tortepas. Peralatan soktar
Non _[Erection Roof Plate pengecelan Codera sampai Pengecekan kelayalan Equipment sebelum bekeria BAIK 0 inspeks alat kerja sebelum Safotyman
Rutin | dongan Grane material plate alat bantu korj penganghatan alat tidak patah tulang dan an pengecelan sura fjin layak oprasi digunate
Bokera di area labil berfungsi dengan baik fatal
material dapat Jatuh dar
fetinggian
Ketinggian idak menggunakan safety 7T enatun dan ketinggian “Patah Tulang Bekeria o Keinggian Menggunalan Safety Belt BAIK 2 ‘mewalibian penggunaan full Satetyman
bolt / Full Body Hamess. saat pengelasaan plate roof body hamest & sslalu
sianbay safetyman saat ada
Benda terayun Kesalahan pengiatan ‘Ayunan benda feria Luka memar “Mengantrol Stenl Area BAIK G Pomasang Satety Cone & Safetyman
furangnya kontrol ternadap menabrak orang/ bonda sampai fataity police fine.
serl area tain. Kerusalan
Peralatan Sektar
Non | Pengelasan Rool (Arus Lisiik Bonda feria mash Toraapat loncatan ans Tuka barar Tnpers Peralatan Mesn dan Las BAIK 6 Tagging dar eleciral Safetyman
Rutin[plate tersambung dengan sumber listik, yang bersfal Kerusakan alat Mengecek panel untuk kontraklor inspection, “alat mash & Foman
tegangan lain. menimbulkan spark Sp: ai sok: Memasikan breaer sosuai dan berfungsi dengan layaK
dapat membalar flammable baik
material skitar Setiap sslessi peferja, memasikan breafer tolah off
(Api Las apifas “Kebararan ~Tempatian material yang mudan torbarar pada BAIK 2 Stanbay Apardi lokas titk Satetyman
torbalar i area pengelasan Jatuh o aera materal Luka bakar tompat yag aman pekerjaan panas Dilaiekan
mudah terbakar Kerusakan alat Tempatian APAR di itk area pengelasan dilakuian
di sekitar
Ketinggian idak menggunakan safety T Tenatun dar ketinggian Patah Tulang Bokera o Kelinggian Menggunalan Safely Bolt BAIK 2 ‘mewajibian penggunaan full Safetyman
belt / Full Body Hamess. saal pengelasaan plate roof ody hamest & selalu
stanbay safetyman saat ada
Sinar UV Tidakmemakal Welder Cap. “paparan snar ulla violer “irtas mata ‘Memalal Welder Cap Holmel yang layak BAIK i Sosalisal Terall JSA Safetyman

Helmet
Welder Cap Helmet fidak
layakpalai

dar proses pengelasan ke
mata peteria

Prosedur Alat Pelindung Dir
JSA Pengelasan
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Pekerjaan Pengetesan |
T [Non [Penetantes Wiateral penetiant Tidak menggunaran APD ~Temapar materal Kimia Titas mata Menggunaran APD sesual Jems Pekerjaan T BAK z - -
Rutin yang seai saat penetrant Test Gangguan Menggunakan safety goggles dan Respirator
pemafasan
2 [Non [Vacum Tex Geceran A e e e “Wenggunaran sepatu sty T BAK 3 - -
Rutin hoes Vacum Tes kama area
(Arus Listik Karena ada kebocoran as “Tersengat Ik mat ~Tuka batar “nspels Kabel Gengan Prosedur Peraturan Umum 7 BAK 3 Tagging dar clectral Saretyman
insulasiyang terouka menghiduptan kompresor Instalas; inspection, “alat masi
ecil tayak
5 [Non [Radiogmpny Tes Retinggian Taakmenggunalan ety Teratun dan telinggian ~Patan Tuang ~Menggunatan Safety Bell 7 BAK 2 mewajibkan penggunazn Satetyman
Rutin belt/Full Body Hamess. saat pemasangan Film sampai fatal body hamest & selalu
Radiography sanbay safetyman saat ada
pekerjaan Ketinggian
Paparan adias wat mdograp Kengian Pemasngan rmbu2 dan batfade T BAK 2 Sosalisas JA Radiography Saretyman
pemasangan barikade pekeria mendetat Kesehatan test kepada pekeria
4 [Non [Fdustao e Benda berputar Pengeceran dekal dengan ‘Anggota badan terelt ~cedera paran ~Pembeian cover paga sl yang bemutar T BAK g Penggunaan APD sesual Satetyman
Rutin | Penyiapan pompa. benda berputar bagian mesn yg berputar sampai fatal jonis Pekeriaan
Proses pengisan air saat melakulan inspeis
pompa
Gonangan At ey Torpimic Menggunatan sspatu satety T BAK 0
shoes. Vacum Tes kama area
licin
Finishing & Top Painting Exsternal
Non [ Pengecatan finshing (Arus Listik ~Fower belum aimatian Perera torsangat ik Toka batar Melakuian prossdur LOTO 0 BAK g Panggunaan APD sesal Sateyman
Ruin | extemal tankdengan saal coklabel, karena jonis Pekerjaan
Gondola itk power belum dimatikan
poreriaan ketinggian |- Tidak memakal ull body “Saat melakian Patan Tulang ~Menggunakan Safety Bl Full body hamess T BAK 2 mewajibian penggunazn ull Sateyman
hamess/ safety belt pengecatan, pekeria dapat ampa faal Terdapat handrail body hamest & slalu
Jatuh dar ketinggian sanbay safetyman saat ada
peteriaan Ketinggian
Paparan butiran cat “Tidak memaral Wager Venghiup udara cat “Semknasas Prosedur Inspeks Penggunaan APD T BAK g Pengounaan APD sssuai Saretyman
~Tidak memalai APD yang - Gangguan ~Pengeceran i kelayalan APD jonis Pekerjaan
sosal Pomafasan Kompetens Pougas
Engineering
Non [ Desain dan e~ Kesalahan desain Salan membuat desain ‘Saal mendesain tdak Kewsaran Prosedur SHE plan T BAK T
Ruiin | engineering perhilungan desain kurang dilakutan toordinas faslitas
2 [Auin Tangan menempel pada Peteria tersangal ans Lot barar SR Inspel Motor T BAK 2
tominal yang bertegangan lisik saat inspefsi motor Usahalan tubuh tidak koniak langsung dengan
terminal dan mematai safely shoes
Ergonomi Poss tera kurang Betera o kantor dengan Cow backpain Pomerkaan bahaya srgonomi win 0 BAK 2 - -
ergonomis posis tubuh dan alat keia
yang tidak ergonomis
FAKTOR BIOLOGI
1 [Autin |Akifiasperenaan Penularan Vius Tidakmematuni protofol ‘Saal melakukan fegiatan Ternlet vins Protofal Kesehatan Covid-15: 0 BAIK 7 1. To implement Covid-19 HR & AT
Covid-19 pencegahan dan bersama peferia lain, covid-18 Pemakaian masker i area perusah: taskforce determined by Seciion
pengendalian penyebaran pekeria berpotens fertular ~Tementinya Rutin melakulan cuci tangan menggunakan sabun company forallsections and
virus Covid-19 (idak memala vinis covid-19 dari pakeria sotolah melakuian akivitas subcontractors
maser, idakmencuci lainnya, karena tidak Screening sebelum memasuk area perusahaan
tangan otelah melakulan mematuni protokol Rapid Tessecara reguler 2.0 provide vaccine
akivitas, tidakmenjagajarak fesehatan Pengisian fom keshatan availabiliy for employees
dengan peleia lain) —>100% employeesare
vacsinated
Perera yang postl Perera lain teruiar olen Tennlers vins Protohol Kesshatan Covia 19 0 BAK [ T.Toimplement Covia-19 RS A
terinfeks covid-19 tidak sala satu peferia yang covid-19 Pemakaian maser di area perusa taskforce determined by Section
memberikan keterangan yang posiif terinfeks covid-19, Tementinya Rutin melalukan cui tangan menggunalan sabun company forallsections and
ujurkepada farena setolah melakutan akivitas subcontractors
perusana: feterangan yang jujur Screening sebelum memasuk area perusahaan
Pkora yang melakulan bahwa dia olah forinflsi Rapid Tos socara rogulor 2.0 provide vaccine
. POP, fepada Pengisian form keshatan availability for employees
ataupun fonfimasi posiif, Peusahaan ~>100% employesare
tidakmemberikan keterangan vacsinated
vang juiur
NED Baban kera forialu ‘Adanya pombagian Peraria mengalam Kelelahan fisk Komurikas: ek, pengaturan fam kara, ection 0 BAK 0 -
ing peleriaan yang tidakmerata telelahan baik secara fisk dan mental hingga | event
- Jobdes: peeriaan tidak maupun mental, karena depres
esuai dengan kemampuan bebanleria yang teralu
petei tinggi
Fakor ekstomal Pefera tdakbisa memilan Pekeria lidak bisa fokus Sross depres, Komunikas elekif, pengaturan jam keria, section 0 BAK 0
yang terbava ke aniara masala ekstomal dalam menyole: hingga dapat ovent
galam pekeriaan gengan pekeraan pekeraan, karena memilik menyebablan
beban pikiran dilvar tecelalaan fefia
peteriaan farena tidak fokus
Tinatan ntimias ‘Adanya fecemburan sosal Perena mendapat Depres ningga 0 BAK g B

6an perundungan
ar rekan keria

ar peteria lain
-Pekeria tidak dapat
melalutan peleraan dengan
benar

perlakuan tidak
menyenanglan dar pekeria

terdapat geseian
antar peeria

Komunikas efeKli, pengaturan jam Feria, section
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Table 4. Tingkat keparahan dan kemungkinan terjadi & Matriks

SEVRITY
NILAI TINGKAT KEPARAHAN {SEVERITY)
1 No effect (Hamoir tidak ada efeknys)
2 Fest Ald [Resko luka yang membutuhkan Pertolorgan Pectama)
3 Lost time irpury [Resiko menimbulksn wakty kers hilsog oty
menyebabkan sakit).
4 Incapasity (Resiko menyebabkan cicat tubuh)
5 Fatnlity {Resko meryebabkan kemation)
PROBABILITY
NI TINGKAT KEMUNGKINAN (PROBABILITY)
1 Abmost imposeble (hampir tidak munghon terjadl)
2 Senol lkety [keol kemungnasmys teradd)
3 Pussitle [mungkin terjadi)
4 Very Possible [sargat munglon terjadi)
5 Certaindy [past terjad|)
TINGKAT RESIKO
TINGKAT
NiLAl KETERANGAN
RESIKO
16-25 | H[Hgh Risk) Resiko besar yang tidak dapat dterima.
11-15 | M (Medium Risk] | Resko sedang vang tidak dapat ditesima
6-10  |L{low Risk) Resiko keci yong tidak dapst dterima.
1-5 N (No Resk) Hompir tidak ada efekryn, sehinggs revko dapst dl
tenma {accentabie risk)
MATRIKS RISIKD OPERASIONAL ASFEK HSSE
RISK = LIKELIHOOD X SEVERITY
4 Tk
Catastmonhie e .'?:?L
4
% Sigrifean H
3
g Muocsrats &
[+
E 2
P
1
inskgaitcant o
1 {Rarn) 7 {LAIKak Z Mnderata) £ LKA & (A mast]
LEVEL 06 = K= 20% | 20% = M= d40% | 20% =X - B0%% [ B0% = K = 80% | B0Re = X =~ 100%
10 * zar panr 107 b v e 10 = 107 per 2% i 1 par e 0 e e
KEMUNGKINAN (PROBABILITAS!LIKEL IHOOD )
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BAB 1V
PEMBAHASAN

1.  HIRADC Steel Fabrication
Pembahasan pada penilaian risiko akan membahas tentang seberapa besar
penurunan nilai pada risiko yang telah di analisis, mulai dari penilaian risiko sebelum
dilakukan pengendalian/mitigasi dengan penilaian risiko setelah dilakukan

penegndalian/mitigasi atau bisa disebut dengan penilaian sisa risiko.

1. Penilaian risiko sebelum dilakukan pengendalian/mitigasi
Penilaian risiko ini dilakukan dengan tujuan untuk menentukan tingkat
risiko setelah melakukan identifikasi bahaya dengan meninjau dari tingkat
keparahan dan tingkat kemungkinan dan hasil dari tingkat risiko tersebut

dievaluasi untuk menentukan kriteria dari risiko tersebut.

Table 5. Penilaian Resiko sebelum Mitigasi

No Jenis Pekerjaan Kategori Risiko Jumlah
LOW | MEDIUM | HIGH | Risiko
1 | Fabrication (Pengelasan,Pengerollan,Cutting&Penggerindaan) 2 7 3 12
2 | Sandblast&Pengecatan/Sandblasting&Painting 2 2
3 | Pekerjaan Persiapan 2 2
4 | Pekerjaan Mobilisasi Material & Alat Kerja 3 3
5 | Pekerjaan Erection Tank 1 19 8 28
6 | Pekerjaan Pengetesan 2 2 7
7 | Finishing&Top Painting External 2 1 3
8 | Engineering 3 3
9 | Faktor Biologi 2 2
10 | Faktor Psikologi 3 3

Berdasarkan hasil dari analisis tingkat risiko pada kegiatan steel
fabrication sebelum dilakukannya pengendalian/mitigasi mendapatkan hasil

sebagai berikut:

a) Pekerjaan dengan tingkat risiko rendah terdapat sebanyak 12 risiko.
b) Pekerjaan dengan tingkat risiko sedang terdapat sebanyak 37 risiko.

c) Pekerjaan dengan tingkat risiko tinggi terdapat sebanyak 16 risiko.
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Bedasarkan hasil pada keterangan diatas maka rata-rata menunjukkan
pekerjaan berada pada tingkat risiko sedang, dan sisanya berada pada tingkat
rendah dan tinggi. Maka dari total 65 pekerjaan yang sudah dianalisis dengan
menggunakan metode HIRADC jika disajikan dalam bentuk persenan maka

akan mendapatkan hasil sebagai berikut:

Risiko Rendah = 12 Risiko x 100% = 18%

65 Risiko

Risiko Sedang = _37 Risiko  x 100% =57 %
65 Risiko

Risiko Tinggi = _16 Risiko  x 100% = 25%
65 Risiko

Dan dapat digambarkan pada diagram sebagai berikut:

SEBELUM MITIGASI

Jumlah Sumber bahaya Total Sumber Bahaya Presentase

Medium

Gambar 19. Diargram sebelum Mitgasi

2. Penilaian Sisa Risiko

Pembahasan pada tahap ini bertujuan untuk mengetahui seberapa besar
penurunan risiko setelah dilakukannya pengendalian/mitigasi menggunakan

metode HIRADC. Yang mendapatkan hasil sebagai berikut:
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Kategori Risiko Jumlah
Low | Medium | High | Risiko

Jenis Pekerjaan

1 | Fabrication (Pengelasan,Pengerollan, Cutting&Penggerindaan) | 12 12
2 | Sandblast&Pengecatan/Sandblasting &Painting 2 2
3 | Pekerjaan Persiapan 2 2
4 | Pekerjaan Mobilisasi Material & Alat Kerja 3 3
5 | Pekerjaan Erection Tank 28 28
6 | Pekerjaan Pengetesan 7 7
7 | Finishing &Top Painting External 3 3
8 | Engineering 3 3
9 | Faktor Biologi 2 2
10 | Faktor Psikologi 3 3

Table 6. Penilaian resiko Setelah Mitigasi

Berdasarkan hasil dari tabel tingkat sisa risiko pada kegiatan steel fabrication
mendapatkan hasil sebagai berikut ,tidak ada lagi jenis pekerjaan dengan tingkat
risko tinggi dan risiko sedang, karena dengan dilakukannya pengendalian
risiko/mitigasi maka risiko tinggi dan risiko sedang direduksi menjadi tingkat risiko
rendah.

Bila hasil penilaian risiko disajikan dalam bentuk persenan maka akan

mendapatkan hasil sebagai berikut:

Risiko Tinggi =_ORisiko  x 100% =0 %

65 Risiko

Risiko Tinggi =_O0Risiko  x 100% = 0%
65 Risiko

Risiko Ringan = _65 Risiko ~ x 100% = 100 %
65 Risiko

Dan dapat digambarkan dalam diagram sebagai berikut:
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SETELAH DILAKUKAN MITIGASI

Jumlah Sumber bahaya Total Sumber Bahaya Presentase

&5 [es]

g

Medium

Gambar 20. Diagram Setelah Mitigasi

Maka perbandingan tingkat risiko sebelum dilakukan pengendalian/mitigasi

dan sesudah dilakukan pengendalian/mitigasi dapat dilihat pada gambar berikut ini:

Sebelum Mitigasi Sesudah Mitigasi

—>

Hlow mMedium mHigh Hlow mMedium mHigh

Dari hasil data yang didapatkan bahwa terjadi penurunan terhadap tingkat
risiko bahaya pada masing-masing pekerjaan. Maka hasil dari data yang telah
dianalisis telah melakukan pengendalian risiko merupakan salah satu upaya dalam

menjaga keselamatan dan Kesehatan kerja.
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3. Faktor-faktor Bahaya

Berdasarkan tabEL HIRADC dan hasil implementasi keselamatan dan
Kesehatan kerja di PT.Sarana Remaja Mandiri workshop terdapat berbagai macam

potensi bahaya yang ada di tempat tersebut antara lain:

a. Faktor Bahaya Ergonomi

e Terdapat pada aktifitas perkantoran dengan posisi tubuh dan alat
kerja yang kurang ergonomis yang menyebabkan low back pain.

e Terdapat pada aktifitas welding dan cutting plate dengan gas
cutting yang mana posisi pekerja terlalu membungkuk sehingga
menyebabkan low back pain.

b. Faktor Bahaya Kimia

e Faktor bahaya kimia berupa ceceran zat adiktif pada kegiatan
pengecatan dan sand blasting yang dapat mencemari tanah.

e Faktor bahaya kimia yang ada yaitu cairan cat yang digunakan
saat proses pengecatan yang dapat di terhirup oleh pekerja.

e Ol bromus yang berceceran pada saat digunakan dalam proses
bubut besi dapat menyebabkan pencemaran lingkungan dan
menyebabkan iritasi apabila terkena kulit.

c. Faktor Bahaya Fisika

e Faktor bahaya fisika yang timbul akibat percikan api dari proses
pemotongan, pengelasan, dan gerinda yang dapat menimbulkan
luka bakar apabila terkena bagian tubuh.

e Faktor bahaya fisika yang ada di setiap proses pekerjaan heat work
(bekerja di tempat yang terbatas) yang menyebabkan dehidrasi
dan heat stress.

e Faktor bahaya kebisingan yang ada di setiap proses pengelasan,
pemotongan, dan gerinda dapat menyebabkan hearing loss atau
kurangnya daya pendengaran.

e Terkena komponen berputar atau mesin rol plat baja yang apabila

pekerja terlalu dekat atau kurang berhati-hati ketika bekerja
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sehingga pekerja dapat terkilir, tertusuk, atau tergores mesin rol
plat baja.

Faktor bahaya fisika berupa material baja dapat menyebabkan
tergores pada anggota tubuh apabila tidak menggunakan APD
yang sesuai.

Terpeleset dan tergelincir genangan air bekas hydro test atau
kebocoran pipa pada saat melakukan hydro test.

Listrik statis yang hampir ada di seluruh proses pekerjaan di
workshop.

Terjatuh dari ketinggian pada pekerjaan pengelasan, pemotongan,
dan gerinda.

Getaran yang berasal dari mesin gerinda yang digunakan pada saat
proses gerinda.

Tertimpa matrial jadi atau material mentah pada kegiatan angkat
angkut dengan crane atau forklift.

Kebocoran pada gas yang digunakan untuk pengelasan.

Paparan sinar radiography pada saat adanya Radiograpy Test
pada tangki dapat menyebabkan anemia, sindrom radiasi akut,
kangker dan berbagai macam penyakit yang dapat merusak tubuh

lainnya

d. Faktor Bahaya Biologi

c.

Faktor bahaya biologis yang ada pada setiap sektor kerja di
workshop yaitu debu yang dapat terhirup kapan saja sehingga
dapat menimbulkan sesak nafas, asma, dan penyakit pernafasan
lainnya.

Penyebaran virus corona atau COVID-19 yang menular dan

dapat menyebabkan kematian.

Faktor Bahaya Psikologi

Beban kerja berlebih sehingga menyebabkan stress kerja.
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4. Pengendalian Risiko
Tindakan pengendalian risiko berdasarkan HIRADC mempunyai peran
penting dalam menurunkan dampak yang nyata dari risiko kecelakaan kerja serta
menurunkan tingkat risiko dalam HIRADC dengan mengacu dari hirarki dasar
pengendalian yaitu eleminasi, substitusi, rekayasa teknik (engineering),
administrasi dan alat pelindung diri (APD) yang menyesuaikan kondisi yang ada

dilapangan kerja.

Berikut merupakan pengelompokan tindakan pengendalian yang berdasarkan

hirarki pengendalian yang digunakan pada 65 risiko yang ada pada laporan ini:

a. Berdasarkan tindakan pengendalian yang ada di laporan ini, Tindakan
pengendalian yang masuk pada rekayasa teknik/engineering control yaitu
memasang handle pada mesin gerinda yang bertujuan untuk memudahkan
pekerja saat proses gerinda dan meredam getaran dari gerinda.

b. Tindakan pengendalian yang termasuk dalam administasi yaitu melakukan
pekerjaan yang sesuai dengan standar operasional prosedur (SOP) yang sudah
di tetapkan oleh perusahaan seperti pemasangan rambu dan safety sign di
tempat kerja, pengawasan langsung oleh staff HSE saat melakukan pekerjaan,
pelatihan pekerja, MCU, dan manajemen waktu kerja. Termasuk Induction
untuk pegawai baru dan pengunjung serta safety talk setiap minggunya.

c. Tindakan preventif terkait penggunaan APD yaitu semua pekerja baik
pengunjung wajib memakai APD saat memasuki area kerja adapun APD yang
disediakan untuk pekerja berupa safety helmet, safety shoes, face shield,
sarung tangan dan lain-lain. Adapun APD untuk pengunjung atau tamu visitor

berupa safety helemet.
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BAB YV
SIMPULAN DAN SARAN

I. Kesimpulan

Berdasarkan identifikasi yang telah dilakukan terhadap kegiatan steel fabrication

didapatkan kesimpulan sebagai berikut:

a. Dengan menggunakan metode identifikasi risiko HIRADC (hazard identification, risk

assesment, and determining control) dapat diidentifikasi potensi risiko bahaya yang
ada di setiap pekerjaan.

Berdasarkan hasil dari penilaian risiko yang telah diperoleh dari 56, jumlah risiko pada
semua pekerjaan terdapat risiko rendah sebanyak 12 risiko (18%), risiko sedang
sebanyak 37 risiko (57%), dan tingkat risiko tinggi sebanyak 16 (25%).

Rencana pengendalian yang dilakukan pada penelitian ini yaitu dengan melakukan
pengendalian dengan cara rekayasa teknik, administrasi, dan alat pelindung diri
(APD). Dari membuahkan hasil atas dilakukanya pengendalian/mitigasi risiko
sehingga mendapatkan perubahan pada tingkat risiko pada semua jenis pekerjaan,

yaitu berkurangnya tingkat risiko yang ada menjadi rendah.

II. Saran

Berdasarkan analisis dan kesimpulan yang dilakukan berdasarkan metode HIRADC

(hazard identification, risk assesment, and determining control) pada kegiatan stell

fabrication. Supaya memperoleh hasil yang lebih baik maka ada beberapa saran yang

diberikan guna untuk melengkapi atau melanjutkan penelitian sejenis, yaitu sebagai

berikut:

a.

Dalam upaya menciptakan zero accident divisi K3 atau HSE (Health, Safety and
Environtment) supaya melakukan pengawasan secara tegas dan disiplin terhadap
pengawasan keselamatan kerja supaya tehindar dari potensi risiko bahaya yang akan

terjadi pada setiap kegiatan pekerjaan.

. Perlunya dilakukan penyuluhan ataupun pelatihan tentang pentingnya penerapan K3

saat bekerja sebagai refreshment sehingga para pekerja dapat bekerja dengan selamat

dan aman sesuai dengan prosedur keselamatan kerja.

47



c. Perlu menjalankan ketetapan keselamatan dan Kesehatan kerja ke yang lebih baik dan
meningkatkan standarisasi seperti yang tertera di smk3.

d. Penulis berharap semoga kedepannya untuk para peserta magang selanjutnya dapat
mengambil pembelajaran dari laporan yang telah di susun oleh penulis, sehingga tidak

trrulang kesalahan yang ada di priode sebelumnya
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