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BAB |
PENDAHULUAN

Segala jenis pekerjaan memiliki potensi bahaya. Industri karet adalah
salah satu industri yang memiliki potensi bahaya di tempat kerja. Faktor
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) adalah salah satu faktor penting bagi
industri karet. Bab ini terdiri dari tujuh sub-bab yaitu latar belakang masalah,
identifikasi dan perumusan masalah, pembatasan masalah dan asumsi, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, metodologi penelitian, serta sistematika penulisan

skripsi.

1.1 Latar Belakang Masalah

Kondisi bahaya dapat terjadi di mana saja, tidak terkecuali di lingkungan
kerja. Kondisi bahaya dapat ditemukan di kantor, pabrik, departemen dengan
mesin yang besar dan departemen dengan alat-alat yang kecil dan konvensional.
Dalam lingkungan kerja, aspek Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) harus
menjadi perhatian khusus oleh perusahaan. Kelalaian perusahaan dalam
memelihara budaya safety dapat menyebabkan terjadinya kecelakaan kerja yang
dapat menimbulkan kerugian bagi korban dan perusahaan.

Di Indonesia, angka kecelakaan kerja pada tahun 2017 mencapai
80.393 kasus. Angka kecelakaan kerja di Indonesia telah mengalami penurunan
dibandingkan dengan tahun 2016, namun angka kecelakaan tersebut masih
tergolong tinggi (Amanda, 2017). Menurut Roos, Heinrich, Brown, Petersen dan
Hazlett (1980), kecelakaan kerja disebabkan oleh tiga hal yaitu 80% unsafe act,
18% unsafe condition, dan 2% hal lain. Data tersebut menunjukkan bahwa
perilaku yang tidak aman memiliki andil yang besar dalam terjadinya suatu
kecelakaan kerja.

Pabrik Karet PT Marga Jaya (MJ) adalah pabrik karet di Bandung yang
memproduksi produk berbahan dasar karet salah satunya karpet. Produk yang
dihasilkan tidak hanya dipasarkan di Indonesia tetapi juga diekspor ke negara
lain. Hingga Januari 2018, pabrik MJ memiliki 520 orang pekerja yang tersebar di
tiga tempat yaitu pusat yang terletak di Jalan Abdurahman Saleh no 1, pabrik
cabang di Jalan Batujajar, dan pabrik cabang di Jalan Leuwigajah no 106. PT MJ
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BAB | PENDAHULUAN

memiliki 300 pekerja di pabrik Jalan Leuwigajah no 106. PT MJ memiliki mesin-
mesin yang cukup besar dan cukup berpotensi menimbulkan kecelakaan kerja.
Terdapat tiga departemen di PT MJ yaitu departemen giling, departemen
pressing, dan departemen finishing. Banyaknya kecelakaan kerja yang pernah
terjadi tidak hanya menimbulkan luka ringan tapi juga bisa menimbulkan
kecacatan permanen. Gambar 1.1 menunjukkan pekerja yang mengalami

kecacatan permanen akibat tergiling mesin calender.

ok .
ng Tergiling Mesin Calender

Gambar |.1 Tangan eerja ya

Kejadian kecelakaan tersebut menyebabkan perusahaan semakin sadar

untuk selalu menanamkan pentingnya K3. Tidak hanya karena pengalaman

kecelakaan, ketidakberhasilan pabrik mendapatkan sertifikasi 1ISO juga memicu

perusahaan untuk lebih peduli dengan K3 di dalam pabrik. Usaha yang dilakukan

PT MJ antara lain pemasangan visual display yang berkaitan dengan K3. Visual

display tersebut mulai sulit dibaca karena berdebu dan jarang diganti atau

dirawat secara berkala. Penyediaan APD juga sudah dilakukan namun belum
membuat para pekerja rutin memakainya.

PT MJ sudah memiliki Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan

Kerja (P2K3), namun belum berjalan lancar. P2K3 seharusnya dilaksanakan oleh

ahli K3, namun P2K3 di PT MJ dilaksanakan oleh bagian personalia. Letak P2K3

terpisah dari struktur organisasi PT MJ. Bagian personalia yang merangkap

I-2



BAB | PENDAHULUAN

menjadi P2K3 di perusahaan adalah salah satu penyebab P2K3 di PT MJ belum

berjalan lancar. Gambar .2 menunjukkan struktur PT MJ.

Komisaris
Sugianto Halim
Direktur Budianto
Halim
Sekretaris Direksi
Cynthia halim
Personalia Akutansi Produksi
Mulyadi Julianti William Halim
[ I
Staff | | ! Staff Produksi
Administrasi i Keuangan Pembeli
Gaji dan Upah Penjualan Nunur
Kepala ?DM . Penjualan Staff Pembelian Pembelian
Dani Penjualan i ]
Eksior Julant Lokal E. Administrasi Impor Lokal
; ! 3 = Juhana dan Keuangan| | Srie Wangi Yanti
Kepala Dept. Kepala Kepala 1
Giling Dept.Pressing | | Dept Packing Staff Staff Kepala
Ade Tedd Awan Penjualan Penjualan Gudang
I I Ekspor Lokal 0. Rubiyanto
Kepala Regu Kepala Regu
Nurhalim Santoso

Gambar 1.2 Struktur Organisasi PT MJ

Tugas P2K3 di PT MJ yaitu memberikan edukasi untuk mengurangi
perilaku bahaya melalui poster seperti pada Gambar 1.14, menyediakan APD,
dan penyuluhan bahaya secara langsung. Penyuluhan ini dilakukan untuk
membagikan ilmu yang didapat dari seminar-seminar. Walaupun demikian
penyuluhan tersebut belum dilakukan secara menyeluruh. limu yang didapat dari
seminar hanya dibagikan kepada pihak management, sehingga para pekerja
pabrik cenderung tidak mengetahui ilmu tersebut. Penyuluhan tentang safety di
PT MJ tidak disertai dengan pembaharuan data kondisi bahaya di setiap mesin
secara rutin, sehingga pekerja terus menghadapi risiko bahaya yang sama.

Gambar 1.3 menunjukkan struktur organisasi P2K3 di PT MJ.
Berdasarkan Gambar 1.2 dan Gambar 1.3, diketahui bahwa penanggung jawab
dari tim P2K3 adalah pemilik perusahaan. Ketua P2K3 adalah Pak Mulyadi yang
juga menjadi kepala personalia. Pak Dani sebagai sekretaris P2K3 merangkap
kepala SDM perusahaan. Walaupun Pak Dani sebagai anggota P2K3 telah
memiliki sertifikasi dalam bidang K3, tetapi kinerja P2K3 perusahaan dinilai

belum maksimal karena anggota P2K3 harus mengurusi keperluan lain di PT MJ.
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Sugianto Halim

|

Ketua P2K3

Sekretaris P2K3
Dani

Gambar 1.3 Struktur Organisasi P2K3 PT MJ
P2K3 bertugas untuk melaporkan kecelakaan kerja kepada BPJS

ketenagakerjaan dengan mengisi form yang telah disediakan oleh BPJS.

Laporan Kecelakaan Kerja terdiri dari 3 tahap. Tahap pertama terdiri dari

pendataan identitas korban dan kronologis. Kolom pendataan identitas terdiri

dari: nama, usia, alamat, tanggal lahir, jenis pekerjaan, dan unit atau departemen

tempat korban bekerja. Pada Laporan tahap |, terdapat juga pelaporan jumlah

upah yang diterima pekerja, tanggal kecelakaan, tempat kejadian kecelakaan,

dan deskripsi kecelakaan. Gambar |.4 menunjukkan contoh Laporan tahap I.

c”’ b Bu JS
Ketenagakerjaan

Wajlb dilaporkan dalam waktu 2 X 24 Jam sejak terjadi kasus kecelakaan kerja

crusahaan <)

titra/ Kode Proyek

No telp perusahaan

Nama Nontak personil perusahaan

2. Nama Peserta

Referensi / nomor Peserta
lamin
Lahir

smat/ no telp

erjsan/jabatan

ang/ Bagian perusahaan

3. U naga kerja yang diterima

h yang diterima

pah yang diterima

kejadian kecelakaan

Alamszt lokasi kejadian kecelakaan

Tanggal Kecelakaan

celakaan
aya penyebab kecelakaan

sha

Condisi yang menimbulkan bahaya dan

nenjadi pencetus terjadinya kecelakaan

LAPORAN KASUS KECELAKAAN KERIA
TAHAP |

Laporan Kasus Kecelakaan Kerja Tahap |

¥ 3 il
: al:LI:.L—I W.E_‘M S e

: (e [mlew] i l,,jI 5 L A O
: Dalolzl 2181 ols13 18
o [ aki- lak [ Jrerempuan

2| MEvd i e Giamg) - -
S DY T I A A — S —
: Dper harl Eper bulan lbnmngan

. [aidalam lekasikeria ] luar lekasi keria T iatuslintas

DDDDEJ 0000

PIx 1 ATII&_\:,—(T|3*~(:\| fe

-3 ?,,GBL
Dns.:fm < hubun

w (28[a] w0zl w(Olglsii]

e Cimomcusy T e A

zp s
DesafKel UJid ~od o Kec &5t ete SE SLLt{(aLJ KotaﬂKan A ff4r Cp

\ 1 R
Kode Pos [ L NoTelpinp | L L O RO i N

Rp_ 2. 638 0290

Desa/Kel = o Kec - Kol.amah e

'{E@_i-‘l LBD';I‘_,‘I L_I_‘[_;éﬂ jam kejadian nl;:f_' 97

J

[ eekerio dengan kecepstan mermbahay
(1 eonaker pasang barangfoongiar s
[ sekero dengan obickfvendayong bt

Memakai peralatan yang berbahaya

Lupa menggunakan alat pelindung diri {aPD)
Pasisi saat bekerja tidak aman

Mengalami gangguan perhatian dan konsentrasi D Lalai

D Penggunaan perald atan/banhan yan

Pengamanan ¥ang tidak sempurna
D Adanya prosedur/pengaturan yai

Adanya kecacatan (disabilias)
Ventilasi tidak semperna

rna
Penerangan yang tidak sempu
Tekanan udara yang Tidak amar

L

1

D Bising
-

Adanya gerakan [perput

Suasana kerja yang tidekaman

Getaran yang berl bahaya

aran)

o rianokanan vang digunakan ti idak aman

Gambar I.4 Laporan Tahap |
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Laporan tahap Il adalah laporan yang berkaitan dengan pembiayaan
dengan menyertakan identitas perusahaan dan identitas korban seperti nama,
alamat dan nomor telepon korban. P2K3 harus menentukan jenis pengajuan
pembiayaannya. Pada laporan tahap Il juga terdapat kolom santunan sementara
bagi pekerja yang tidak mampu bekerja karena kecelakaan yang dialami.
Santunan tersebut adalah gaji yang diterima korban kecelakaan walaupun tidak
dapat bekerja selama masa pemulihan. Laporan tahap Il berfungsi sebagai
pengajuan pembayaran jaminan kecelakaan kerja. Laporan ini juga berisi
nominal uang yang dikeluarkan dan diterima oleh PT MJ secara rinci. Gambar 1.5

menunjukkan contoh laporan tahap Il.

1. Nama Perusahaan *) :[PT‘T[M]':IMGlA[O|k|‘f'IAI | J l f l I ] J | J l ’ I ' Jj_‘
Kode Mitra / No. Proyek | [= ] aal e iJ *) Diisl khusus Bagi peserta Penerima Upah / Jasa Konstruksi
A [ co il U 0 @ J¢ Rl ol 2]
Desalvel oL TSHFhbe K Clrqaur  Tomgab Kok Ciradter
Vo Telppeisahaan : [Dlelal ] [dellaaEsl ]
e P 3 2 7 O A
2. Nama Peserta ¢ aTelwl=Iol [ [ [ [ ] i S
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Laporan tahap Il merupakan rekam medik korban kecelakaan. Laporan
ini berisi perkembangan medik korban sejak kecelakaan hingga sembuh.
Perusahaan dapat meng-claim santunan yang diberikan BPJS, apabila korban
dinyatakan sudah sembuh oleh dokter yang memeriksa korban dan dokter dari
BPJS. Selama korban dinyatakan belum sembuh, perusahaan harus membiayai
korban. Pada laporan tahap Il ini perusahaan harus menyertakan juga surat
keterangan dari dokter sebagai bukti bahwa korban benar-benar sudah sembuh.

Gambar 1.6 menunjukkan contoh bukti surat dokter dan Gambar |.7 menunjukkan

Gambar laporan tahap M.
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Tanggung jawab perusahaan terhadap kecelakaan kerja sudah baik
karena yang dilakukan perusahaan sesuai prosedur dari Disnaker (Dinas
Ketenagakerjaan). Proses administrasi kecelakaan kerja yang cukup panjang
semakin menyadarkan perusahan bahwa beban yang harus ditanggung apabila
terjadi kecelakaan cukup banyak. Kesadaran akan kerugian yang besar tidak
disertai dari kesadaran untuk memelihara K3 di stasiun kerja masing-masing,
sehingga kerugian yang dialami tidak berkurang. Menurut kepala bagian

produksi, terjadinya unsafe act seperti tidak memakai APD sesuai ketentuan
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memang sudah menjadi kebiasaan yang dibiarkan selama bertahun-tahun,
sehingga sulit untuk mengubahnya. Saat wawancara, Pak Dani beberapa kali
menegur pekerja yang tidak memakai APD lengkap. Teguran tersebut tidak

terlalu dihiraukan oleh para pekerja.
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Potensi kecelakaan disebabkan oleh mesin yang memang memiliki
potensi bahaya bagi pekerja. Potensi kecelakaan juga disebabkan oleh tindakan-
tindakan pekerja yang cenderung mengabaikan aspek K3 saat bekerja. Pihak PT
MJ merasa perlu meningkatkan kesadaran dari pihak top management dan juga
pekerja untuk mengurangi angka kecelakaan dan risiko bahaya yang mungkin
timbul. Perbaikan aspek K3 perusahaan secara berkelanjutan juga harus selalu
diterapkan untuk mencegah terjadinya kecelakaan yang dapat menimbulkan

kerugian yang besar.

1.2 Identifikasi dan Perumusan Masalah

Identifikasi masalah dilakukan untuk mengetahui kondisi K3 dan
kesadaran pekerja di PT MJ saat ini. Pada identifikasi dicantumkan produk,
proses kerja di PT MJ, dan kondisi bahaya yang ada di setiap departemen. Pada
sub-bab kondisi bahaya, dilampirkan data kecelakaan yang pernah terjadi di PT
MJ.

1.2.1 Produk dan Proses Kerja di Pabrik PT MJ

Produk utama PT MJ adalah karpet yang berbahan dasar karet. Produk
yang dihasilkan pabrik karet PT MJ bukan merupakan karet gelang atau karet
ban. Beberapa jenis karpet yang diproduksi antara lain karpet dapur, karpet
kamar mandi, karpet industri, karpet untuk alas kandang hewan, dan karpet
sebagai alas untuk di dalam mobil, kereta, atau pesawat. Karpet memiliki desain
yang berbeda-beda sesuai kegunaannya. Karpet dapur adalah karpet yang
memiliki banyak lubang, karpet kamar mandi memilki daya serap yang tinggi
sehingga terdapat penyerap air. Gambar 1.8 menunjukkan salah satu contoh

karpet dapur yang diproduksi PT MJ.

O
m\%a\?;‘-ﬁ.:

Gambar l. 8 Karpet Dapur PT Marga Jaya

I-8



BAB | PENDAHULUAN

Produk karpet dihasilkan melalui beberapa proses manufaktur. Gambar
[.9 menunjukkan proses manufaktur di PT MJ. Proses pertama adalah
memasukkan compound ke dalam mesin banburry. Pada mesin banburry,
compound dicampur dan diolah dengan kalsium, kaolin, dan blanket selama 3-4
menit. Berdasarkan wawancara, kalsium berfungsi untuk melembekkan bahan
yang tidak terlalu keras, dan kaolin untuk melembekkan bahan yang lebih keras.
Kemudian compound tersebut diberi obat sesuai resep. Pada proses ini juga
dimasukkan oli untuk melembekkan bahan. Setelah bahan tercampur, obat
dimasukkan ke mesin milling untuk diaduk. Setelah itu, dilakukan proses
calendering yaitu proses dimasukkannya compound ke dalam mesin calender
agar compound memiliki ketebalan yang sama. Pada mesin calender, compound
di-roll untuk memudahkan ketika harus dibawa ke departemen pressing. Setelah
itu, compound dimasukan ke air untuk didinginkan. Proses pendinginan dibantu
oleh blower. Setelah diolah di mesin calender, karpet yang sudah dalam bentuk

gulungan dibawa ke departemen pressing.

C MTas D

Masukkan compound
dan obat ke mesin
banburry

xxxxxxxxxxxxxx

|

Pressing

l

Finishing

( selesai )

Gambar 1.9 Proses Manufaktur PT MJ
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Karpet yang sudah di roll dibawa ke departemen pressing untuk dicetak.
Pada departemen pressing, cetakan yang dibuat disesuaikan bentuk, ukuran,
dan desainnya sesuai permintaan customer. Proses ini dinamakan big hot press
karena dilakukan dengan suhu tinggi yaitu 100°-140°C. Pada departemen
pressing, mesin terdiri dari mesin kecil dengan kode k-x. Arti kode k adalah kecil
dan x merupakan nomor mesin. Pada departemen pressing juga terdapat mesin
besar dengan kode b-x. Arti kode b adalah besar dan kode x menunjukkan
nomor mesin. Pada departemen pressing PT MJ terdapat 32 mesin kecil dan 42
mesin besar. Setelah itu, dilakukan pengumpulan karpet untuk diberikan ke
bagian finishing. Di bagian finishing, dilakukan pengepakan dan pengguntingan
karpet-karpet yang belum tercetak sempurna.

Pada proses pembuatan karpet terdapat banyak mesin yang digunakan.
Para pekerja di pabrik PT MJ berhubungan langsung dengan mesin, karena
seluruh mesin di PT MJ masih harus dikendalikan oleh operator. Setiap jenis
mesin memiliki jumlah operator yang berbeda-beda. Tabel 1.1 menunjukkan data

jumlah pekerja di mesin pada PT MJ.

Tabel 1.1 Data Jumlah Pekerja per Mesin

Mesin Departemen Jumlah Pekerja
Banburry Giling 1-2 orang per mesin
Miling Giling 2 orang per mesin
Calender Giling 4-5 orang per mesin
Pressing k-x Pressing 1 orang per mesin
Pressing b-x Pressing 3-4 orang per mesin

Mesin yang digunakan di setiap departemen berisiko menimbulkan
kecelakaan. Risiko bisa diminimalisir dengan cara mentaati prosedur pemakaian
suatu mesin atau alat. PT MJ telah membuat SOP (Standard of Procedure) untuk
setiap departemen. SOP ini harus dipatuhi oleh para pekerja yang berinteraksi
dengan mesin. Berikut adalah SOP untuk departemen pressing :

1. Nyalakan Panel Listrik Utama.

Nyalakan Panel di Mesin.

Nyalakan mesin tekan ON.

Tunggu penguapan untuk memanaskan Loyang (+ 60 menit).
Naikkan uap sesuai kebutuhan.

Masukkan bahan dengan menggunakkan sarung tangan.
Tekan START, naikkan untuk press product.

Buang angin sesuai kebutuhan bumping.

Tekan STOP tunggu pematangan sesuai kebutuhan.

CoNOORrWN
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10. Tekan tombol down turunkan untuk press product.

11.

Keluarkan hasil press product menggunakkan sarung tangan.

12. Ketika sudah selesai menggunakan, matikan power di mesin.
13. Matikan contactor panel di mesin.
14. Matikan panel listrik.

Selain departemen pressing risiko terjadinya kecelakaan juga dihadapi

oleh departemen giling. PT MJ juga menyediakan SOP pada departemen giling.

Berikut SOP untuk departemen giling :

1.

1.2.2

Nyalakan panel listrik utama

Nyalakan panel listrik di mesin

Nyalakan mesin tekan ON

Pastikan rem otomatis berjalan

Pastikan arah roda giling (lihat stiker)
Gunakan sarung tangan dan masker
Masukkan bahan (yang lebih lembek dahulu)
Tekan handle untuk mengeluarkan bahan
Tangan jangan terlalu dekat dengan penggiling

. Tekan OFF
. Matikan panel di mesin
. Matikan panel listrik utama

Kondisi Bahaya di Pabrik PT MJ

Kondisi bahaya di departemen giling dapat ditemukan pada proses

calendering. Proses ini menggunakkan mesin calender yang memiliki beberapa

roll untuk menggiling karpet. Menurut kepala SDM, peluang tergilingnya jari

tangan ke dalam mesin calender cukup besar. Penyebab paling umum dari

kecelakaan tersebut dikarenakan pekerja tidak berkonsentrasi penuh saat

berinteraksi dengan mesin calender. PT MJ telah menyediakan sarung tangan,

tetapi kebanyakan pekerja tidak memakainya. Pekerja yang tidak menggunakan

sarung tangan memiliki risiko yang lebih berbahaya apabila terjadi kecelakaan.

Gambar 1.10 menunjukkan cara pekerja memasukkan karpet ke dalam mesin

calender.
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Gambar .10 Pekerja Memasukkan Karpet ke Mesin Calender

Kondisi ruangan giling yang berdebu dapat membuat pekerja
mengalami gangguan pernapasan. Debu pada ruangan giling menyebabkan
lantai menjadi licin sehingga mengakibatkan pekerja harus lebih berhati-hati saat
berjalan. Walaupun demikian, tidak semua pekerja yang mau menggunakan
masker. Para pekerja enggan menggunakan masker karena merasa tidak
nyaman dan selama bertahun-tahun bekerja tidak ada masalah dengan
kesehatannya. Karena efek dari udara tercemar adalah efek jangka panjang,
para pekerja cenderung mengabaikan kondisi bahaya tersebut dari sekarang.
Kondisi bahaya juga ditambah dengan adanya oli dan barang-barang yang tidak
rapi di ruangan giling tersebut. Gambar [.11 menunjukkan kondisi ruangan

departemen giling.
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Gambar 1.11 Kondisi Ruangan Departemen Giling

Kondisi bahaya juga ditemukan di departemen pressing. Gambar 1.12
menunjukkan mesin pressing. Pada Gambar [.2, mesin ini memiliki beberapa
tingkat cetakan. Jarak yang cukup dekat antar cetakan di mesin pressing
membuat pekerja berisiko menyentuh besi cetakan yang panas ketika hendak
mengambil karpet yang sudah di-press atau ketika memasukkan karpet ke dalam
mesin, sehingga beberapa pekerja pernah mengalami luka bakar. Luka bakar
yang dialami para pekerja cukup parah karena para pekerja tidak menggunakan
APD dan sering melipat lengan panjang dari seragamnya, sehingga
menyebabkan para pekerja bersentuhan langsung dengan mesin press yang

panas. Gambar |.12 menunjukkan mesin pressing

Gambar .12 Mesin Pressing

Hampir sama dengan departemen lainnya, kesadaran penggunaan APD
masih sangat minim di departemen pressing. Banyak pekerja yang belum
menggunakan seragam lengan panjang dan masker. Padahal penggunaan
seragam lengan panjang telah diwajibkan oleh perusahaan. PT MJ juga sudah
menyediakan manset untuk pekerja yang tidak memakai seragam lengan
panjang. Kebanyakan pekerja yang tidak memakai seragam lengan panjang juga
tidak menggunakan manset. Setiap departemen memiliki divisi mekanik. pekerja
mekanik belum menggunakan APD, padahal pekerjaan yang dilakukan cukup
berbahaya, yaitu pengelasan. Gambar |I.13 menunjukkan pekerja yang mengelas
tanpa APD.

I-13



BAB | PENDAHULUAN

Gamar 13 Peja gelas anp APD
Berbagai visual display mengenai K3 sudah dipasang oleh PT MJ, baik
berupa poster maupun sticker di mesin-mesin yang rawan bahaya. Visual display
yang terpasang tidak lagi dapat dibaca karena tertutup kotoran. Visual display
mulai tidak berfungsi sebagaimana seharusnya. Gambar |.14 menunjukkan

visual display yang sudah tidak terawat di pabrik MJ.

Gambar I.14 Kndisi Visual Display di Pabrik MJ
Masalah kesehatan kerja juga ditemukan di departemen finishing. Pada
bagian ini, banyak wanita dipekerjakan untuk melubangi karpet. Terlalu
rendahnya stasiun kerja membuat beberapa pekerja harus melakukan pekerjaan
dengan cara membungkuk. Selain postur tubuh yang tidak baik, terdapat juga
bau karet yang menyengat. Bau tersebut membuat kualitas udara di departemen

ini menurun. Gambar 1.15 menunjukkan stasiun kerja finishing.

I-14
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')Garhbér I.1.5é‘;as.iunike‘rja inishing

Secara umum, banyak aspek K3 yang harus diperbaiki dari PT MJ.
Belum semua pekerja menggunakkan APD. Penataan barang yang berantakan
serta ketiadaan jalur khusus untuk forkliff juga harus menjadi perhatian bagi PT
MJ. PT MJ sudah menyediakan APAR di

departemen, tetapi belum ada jalur evakuasi. Banyak juga terdapat postur kerja

sebelah pintu masuk setiap

yang tidak sesuai kaidah ergonomi. Walau demikian, usaha perusahaan untuk

memfasilitasi selalu ada namun fasilitas yang disediakan tidak selalu
dimanfaatkan dengan baik karena kurangnya kesadaran dari setiap individu
untuk membudayakan K3.

P2K3 PT MJ secara rutin mendata kecelakaan yang terjadi di pabrik
untuk pengarsipan. Pendataan dilakukan dengan cukup rinci. Pada form data
kecelakaan terdapat kolom tanggal kejadian, tempat kejadian kecelakaan,
kronologis yang berisi reka ulang kejadian kecelakaan, dan akibat yang berisi
tentang cedera yang dialami pekerja setelah kecelakaan. Selama tahun 2017
hingga Januari 2018 terdapat 17 kejadian kecelakaan di pabrik PT MJ. Tabel 1.2

menunjukkan kecelakaan selama tahun 2017 hingga awal 2018.

Tabel 1.2 Kecelakan Kerja Karyawan PT Marga Jaya

. . Penanggung Tanggal
No Nama Kronologis Shift Jawab Kejadian
1 Atang Ade Terperosok ke bawah mesin, | . Warsim 6-Jan-17
Mahri tangan kanan terkena loyang mesin
Shandy, Sedang memperbaiki mesin
2 | Faturachman, amplas jari tengah kena panbel Harian 9-Jan-17
Sidik hingga luka retak
3 Muhamad Sedang start mesin tertimpa Harian Dali 2-Mar-17
Latip matras, jari telunjuk kanan putus

I-15




BAB | PENDAHULUAN

(lanjut)
Tabel 1.2 Kecelakan Kerja Karyawan PT Marga Jaya (Lanjutan)
Tempat
No Nama Kronologis Kejadian Penyebab Akibat
Kecelakaan
Terperosok ke bawah Kurang Luka bakar
Atang Ade ) . .
1 . mesin, tangan kanan Pressing Konsentrasi pada tangan
Mahri . L
terkena loyang mesin dan licin kanan
Shand Sedang memperbaiki
Y. mesin amplas jari tengah | Boiler (Batu Kurang Jari tengah
2 | Faturachman, " .
Sidik kena panbel hingga luka Bara) Konsentrasi luka retak
retak
. Kurang Jari telunjuk
Muhamad Se(jJang start mesin . Konsentrasi kanan putus
3 . tertimpa matras, jari Pressing .
Latip teluniuk kanan putus dan tidak (cacat
) P memakai APD permanen)
(lanjut)
Tabel 1.2 Kecelakan Kerja Karyawan PT Marga Jaya (Lanjutan)
. . Penanggung Tanggal
No Nama Kronologis Shift Jawab Kejadian
Sedang memperbaiki mesin
4 Memed banbury, terbentur kayu balok Harian 15-Mar-17
terkena kepala
Dede .
5 Misbah Seqaqg memotqng bahan, ibu Harian Tedy 5-May-17
. jari terkena pisau cutter
Huludim
6 Tampah Tri Sgdang Gil di mesin mlll{ng, Harian Tedy 24-May-17
Laksana pisau cutter terkena ibu jari
Ahmad Sedang glllbah.ap tangan
7 . terkena mesin milling panas, Malam 20-Jul-17
Hidayat
luka bakar
g | JAmat Kaki kiri tertimpa matres Harian 20-Jul-17
Saryono
Sedang menghaluskan kayu,
9 Ayi Sugiri | jari manis dan telapak terkena Harian Kunchaji 29-Aug-17
sekam
Sedang memotong pipa besi
10 Memed menggunakkan gergaji terkena Harian 4-Sep-17
tangan
11 lin Sedang menggunting bahan, Harian 10-Sep-17
jari tertusuk gunting
Sedang mengangkat drum
12 | Bagja | Perisiol terpelesetdandrum | 16-Nov-17
menimpa jari telunjuk hingga
luka
13 Kasim Sed"’?”Q ”?‘?mo“’”g bahan. lbu Harian Nurhariam 5-Dec-17
jari kiri terkena cutter
Sedang memperbaiki matres
14 | Rochman mesin tangan Kiri tertekan Harian 9-Jan-18
matres
15 Nahyu Kepala terl_<ena potongan pipa Harian 16-Jan-18
Imrom hingga luka
Sedang membersihkan karet
16 Memed mentah, linggis diinjak Harian 25-Jan-18
menggunakkan kaki
17 Iwan Sedang mengobati karet Harian 26-Jan-18
Setiawan | memaikai obat powder (sulfur)
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terciprat ke mata

(lanjut)
Tabel 1.2 Kecelakan Kerja Karyawan PT MJ (Lanjutan)
Tempat
No Nama Kronologis Kejadian Penyebab Akibat
Kecelakaan
Sedang memperbaiki Kuran
4 Memed mesin banbury, terbentur Giling 9 Kepala lecet
konsentrasi
kayu balok terkena kepala
Dede Sedang memotong Tidak Luka terbuka
5 Misbah bahan, ibu jari terkena Giling menggunakan (robek)
Huludim pisau cutter sarung tangan
Tampah Sedang Gil di mesin Tidak
- o - . Luka terbuka
6 Tri milling, pisau cutter Giling menggunakan (robek)
Laksana terkena ibu jari sarung tangan
Ahmad Sedang gil bahan tgpgan N Tidak Luka bakar
7 Hidavat terkena mesin milling Giling menggunakan pada tangan
¥ panas, luka bakar APD 9
Amat S Divisi Kurang
8 Saryono Kaki kiri tertimpa matres Mekanik konsentrasi Luka robek
Tidak Ruas jari
Sedang menghaluskan menaqunakan terooton
9 | Avyi Sugiri kayu, jari manis dan Di pabrik 99 P 9
APD, kurang (cacat
telapak terkena sekam K :
onsentrasi permanen)
Sedang memotong pipa Kuran Luka terbuka
10 Memed besi menggunakkan Giling 9 (robek) di
, konsentrasi
gergaji terkena tangan lengan bawah
lin Sedang menggunting Tidak
11 | Sudmaira bahan, jari tertusuk Finishing menggunakan Laudk:i[)?Jb'eakri
h gunting APD P J
Sedang me_ngangkat Lantai licin dan Luka terbuka
. drum berisi oli, terpeleset - ; A
12 Bagja ) o Giling memakai (robek) di jari
dan drum menimpa jari .
; . sandal telunjuk
telunjuk hingga luka
Sedang memotong Tidak Luka terbuka
13 Kasim bahan. Ibu jari kiri terkena Pressing menggunakan (robek) di ibu
cutter APD jari
Kurang
Sedang memperbaiki konsentrasi memar pada
14 | Rochman matres mesin tangan Kiri Mekanik dan tidak t pac
angan Kiri
tertekan matres menggunakan
APD
Tergelincir
15 Nahyu Kepalg terll<ena potongan Giling karena lantai Kepala bocor
Imrom pipa hingga luka licin
16 Memed g » 1N99 Giling konsentrasi pada betis (22
diinjak menggunakkan dan fak . ahi
kaki an faktor usia jahitan)
lwan Sedang mengobati karet Tidak mata buram
17 . memaikai obat powder Giling menggunakan selama satu
Setiawan ; .
(sulfur) terciprat ke mata kacamata hari.

Laporan ini tidak serinci laporan untuk BPJS Ketenagakerjaan karena

hanya digunakan untuk arsip perusahaan. Perusahaan bertanggung jawab

penuh pada setiap kecelakaan yang ada pada Tabel 1.2. Bertanggung jawab
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penuh artinya perusahaan memberikan pengobatan dari awal mula kejadian
hingga dinyatakan sembuh. Bekerjasama dengan BPJS ketenagakerjaan, PT MJ
memberikan biaya pengobatan, santunan, serta tetap membayarkan gaji pekerja
secara penuh walaupun pekerja yang menjadi korban tidak dapat bekerja
maksimal atau bahkan tidak bisa bekerja untuk sementara.

Berdasarkan tabel 1.2 sebanyak 16 dari 17 kecelakaan disebabkan oleh
kurangnya konsentrasi dan tidak menggunakan APD yang seharusnya. Artinya
kecelakaan bisa diminimalisir apabila kesadaran para pekerja untuk berperilaku
aman ditingkatkan. Diperlukan pendekatan untuk mengubah perilaku tidak aman
(unsafe act) menjadi perilaku aman (safe act). Pendekatan yang dapat
digunakan adalah pendekatan yang didasari perilaku, yaitu pendekatan Behavior
Based Safety (BBS). PT MJ tidak pernah melakukan penelitian tentang K3
sebelumnya. Pada BBS terdapat DO IT method yang dapat membantu PT MJ
untuk mencapai tujuannya yaitu mengubah perilaku tidak aman menjadi perilaku
aman, dengan menggunakan cara yang sistematis dan terstruktur.

Berdasarkan Geller (2005) DO IT method terdiri dari tahap Define,
Observe, Intervene dan Test. Diawali dengan tahap define yaitu menentukan
program apa saja yang akan diterapkan dan menjadi fokus penelitian di pabrik
PT MJ. Dilanjutkan dengan tahap observe untuk mengobservasi perilaku para
pekerja sebelum intervensi dan kondisi lingkungan kerja di pabrik PT MJ saat ini.
Setelah itu dilakukan tahap intervene yaitu tahap diberikannya perbaikan-
perbaikan dari peneliti untuk meningkatkan kesadaran tentang keselamatan dan
kesehatan kerja. Pada tahap test, akan dilihat apakah intervensi sudah efektif
untuk meningkatkan kesadaran safety pekerja PT MJ atau belum.

Berdasarkan identifikasi masalah yang telah dilakukan, terdapat
beberapa rumusan masalah sebagai berikut :

Apa saja perilaku tidak aman yang menjadi target untuk diubah?
Apa intervensi yang akan dilakukan untuk meningkatkan kesadaran K3?
Bagaimana evaluasi hasil intervensi?

1.3 Pembatasan Masalah dan Asumsi Penelitian
Batasan yang digunakan dalam penelitian ini adalah :
1. Penelitian dan perbaikan dilakukan di pabrik PT MJ JL Leuwigajah no

106, tidak termasuk kantor dan pabrik cabang.
2. Intervensi dilakukan selama 1 bulan.
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3.

1.6

Departemen yang menjadi fokus penelitian adalah departemen yang
memiliki skor risk assessment >89.
Asumsi Penelitian yang digunakan :
Operator yang bekerja minimal setahun diasumsikan telah melewati

learning curve.

Tujuan Penelitian
Berikut merupakan tujuan dilakukan penelitian :
Mengetahui perilaku yang menjadi target untuk diubah dalam rangka

meningkatkan kesadaran K3 di PT MJ.
Menentukan intervensi untuk perilaku yang ditargetkan supaya dapat

meningkatkan kesadaran K3 di PT MJ.
Mengetahui tindakan intervensi mana yang paling efektif dan mana

yang tidak.

Manfaat Penelitian

Penelitian ini memiliki beberapa manfaat sebagai berikut :

Bagi peneliti manfaatnya adalah dapat menerapkan ilmu yang dipelajari
selama kuliah ke kondisi nyata.

Bagi perusahaan, penelitian ini diharapkan dapat membantu
menyelesaikan masalah khususnya masalah K3 yang dihadapi
perusahaan saat ini, Diharapkan solusi dari peneliti dapat membantu
menyelesaikan masalah K3 yang ada di perusahaan.

Bagi pembaca, penelitian ini diharapkan dapat menambah wawasan

tentang topik yang dibahas yaitu K3 yang ditinjau dari perilaku.

Metodologi Penelitian
Metodologi berisi tahap-tahap yang dilakukan selama penelitian

dilaksanakan di pabrik PT MJ. Metodologi penelitian ini dimulai dari studi

lapangan diakhiri dengan kesimpulan dan saran. Gambar .16 menunjukkan

diagram metodologi penelitian. Berikut tahap-tahap yang dilakukan :

1.

Penentuan Topik Penelitian
Topik K3 dipilih karena masih kurangnya kesadaran akan keselamatan

dan kesehatan kerja di Indonesia, sehingga banyak kecelakaan yang

terjadi.
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Studi Lapangan
Penelitian awal dilakukan dengan mendatangi langsung pabrik karet PT

MJ. Studi lapangan ini bertujuan untuk melihat secara langsung kondisi
dan masalah yang dialami PT MJ. Dengan demikian, penelitian dan

usulan yang diberikan dapat tepat sasaran dan tepat guna.
Identifikasi dan Perumusan Masalah
Identifikasi masalah dilakukan setelah terkumpulnya data-data awal dari

wawancara dan studi lapangan. Proses identifikasi dilakukan supaya
dapat menemukan permasalahan utama di PT MJ. Setelah itu, masalah

yang ditemukan dirumuskan.
Studi Literatur
Pada tahap ini dilakukan pengumpulan dan pencarian teori-teori

sebagai referensi untuk penelitian ini. Literatur yang digunakan antara

lain : buku, jurnal, dan website terkait.
Pembatasan Penelitian
Dilakukan pembatasan penelitian agar penelitian ini terfokus untuk

menyelesaikan permasalahan utama dari pabrik PT Marga Jaya.
Pengumpulan Data

Pada tahap pengumpulan data diawali dengan wawancara, kemudian
melakukan observasi sesuai langkah-langkah DO IT method. Tahap
observasi dilakukan dengan bantuan tools CBC dan managerial safety
leadership index.
Pengolahan data
Pada pengolahan data, akan dilakukan perhitungan skor percent safe

behavior setiap minggunya.

. Analisis dan Usulan Perbaikan Sistem

Hasil pengolahan data kemudian dianalisis untuk mengetahui secara
rinci efektivitas dari DO IT method untuk mengubah unsafe act menjadi

safe act

Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan dibuat berdasarkan tujuan dari penelitian ini. Setelah itu
diberikan saran untuk pabrik PT MJ supaya setelah penelitian ini
diharapkan kondisi K3 di pabrik PT MJ lebih baik dan dapat dilakukan

perbaikan berkelanjutan.
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Penentuan Topik
Penelitian

v

Studi Lapangan

.

Identifikasi dan
Perumusan Masalah

.

Studi Literatur

Pembatasan Penelitian

Pengumpulan Data :
wawancara dan observasi
sesuai langkah metode DO

IT dibantu tools CBC dan
managerial safety
leadership index

Pengolahan Data dengan
percent safe behavior dan
visible safety leadership

.

Analisis dan Usulan
Perbaikan Sistem

.

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1.16 Metodologi Penelitian
1.7 Sistematika Penulisan

Pada sub-bab ini akan dijelaskan secara singkat gambaran isi dari

laporan penelitian skripsi ini.

penelitian skripsi ini :
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Pada bab ini akan dibahas latar belakang masalah, identifikasi dan
perumusan masalah, pembatasan masalah dan asumsi, tujuan penelitian,
manfaat penelitian, metodologi penelitian, serta sistematika penulisan laporan

penelitian.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi tentang teori-teori yang digunakan sebagai dasar dalam
pengolahan data dan pemilihan solusi bagi perusahaan. Teori-teori yang
tercantum dalam skripsi ini terkait dengan keselamatan kerja dengan pendekatan
behavioral based safety dan cara pengukuran dengan percent safe behavior

serta visible safety leadership index.

BAB Il PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Bab ini akan berisikan pengumpulan data-data mengenai permasalahan
yang akan diperbaiki beserta perbaikan-perbaikan yang diusulkan. Kemudian

penilaian keefektifan perbaikan berdasarkan perhitungan percent safe behavior.

BAB IV ANALISIS
Bab ini berisikan analisis untuk penerapan metode DO IT di PT MJ.
Analisis perilaku sebelum dan sesudah intervensi, analisis penyebab perilaku,

dan keefektifan intervensi

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini akan membahas kesimpulan yang merupakan hasil dari
penelitian yang dilakukan selama penelitian. Kesimpulan adalah jawaban dari
tujuan penelitian. Pada bab ini juga akan disertakan saran bagi peneliti

berikutnya dan juga bagi PT MJ.
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