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ABSTRAK

CV. Atino Engineering odaloh suatu perusahoan yong bergerak di bidong usoha manufaktur. Di
perusahaon tersebut memproduksi produk plat bar, yong dimono plot bar tersebut berfungsi
untuk meniadi saringon debu batu bara. Poda lontai produksi terdapat potensi-potensi bahoyo
yang okan menyebabkan kecelakaon yang terjadi. Hazard and Operobility (Hozop) sendiri odoloh
stondar teknik onalisis bahoyo yang digunakon dalom persiopan penetopon keamanan dalom
sistem boru atou modifikasi untuk suotu keberadoan potensi bahoya atau masaloh

operabilitasnyo. Tujuan penggunaan Hozop sendiri adalah untuk meninjau suotu prases otou
operosi pado suatu sistem secora sistemotis, untuk menentukan apakoh proses penyimpangan

dopot mendorong keorah kejadion atau kecelakaan ydng tidok diinginkon. Seteloh

mengidentifikasi hozord atou potensi bahoyo dari gambar lingkungan kerja di lantoi produksi,

didopotkon hasil berupa data lakasi dan bebe"rapa faktor penyebob terciptonya patensi-potensi

bohaya yang okan terjodi, seperti pado titik kajian mesin gerinda cutting, mesin flame cutting,
mesin bor, mesin los don mesin bubut. Potensi bahaya yong ditemukan di lantai produksi

diketahui risiko terjadinyo kecelakaan kerjo bisa terjadi kareno beberapo faktor, mulai dari

faktor manusio, foktor mesin maupun faktor manojemen.

Kdtd kunci: Hozord and Operability, Keselomatan don Kesehaton Kerjo

1 Pendahuluan

1.1 Latar Belakang Masalah
Penerapan kesehatan dan keselamatan kerja merupakan salah satu prasyarat yang harus

dipenuhi oleh perusahaan ataupun karyawannya. Kecelakaan kerja adalah suatu hal yang tidak
dapat ditolelir bila tidak adanya kewaspadaan pada saat sedang bekerja, teruntuk para pekerja

yang bekerja dilantai produksi. Keselamatan dan kesehatan para pekerja adalah suatu halyang
penting untuk diperhatikan oleh setiap perusahaan ataupun para pekerja itu sendiri, agar tidak
terjadinya hal-hal yang tidak diinginkan saat sedang bekerja. Kecelakaan kerja yang terjadi dapat
mengakibatkan keterlambatan dalam proses produksi dan akan berdampak kerugian bagi

perusahaan.
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CV. Atina Engineering adalah suatu perusahaan yang bergerak di bidang usaha manufaktur. Di

perusahaan tersebut memproduksi produk plat bar, yang dimana plat bar tersebut berfungsi

untuk menjadi saringan debu batu bara. Produk yang dibuat oleh CV. Atina Engineering ini dibuat

sesuai pesanan dan dikirimkan ke perusahaan batu bara. Dalam lingkungan perusahaan tersebut

masih terjadi kecelakaan kerja yang mengancam pegawai mengalami kecelakaan kerja seperti

tangan pekerja las yang terjepit pada tumpukan produk plat bar yang di simpan di dasar lantai,

yang memiliki potensi akan menyebabkan pekerja tersandung oleh bahan tersebut dan juga

dapat mengganggu proses produksi, dan masih ada beberapa kecelakaan kerja yang terjadi.

Hal ters€but terjadi karena kurangnya perhatian pada potensi-potensi bahaya yang akan terjadi,

maka dari itu pada penelitian ini peneliti menggunakan metode Hazop (Hazard and operability)

untuk mengidentifikasi potensi bahaya secara detail. Sehingga dapat diketahui potensi bahaya

yang mempunyai nilai risiko paling rendah hingga potensi bahaya yang mempunyai nilai risiko

yang paling tinggi. Tujuan penggunaan Hazop sendiri adalah untuk meninjau suatu proses atau

operasi pada suatu sistem secara sistematis, untuk menentukan apakah proses penyimpangan

dapat mendorong kearah kejadian atau kecelakaan yang tidak diinginkan. Dari sekian banyak

metode analisa bahaya, teknik Hazop memiliki beberapa keuntungan yang tak dimiliki metode

lain, teknik tersebut lebih sistematis, teliti dan terstruktur.

1.2 Tujuan
Tujuan dari penelitian ini adalah:

4. Mengetahui potensi bahaya yang ada di CV. Atina Engineering.

5. Mengetahui cara meminimasi potensi kecelakaan kerja di CV. Atina Engineering.

1.3 Pembatasan Masalah
Permasalahan akan dibatasi oleh beberapa hal agar penelitian terfokus terhadap suatu masalah

yang akan diteliti, sehingga menjadi obyek penelitian yang sesuai dengan judul. Pembatas

masalah pada penelitian ini hanya dilakukan dibagian lantai produksi dan data yang diambil

dianggap sudah mewakili lingkungan kerja diCV. Atina Engineering Bandung.

2 Uraian penelitian
Penelitian dilakukan pada lantai produksi di CV. Atina Engineering Bandung. Gambar 3.1

merupakan prosedur pelaksanaan penelitian.
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Gambar 3.L Flowchort Penelitian

Data yang diperlukan dalam melakukan analisis penelitian keselamatan dan kesehatan kerja di

CV. Atina Engineering Bandung, data tersebut diperoleh langsung dari perusahaan. Data-data

tersebut adalah data proses aliran produksi untuk pembuatan produk Plat Bar. Dimana pada

pembuatan produk tersebut menggunakan beberapa mesin yaitu mesin gerinda cutting, mesin

flame cutting, mesin bor dan mesin las. Serta diperolehnya data kecelakaan kerja pada

perusahaan tersebut dan melakukan observasi langsung terhadap kondisi di perusahaan.

Setelah data-data tersebut diperoleh maka dilanjutkan ada proses identifikasi bahaya

menggunakan lembar kerja hazop. Hazop Worksheet digunakan untuk melakukan identifikasi

terjadinya potensi bahaya berdasarkan proses pengoperasiannya. Dari instruksi kerja dapat

ditentukan titik kajian. Titik kajian merupakan titik atau bagian dari proses yang ditentukan
sebelumnya untuk dijadikan sebagai objek analisis, titik kajian meliputi objek yang menunjang

di lantai produksi CV. Atina Engineering Bandung. Titik kajian yang telah ditentukan dapat dilihat
pada tabel 3.2.

Tabel3.2 Titik Kajian
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ldentifikasi potensi bahaya dengan metode hazop pada titik kajian mesin gerinda cutting, mesin

flame cutting, mesin bor dan mesin las dapat dilihat pada tabel 3.3.

Tabel 3.3 ldentifikasi Potensi Bahaya
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Likelihood atau tingkat keseringan kemungkinan yang terjadi ditentukan oleh bagaimana

seringnya menghasilkan bahaya yang dapat terjadi, dimana sebagai patokan adalah situasi

terburuk yang mungkin terjadi. Penilaian likelihood terhadap titik kajian mesin gerinda cutting,

mesin flame cutting, mesin bor dan mesin las dapat dilihat pada tabel 4.4.

Tabel 3.4 Penilaian Likelihood Terhadap Titik Kajian

"Iiril[
S+iba

Pannc&r
Rrb
Kud Rsr*hrb *l*brt Liltalfiiort

!*nis
Csisdi
Csltirg

tsngei
Klesc

C*i
3s*rarsJi*!$H
ryiadekuw

fsEf,c

If,s*ef$&
op@tor(qgs*

ldswbh&r*his&
D

M€s*
Flane
g*tiirs

kanFci
Xls.3g

dst
Tsldsrselesas
*Fs*sgst*

Xe{bh.}ibt*ras
tslit *ce leeslw E

$dmsFer Sl*nn*er
Lri&
dei

Rerede*sae
hY Eklu ktrde

iaEtgstgut#s
erl@B r.:h;EEr

U$lascllei
c

A{r"-jcLs LrH!
{s!

Psih*eg*-Yec
4!ds!-utk*

Islrtshlre*e[s
b*a!

a

&hAl!lsihtb
tortk dald

ualcri*lyug qgkb
tctia&d foli+sl!)

E

Kriteria consequences/severity yang digunakan adalah akibat apa yang akan diterima pekerja

yang didefinisikan secara kualitatif dan mempertimbangkan hari kerja yang hilang. Penilaian

severity terhadap titik kajian mesin gerinda cutting, mesin flame cutting, mesin bor dan mesin

las dapat dilihat pada tabel 3.5.

20



ANALISIS POTENSI BAHAYA MENGGUNAKAN METODE HAZARD AND OPERABILITY (HAZOP}

DICV. ATINA ENGlNEERING BANDUNG

Tabel 3.5 Penilaian Tingkat SeverityTerhadap Titik Kajian
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Setelah identifikasi potensi bahaya dan penilaian risiko dilakukan, maka dilanjutkan pada tahap
berikutnya yaitu melakukan Perankingan berdasarkan nilai likelyhood dan severity. Perankingan

ini dilakukan untuk mengetahui prioritas potensi bahaya yang telah terjadi. Perankingan

dilakukan dengan memperhitungkan nilai likelyhood dan severity kemudian menggunakan risk

motrix.

Tabel4.5 Perankingan Nilai Risiko
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3 Hasil dan pembahasan
Berdasarkan hasil pembahasan sebelumnya, hasil yang dapat disimpulkan adalah sebagai

berikut:

Berdasarkan identifikasi potensi bahaya yang ada pada area penelitian, mengidentifikasi
penyebab dan akibat yang terjadi di CV Atina Engineering Bandung.

1. Pada titik kajian mesin gerinda cutting, dengan parameter kontrol dan kata kunci kurang dari
didapatkan penyebab potensiterjadinya kecelakaan kerja adalah pemasangan batu gerinda
yang kurang kencang sehingga mengakibatkan dapat melukai operator dengan luka tangan

tergores bahkan bisa terpotong oleh batu gerinda yang sedang berputar.
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Mesin flome cutting, dengan parameter control dan kata kunci kurang dari didapatkan

penyebab terjadinya potensi bahaya yaitu teledornya operator pada saat pengoperasian

mesin, sehingga mengakibatkan api yang dikeluarkan oleh mesin tersebut dapat mengenai

secara langsung kepada kulit operator.

Pada titik kajian mesin bor, dengan parameter kecepatan dan kata kunci lebih dari

didapatkan penyebab potensiterjadinya kecelakaan kerja adalah perputaran mata boryang

terlalu kencang sehingga dapat mengakibatkan mata bor patah dan terlempar sehingga bisa

mengenai operator yang sedang mengoperasikan mesin tersebut atau bahkan mengenai

operator yang berada disekitar mesin itu.

Pada titik kajian mesin las, dengan parameter temperature dan kata kunci lebih dari

didapatkan penyebab potensi bahayanya yaitu adanya percikan api yang ditimbulkan pada

saat pengelasan dengan akibat yang ditibulkan ialah kulit terbakar bila terkena api secara

langsung dan dapat terjadinya kebaran jika api kontak dengan material yang mudah terbakar.

Pada penilaian likelihood atau tingkat keseringan kemungkinan yang terjadi. berikut adalah

penilaian likelihood terhadap titik kajian.

1. Pada titik kajian mesin gerinda cutting dengan akibat dapat meluka operator diberikan nilai

D, dikarenakan kecelakaan kadang-kada ng terjadi.

2. pada titik kajian mesin flame cutting dengan akibat terbakar bila terkena kulit secara

iangsung diberikan nilai E, dimana kecelakaan dapat terjadi dalam keadaan tertentu.

3. pada titik kajian mesin bor dengan akibat mata bor patah dan terlempar sehingga bisa

mengenai operator diberikan nilai C, dikarenakan risiko kecelakaan dapat terjadi namun tidak

sering..

4. pada titik kajian mesin las dengan akibat terbakar bila terkena kulit diberikan nilai B,

dikarenakan risiko kecelakaan terjadi beberapa kalidalam periode waktu tertentu.

5. Pada titik kajian mesin las dengan akibat bahaya api bila kontak dengan materialyang mudah

terbakar diberikan nilai E, dimana risiko kecelakaan dapat terjadi dalam keadaan tertentu.

pada penilaian severity, berikut adalah hasil dari penilaian severity terhadap titik kajian.

i-. pada titik kajian mesin gerinda cutting dengan akibat dapat meluka operator diberikan nilai

2, dikarenakan akibat tersebut menimbulkan cedera ringan, kerugian kecil dan tidak

menimbulkan dampak serius terhadap kelangsungan bisnis.

Pada titik kajian mesin flame cutting dengan akibat terbakar bila terkena kulit secara

langsung diberikan nilai 3, dikarenakan akibat tersebut menimbulkan cedera berat dan

dirawat dirumah sakit, tiadk menimbulkan cacat tetap dan kerugian finansial sedang.

pada titik kajian mesin bor dengan akibat mata bor patah dan terlempar sehingga bisa

mengenai operator diberikan nilai 3, dikarenakan akibat tersebut menimbulkan cedera berat

dan dirawat dirumah sakit, tiadk menimbulkan cacat tetap dan kerugian finansial sedang.

Pada titik kajian mesin las dengan akibat terbakar bila terkena kulit diberikan nilai 2,

dikarenakan akibat tersebut menimbulkan cedera ringan, kerugian kecil dan tidak

menimbulkan dampak serius terhadap kelangsungan bisnis.

2.

3.

4.

4.

2.

3.

22

---1r



ANALISIS POTENSI BAHAYA MENGGUNAKAN METODE HAZARD AND OpERABILtT (HAZOP)

DI CV. ATINA ENGINEERING BANDUNG

5. Pada titik kajian mesin las dengan akibat bahaya api bila kontak dengan materialyang mudah
terbakar diberikan nilai4, dikarenakan akibat tersebut dapat menimbulkan cedera parah dan
cacat tetap dan kerugian fnansial yang besar serta menimbulkan dampak serius terhadap
kelangsungan usaha.

Peiankingan dilakukan untuk mengevaluasi besarnya risiko yang telah diperoleh. Adapun
hasilnya sebagai berikut:

1. Titik kajian mesin gerinda cutting diberikan nilai ranking "R" (Risiko rendah) yang artinya
risiko dapat diterima, pemantauan diperlukan untuk memastikan bahwa pengedalian telah
dipelihara dan diterapkan dengan baik dan benar.

2. Titik kajian mesin flame cutting diberikan nilai "S" (Risiko sedang) yang artinya perlunya

tindakan untuk mengurangi risiko, tetapi biaya pencegahan yang diperlukan harus

diperhitungkn dengan teliti dan dibatasi, serta pengukuranpenguranagn risiko harus

diterapkan dalam jangka waktu yang ditentukan.

3. Titik kajian mesin bor dan mesin las dapat dilihat pada tabel worksheet hazop, dimana pada

masing-masing titik kajian tersebut diberikan huruf "T" atau resiko tersebut tinggi yang

artinya kegiatan tidak boleh dilaksanakan sampai risiko telah direduksi, perlu

dipertimbangkan sumber daya yang akan dialokasikan untuk mereduksi risiko. Apabila risiko

terdapat dalam pelaksanaan pekerjaan yang masih berlangsung, maka tindakan harus segera

dilakukan.

4. Pemberian usulan dilakukan untuk meminimasi potensi bahaya yang akan terjadi di lantai
produksi CV Atina Engineering Bandung. Pada titik kajian mesin bor dan mesin las diusulkan

untuk mewajibkan operator untuk selalu menggunakan alat pelindung diri pada saat bekerja

sebagaimana yang sudah ditetapkan dan disediakan oleh perusahaan serta diberikannya
penghargaan bagi operator yang mengikuti aturan perusahaan. Disediakannya tempat
penyimpanan bahan baku ataupun barang setengah jadi di tempat yang lebih mudah

dijangkau agar tidak disimpan dijalur untuk jalan kaki operator. Serta perusahaan harus lebih

mengawasi dan mengingatkan operator untuk selalu mengutamakan keselamatan dan

kesehatan kerja selama di lantai produksi.

4 Kesimpulan dan saran

4.1 Kesimpulan
1. Potensi bahaya yang ditemukan pada lantai produksi di CV Atina Engineering Bandung dapat

terjadi karena beberapa faktor, seperti pada faktor manusia yang tidak menggunakan alat
pelindung diri yang lengkap saat berada di lantai produksi sebagaimana yang sudah

ditetapkan dan disediakan oleh perusahaan.

2. Pada titik kajian mesin bor dan mesin las memiliki nilai rangking risiko yang tinggi, nilai

tersebut dilihat berdasarkan nilai likelihood dan severity yang diperoleh. Karena memiliki nilai

rangking dengan risiko tinggi maka dari itu diberikan usulan perbaikan untuk mewajibkan

operator untuk selalu menggunakan alat pelindung diri pada saat bekerja sebagaimana yang

sudah ditetapkan dan disediakan oleh perusahaan dengan diberikannya penghargaan kepada
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operator yang menaati peraturan yang sudah ditetapkan oleh perusahaan, serta memeriksa

terlebih dahulu peralatan atau mesin yang akan digunakan agar tidak terjadinya kesalahan

pada saat beroperasi.

4.2 Saran
1. Diberikannyi pelatihan tentang keselamatan dan kesehatan kerja kepada operator agar

* operator dapat fieningkatkan kesadaran dirinya akan pentingnya keselamatan dan

kesehatan kerja pada saat berada di lantai produksi dengan cara menggunakan alat

pelindung diri yang lengkap.

2. Perusahaan harus memperhatikan dan mengawasi operator pada saat bekerja dan memberi

arahan agar menerapkan keselamatan dan kesehatan kerja ketika sedang berada di lantai

produksi.

3. Memberikannya tempat khusus yang mudah dijangkau untuk penyimpanan barang bahan

baku, barang setengah jadi dan barang jadi (produk) agar tidak terjadi penyimpanan barang

yang sembarangan dan menganggu akses untuk jalur operator berjalan kaki.

4. Perusahaan menampilkan display-display tentang keselamatan dan kesehatan kerja di lantai

produksi.
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