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Abstract:

Work safety is a state of avoiding danger while doing work. Work
safety is one of the factors that must be done during work, no one in
the world wants an accident to occur. ldentification of potential
hazards and risks in the work area has an important role in reducing
the possibility of accidents occurring. The purpose of this study is to
measure the potential hazards and the rate of work accidents using
the Hazops method. Data collection techniques for this study used
observations and interviews. Data collection methods such as direct
observation to the work area with the aim of getting the actual data
needed in this study. Interviews were conducted directly with the
owner of the company. Based on the results of the study, it is known
that there is a low, high and extreme risk of harm. From the results
of this study obtained several risks with different levels of danger. As
for the low hazard risk found in the working process using Grinding,
Shearing, and Sprayer tools, for high levels found in the use of
Cutting and Welding machines, and for Extreme levels found when
using Crane tools.
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PENDAHULUAN untuk menurunkan kemungkinan

Keselamatan kerja merupakan suatu
keadaan terhindar dari bahaya selama
melakukan pekerjaan. Keselamatan kerja
adalah salah satu faktor yang harus
dilakukan selama bekerja, tidak ada
seorangpun di Dunia yang menginginkan
terjadinya kecelakaan. Keselamatan kerja
bergantung pada jenis, bentuk dan
lingkungan di mana pekerjaan itu
dilaksanakan (Buntarto, 2015). Identifikasi
potensi dan risiko bahaya di area tempat
kerja mempunyai peranan yang penting
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kecelakaan yang terjadi. Tujuan riset ini
yaitu untuk mengukur potensi bahaya dan

tingkat  kecelakaan  kerja  dengan
menggunakan metode HAZOPS. Hasil
identifikasi  ini  diharapkan ~ mampu

menurunkan potensi dan risiko bahaya yang
terjadi pada aktivitas pada setiap divisi.
Keselamatan dan kesehatan kerja menjadi
suatu program Yyang didasari oleh
pendekatan ilmiah dalam upaya untuk
mencegah atau memperkecil terjadinya
bahaya (hazard) dan risiko (risk) terjadinya
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penyakit dan  kecelakaan, = maupun
kerugian—kerugian lainnya yang mungkin
terjadi. Jadi, dapat dikatakan bahwa
keselamatan dan kesehatan kerja adalah
suatu pendekatan ilmiah dan praktis dalam
mengatasi potensi bahaya dan risiko
kesehatan dan keselamatan yang mungkin
terjadi (Rijanto, 2010).

METODOLOGI PENELITIAN

Penelitian ini diawali dengan melakukan
studi literarur menganai metode yang akan
digunakan dan melakukan studi lapangan
untuk  mengetahui  kondisi  tempat
penelitian. Pengumpulan data dilakukan
dengan teknik wawancara dan observasi
lapangan, jenis data yang digunakan adalah
data kualitatif dan dilakukan dilakukan
pengolahan data secara kuantitatif. Data

primer yang digunakan didapat dari hasil
wawancara dengan pemilik perusahaan.
Metode yang digunakan dalam penelitian
ini yaitu metode hazard and operability
(Hazop) vyang dimana cara untuk
mendapatkan tingkat risiko yaitu pertama-
tama harus mendefenisikan  kriteria
likelihood dan consequences. Kiriteria
likelihood yang digunakan adalah frekuensi
dimana dalam perhitungannya secara
kuantitatif berdasarkan data yang di dapat.
Kriteria consequences Yyang digunakan
adalah akibat yang akan diterima oleh
pekerja yang di defenisikan secara kualitatif
dan mempertimbangkan hari kerja yang
hilang, kemudian dilakukan penentuan
level bahaya dengan cara mengalikan
likehood dan consequence.

Tabel 1. Kriteria Likehood

. I Deskripsi
Tingk K
ngkat - Kriteria Kualitatif Semi Kualitatif
1 Jarang Dapat diperkirakan tetapi tidak hanya Kurang dari 1 Kkali
Terjadi keadaan ekstrim dalam 5 tahun
) Kemungkin  Belum terjadi tettapi bisa muncul atau Terjadi 1 kali per 5
an Kecil terjadi suatu waktu tahun
. Seharusnya terjadi dan mungkin telah 1 kali per 5 tahun
3 Mungkin . . . . ) i
terjadi / muncul disini atau di tempat lain ~ sampai 1 kali per tahun
Kemungkin Dapat terjadi dengan mudah_, mungkin 1 kali per 5 tahun
4 muncul pada keadaan yang paling banyak . .
an Besar . sampai 1 kali per tahun
terjadi
. Dapat terjadi dengan mudah, mungkin Lebih dari 1 kali
Hampir . . .
5 Pasti muncul pada keadaan yang paling banyak pertahun sampi 1 Kkali
terjadi per bulan
Sumber:
Tabel 2. Kriteria Consequence
. . Deskripsi
Tingkat Uraian Keparahan Cidera Hari Kerja
Tidak Kejadian tidak menimbulkan kerugian dan Tidak Menyebabkan
Signifikan  cidera pada manusia kehilangan hari kerja
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Menimbulkan cidera ringan dan kerusakan Masih dapat bekerja

2 Kecil kecil dan tidak menimbulkan dampak serius pada hari yang sama /
terhadap kelangsungan bisnis shift
Cidera berat dan dirawat dirawat di rumah Kehilangan hari kerja
3 Sedang sakit tidak menyebabkan cacat tapi

L . dalam 3 hari
kerugian financial

Menimbulkan cidera parah dan cacat tetap
dan kerugian finansialmserta menimbulkan Kehilangan hari kerja

4 Berat dampak serius terhadap kelangsungan 3hari atau lebih
usaha
Mengfelklbatkan korban meninggal .dan Kehilangan hari kerja
5 Bencana kerugian parah bahkan dapat menghentikan
. selamanya
kegiatan usaha selamanya
Sumber:
Consequence
3 HASIL DAN PEMBAHASAN
% Analisis pada penelitian ini dilakukan
5 sesuai dengan metode yang digunakan yaitu
dengan memperhatikan  consequences
Gambar 1. Risk Matrix (tingkat keparahan cedera) dan likelihood
Sumber: (kemungkinan resiko kecelakaan Kkerja
I Eicstrim terjadi) dan kemudian untuk hasil dari
1 Risiko Tinggi analisa disajikan dalam bentuk tabel sebgai
= Risiko Sedang berikut:

BN Risiko Rendah

Tabel 3
Bagian L Risk .
No  Proses Id;r;tr:;lk:m Risiko Assesment I_Rel\?lgl
Pekerjaan y L C S
Cutting/Pla Terkena sinar Dapat menyebabkan tangan N
. . 2 4 8 Tinggi
sma plasma, kelalaian  dan kaki terpotong

Terkena mata
2  Grinding pisau, percikan Luka goresan pada tangan 2 2 4
scrapt

Dapat membahayakan mata
karena cahaya las yang
terserap oleh lensa dan
kornea ~mata, tersengat 3 3 9  Tinggi
listrik tegangan tinggi yang
dapat menyebabkan
kematian, asap hasil

Cahaya dan Sinar,
Arus listrik yang
berbahaya, Debu
dan Gas dalam
Asap, Bahaya
Kebakaran

3 Welding
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pengelasan
membahayakan
pernapasan,
tabung gas
adanya kebocoran
dikarenakan

dapat
saluran
bocornya
karbit atau
listrik

isolasi yang

rusak.
Material limbah Luka goresan pada tangan
4  Shearing mesin Shearing, dan kaki, tangan terkena 2 2 4
kelalaian mesin
Tertimpa benda kerja saat di
Crane L angkat an dapat
Hand Lift Objek jatuh mgnyebebka}r/1 g:uka pzfda 3 4 L
tubuh.
Sprayer
6 (Pengecata Kelalaian Mata terkena cairan cat 1 2 2
n)
Sumber:

Aktivitas di CV. Sarana Sejahtera Tehnik
dalam pembuatan Rak Dies semua mesin
dan alat yang digunakan dalam proses
pengerjaanya memiliki potensi bahaya.
Adapun persentase untuk level risiko dalam
proses pengerjaan Rak Dies yaitu memiliki
50% tingkat risiko rendah, 33% tingkat
risiko tinggi, dan 16% tingkat risiko
ekstrim. Dari 50% tingkat risiko rendah
diantaranya dalam proses pengerjaan

risiko tinggi diantaranya dalam proses
pengerjaan menggunakan mesin atau alat
Cutting/Plasma dan Welding, serta untuk
16% dengan tingkat risiko ekstrim hanya
terdapat pada  proses  pengerjaan
menggunakan alat Crane Hand Lift.

Setelah melakukan penilaian terhadap
risiko yang mungkin terjadi, selanjutnya
melakukan identifikasi pengendalian risiko,
berikut adalah tabel pengendalian risiko

menggunakan mesin atau alat Grinding, dari hasil penilaian risiko yang telah
Shearing, dan Sprayer, untuk 33% tingkat dilakukan.
Tabel 4.
Bagian S Hirarchy
No Proses Id;gﬂg;:ﬂ Risiko Risk Control of
Pekerjaan Control
1  Cutting/Pla Terkena Dapat menyebabkan tangan Memodifika Rekayasa
sma sinar dan kaki terpotong Si APD Engineer
plasma, sesuai ing
kelalaian dengan SOP
dan
mengkombin
asikannya
dengan alat
pelindung
lain
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2  Grinding Terkena Luka goresan pada tangan Menggunaka Alat
mata pisau, n APD (Alat Pelindun
percikan Pelindung g Diri
scrapt Diri) (APD)

3 Welding Cahaya dan Dapat membahayakan mata Menggunaka Alat
Sinar, Arus karena cahaya las yang n APD (Alat Pelindun
listrik yang terserap oleh lensadan kornea Pelindung g Diri
berbahaya, mata, tersengat listrik Diri) (APD)
Debu dan tegangan tinggi yang dapat
Gas dalam menyebabkan kematian, asap
Asap, hasil  pengelasan  dapat
Bahaya membahayakan saluran
Kebakaran  pernapasan, bocornya tabung

gas karbit atau adanya
kebocoran listrik dikarenakan
isolasi yang rusak.

4 Shearing Material Luka goresan pada tangan Menggunaka Alat
limbah dan kaki, tangan terkena n APD (Alat Pelindun
mesin mesin Pelindung g Diri
Shearing, Diri), dan (APD)
kelalaian menjalankan

SOP  untuk
mesin
Shearing
5 Crane Objek jatuh  Tertimpa benda kerja saat di Menggunaka Alat
Hand Lift angkat yang dapat n APD (Alat Pelindun
menyebebkan luka pada Pelindung g Diri
tubuh. Diri), dan (APD)
memperhatik
an alat serta
kekuatan alat
yang
digunakan
6  Sprayer Kelalaian Mata terkena cairan cat Menggunaka Alat
(Pengecata n APD (Alat Pelindun
n) Pelindung g Diri
Diri) (APD)
KESIMPULAN Ekstrim, untuk level Rendah ditemukan

Pada proses pengerjaan Ra k Dies di CV.
Sarana Sejahtera Tehnik untuk setiap mesin
dan alat yang digunakan memiliki potensi
bahaya dengan level risiko yang berbeda-
beda. Adapun level risiko dalam proses
produksi Rak Dies sumber bahaya yang
ditemukan vyaitu Rendah, Tinggi dan
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pada penggunaan mesin  Grinding,
Shearing, Sprayer, untuk level Tinggi
ditemukan pada penggunaan mesin Cutting
dan Welding, serta untuk level Ekstrim
ditemukan pada saat penggunaan alat
Crane.



Persentase untuk level risiko dalam proses
pengerjaan Rak Dies yaitu memiliki 50%
tingkat risiko rendah, 33% tingkat risiko
tinggi, dan 16% tingkat risiko ekstrim. Dari
50% tingkat risiko rendah diantaranya
dalam proses pengerjaan menggunakan
mesin atau alat Grinding, Shearing, dan
Sprayer, untuk 33% tingkat risiko tinggi
diantaranya dalam proses pengerjaan
menggunakan mesin atau alat
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