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ABSTRAK

IMPLEMENTASI LOCK OUT TAG OUT (LOTO) SEBAGAI UPAYA
PENCEGAHAN KECELAKAAN KERJA

Isnaini”, Tarwaka”, dan Henry Sulistyo”

Tujuan : Mengetahui penerapan Lock Out Tag Out di PT. GE Lighting Indonesia.
Tujuan penelitian ini adalah untuk engant|3|pa5| timbulnya kecelakaan kerja
maka perusahaan menerapkan enegegahan kecelakaan kerja. Salah
satunya adalah penerapal Lock Out Tag Out sebgal aya pencegahan kecelakaan
kerja sehingga kecelakaa -

riptif dimana dalam

ogram Lock Out Tag
dalam melakukan

ahaya yang tersimpan dapat
am health and safety framework
sesuai dalam Peraturan Menteri

Simpulan : Program tersebut sudah berjalan sesuai Health and safety framework
merupakan prosedur yang mengatur tentang penerapan program Lock Out Tag
Out sebagai pencegahan kecelakaan.

Kata kunci : Pencegahan kecelakaan kerja dengan sistem Lock Out Tag
Out.

) Prodi D.IIl Hiperkes dan Keselamatan Kerja, Fakultas Kedokteran, Universitas
Sebelas Maret Surakarta.



KATA PENGANTAR

Alhamdulillah hirabbil ‘alamin, segala puja dan puji syukur tak henti-
hentinya penulis panjatkan kehadirat Allah SWT atas segala rahmat dan hidayat-
Nya yang tercurah untuk hamba-Nya sehingga penulis bisa menyelesaikan laporan
khusus: “Implementasi Lock Out Tag Out (LOTO) Sebagai Upaya Pencegahan
Kecelakaan kerja”.

Laporan ini disusun untuk memenuhi salah satu persyaratan kelulusan
pendidikan yang penulis tempuh di Program Studi Diploma Il Hiperkes dan
Keselamatan Kerja Fakultas Kedoktern Universitas Sebelas Maret Surakarta.

i vasdeéngammselesainya penulisan laporan ini tidak
|mb|ngan dar| berbagal pihak. Oleh karena itu, dengan

| perkenankanl lis untuk_mengucapkan terimakasih
. @m% ) Sy

Sp.PDKR-FINASIM, selaku

lepas dari bantuan da
segala kerendahan ha
kepada: .
1. Bapak Prof.

2. Bapak Sumardi ) § a Program Diploma Il
Hlperkesn Keselamatan ' ' Wniversi
Maret, sekali i
3. Bapak Tarwe
laporan ini. §

‘| dalam penyusunan
1 penyusunan laporan

Diploma 111 Hiperkes dan
._-f: Sebelas Maret Surakarta

Safety (EHS) PT. GE Lightingwlndénesié, Sleman, Yogyakarta yang telah
memberikan pengarahan dan blmbmgan selama pelaksanaan magang

7. Semua karyawan PT. GE Lighting Indonesia yang telah membantu
terlaksananya penulis laporan ini

8. Kedua orang tuaku, adikku dan segenap keluarga besarku terimakasih atas
untaian doa, dukungan dan curahan kasih sayangnya yang tiada hentinya
mengalir untuk penulis.

9. Dan semua pihak yang telah membantu dan memberi dukungan hingga
laporan ini bisa terselesaikan.

Penulis menyadari dalam penulisannya laporan ini masih jauh dari
kesempurnaan. Untuk itu, saran dan kritik yang membangun sangat diharapkan
penulis demi penyempurnaan laporan ini. Semoga laporan ini bisa bermanfaat
bagi penulis maupun pembaca yang berminat.

Surakarta, Mei 2012

Penulis,

Isnaini



DAFTAR ISI

HALAMAN JUDUL ...t i
HALAMAN PENGESAHAN ..ot I
HALAMAN PENGESAHAN PERUSAHAAN........cooiiiiieieee e ii
ABSTRAK .o \Y%
KATA PENGANTAR .o v
DAFTAR IST oo Vi
DAFTAR TABEL ..ot i vii

DAFTAR GAMBAR ...... .m0 Rt viii
DAFTAR LAMPIRANE ..o B IX

BAB |. PENDAL 1
A. Lata 1
B. Rumusan 3
C.T 3
D. 4
BAB Il. LANDASA 5
A. Ti 5
B. Kerangka P ira 41
BAB IIl. METOD 42
A. 42
B. alitian....o....... TP O 42
C. Obyek dan Ruang ki pPERetian ... 42
(DT[] 1T gl B - - F 43
E. Teknik Pengumpulan Data...........c.ccceeveivieieeieiiece e 43
F. PelakSanaan ..........occoceiiiiiiiiiiciee et 44
(CT N A T S D - TR 44
BAB V. HASIL DAN PEMBAHASAN ....coooiiiiie e 46
A. HaSI PENElItIan ......cooviiiiiiiiiccee e 46
B. PEMDANASAN ......eoeiiiiiiiiic s 55
BAB V. SIMPULAN DAN SARAN ......coii ittt 60
AL SIMPUIAN . s 60
B. SAraN .....ooiiiiiiiiii e 62
DAFTAR PUSTAKA ...ttt 63

LAMPIRAN

Vi



perpustakaan.uns.ac.id digilib.uns.ac.id

DAFTAR TABEL

Tabel 1. SUMBER ENERGH........ccoiiiiiiiiieeee e 49

commlit to user

vii



DAFTAR GAMBAR

Gambar 1. TEORI DOMINO . ...t e e 13
GaMDbBAr 2. LOCK OUT ..ot 30
Gambar 3. OUT OFF SERVICE TAG ...t eeeea e 31

Gambar 4. DANGER TAG, ... s e oeveveneerenreneeennenneens 32

Gambar 5. PAD LOCK 33
Gambar 6. 33
Gambar 7. 41
Gambar 8. 48
Gambar 9. 53
Gambar 10. CONTROL PA 53

viii



DAFTAR LAMPIRAN

Lampiran 1. Surat Keterangn Selesai Praktek Kerja Lapangan/Magang

Lampiran 2. Kebijakan EHS

Lampiran 3. Struktur Orgabisasi P2K3

Lampiran 13. Prosedur LOTO

Lampiran 14. Form Inspeksi LOTO



ABSTRACT
IMPLEMENTASI LOCK OUT TAG OUT (LOTO) SEBAGAI UPAYA
PENCEGAHAN KECELAKAAN KERJA
Isnaini *), Tarwaka *), and Henry Sulistyo *)

Objectives: Know the Lock Out Tag Out application of the PT. GE Lighting
Indone3|a The purpose of this stud was to anticipate the work acmdent the

Methods: The
this study the au
among them is tk

which the writing of
Jent prevention work

movement is no
injury or saki, W
standard procedure®agc
Labor. 05/MEN/1996

Conclusion: The program a “beer ding to the Health and Safety

framework is a procedure governing the appllcatlon of Lock Out Tag Out program
for the prevention of accidents.

Keywords: Accident prevention work with Lock Out Tag Out system.

) Prodi D.111 Hiperkes dan Keselamatan Kerja, Fakultas Kedokteran, Universitas
Sebelas Maret Surakarta.



BAB |

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang Masalah

Kemajuan teknologi telah menghasilkan mesin yang jauh lebih kompleks.

Bekerja disekitar sumbe epabkan kecelakaan yang fatal

jika tidak dilakuks

pengontr Ia[mm% pencegahan kecelakaan dan setiap
atia ang/@ an dengan kesalahan dalam

PT. GE Lighting Indonesia merupakan manufactur industri lampu, dalam

usaha perindustrian yang semakin maju, teknologi saat ini banyak
menggunakan sumber energi yang berbahaya jika penggunaannya tidak
dikontrol dengan baik. Di tempat kerja banyak terdapat bahaya dan potensi
bahaya yang dapat mengakibatkan kecelakaan. Kecelakaan tidak terjadi
kebetulan, melainkan ada sebabnya. Oleh karena itu kecelakaan dapat dicegah,
asal kita cukup kemauan untuk mencegahnya. Oleh karena itu pula sebab-

sebab kecelakaan harus diteliti, agar untuk selanjutnya dengan usaha-usaha



koreksi yang ditujukan kepada sebab itu kecelakaan dapat dicegah dan tidak
berulang kembali.

Untuk analisa sebab-sebab kecelakaan akibat kerja hanya ada dua
golongan penyebab. Golongan pertama adalah faktor mekanis dan lingkungan,

yang meliputi segala sesuatu selain manusia. Golongan kedua yaitu adalah

anya sederha@Summur 2009).

: erO/a 0" ceder

seperti ini bisa dicegah dengan melakukan Procedure Lock dan Tagging serta

isolasi atau proteksi sementara terlebih dahulu dengan benar (ANSI, 2004).
Penerapan program Lock out Tag out yang efektif untuk menghindari
kecelakaan yang bisa mengakibatkan cedera serius dan bahkan kematian.
Kecelakaan dapat dicegah dengan mengikuti pedoman penting dan prosedur
yang telah dibuat oleh pihak perusahaan. Salah satunya adalah program Lock
Out Tag Out yang tujuannya adalah untuk melindungi tenaga kerja dalam

pekerjaan yang menuntut suatu bagian tubuh berada dalam posisi dimana



gerakan yang tidak disengaja atau lepasnya energi berbahaya yang tersimpan
dapat menimbulkan cidera atau sakit.

Usaha untuk pengendalian kerugian, bahaya dan resiko adalah
menciptakan lokasi kerja yang aman dan tidak menimbulkan kecelakaan.

Untuk mendukung hal tersebut perlu diterapkan sistem Lock Out Tag Out

untuk mengidentifika emua kondisi berbahaya dan
kondisi tidak standar. Implement Out merupakan salah satu
metode untuk menc an dan prosedur PT
GE Lighting ndo@ZOlZ)

Berdasarkan %—ural di aka mengambil judul tentang
implementas Lock%Tag @) )e egahan kecelakaan kerja.

Berdasarkan latar kang masalahyang ada, maka penulis merumuskan
masalah sebagai berikut “Bagaimana implementasi Lock Out Tag Out sebagai

upaya pencegahan kecelakaan di PT. GE Lighting Indonesia”?

C. Tujuan Penelitian
1. Mengetahui prosedur program penggembokan dan pelabelan (LOTO) pada
sumber energi untuk pencegahan kecelakaan.
2. Mengetahui implementasi sistem penggembokan dan pelabelan (LOTO)
pada sumber energi sebagai upaya menciptakan keselamatan.

3. Mengetahui hambatan-hambatan dalam pelaksanaan Lock Out Tag Out



D. Manfaat Penelitian
Hasil penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi berbagai pihak
antara lain yaitu :
1. Penulis

Dapat menambah pengetahuan dan wawasan mengenai penerapan

ntuk pertimbangan



BAB Il

LANDASAN TEORI

A. Tinjauan Pustaka

Undang-undang, peraturan, pengawasan, rekomendasi, nasehat, riset,

terdapat sumber-sumbe

semua ruangan, lapangan, halaman dan sekelilingnya yang merupakan
bagian-bagian atau berhubungan dengan tempat kerja tersebut (Undang-
undang No 1 Tahun 1970 pasal 1 ayat 1). Oleh karena pada tiap tempat
kerja pasti terdapat sumber bahaya maka pemerintah mengatur
keselamatan kerja baik di darat, di dalam air, maupun di udara yang berada
di wilayah kekuasaan Republik Indonesia. Ketentuan tersebut berlaku di

tempat kerja yang merupakan tempat-tempat :



Dibuat, dicoba, di pakai atau di pergunakan mesin, pesawat, alat,
perkakas, peralatan, atau instalasi yang berbahaya atau dapat
menimbulkan kecelakaan, kebakaran dan peledakan.

. Dibuat, diolah, dipakai, dipergunakan, diperdagangkan, diangkut atau

disimpan bahan yang mudah meledak, terbakar, beracun, menimbulkan

Wkan, perawatan, pembersihan atau

Dikerjakan “pembangu
-

pembyg gkaraw S
e

bang nan.@airan atau salura ongan di bawah tanah dan

&
seainyag».dila : an°< fjas

dasar perairan.
Dilakukan pengangkutan barang, binatang atau manusia baik didaratan
melalui terowongan, di permukaan air, di dalam air maupun di udara.
Dikerjakan bongkar muat barang muatan di kapal, perahu, dermaga,
stasiun dan gudang.

. Dilakukan penyelamatan, pengambilan benda dan pekerjaan lain di
dalam air.

. Dilakukan pekerjaan dalam ketinggian di atas permukaan tanah atau

permukaan



i. Dilakukan pekerjaan di bawah tekanan udara atau suhu yang tinggi
atau suhu yang rendah

j. Dilakukan pekerjaan yang mengandung bahaya tertimbun tanah,
kejatuhan, terkena pelantingan benda, terjatuh atau terpelosok, hanyut
atau terpelanting.

k. Dilakukan pekerjaanselalam tangkissumur atau lubang

. Kecelakaan kerja

Kecelakaan adalah kejadian yang tidak terduga dan tidak diharapkan.
Tidak terduga oleh karena dibelakang peristiwa ini tidak terdapat unsur
kesengajaan, lebih-lebih dalam bentuk perencanaan. Tidak diharapkan
karena peristiwa kecelakaan disertai kerugian material ataupun penderitaan
yang paling ringan sampai yang paling berat.

Kecelakaan akibat kerja adalah kecelakaan yang berhubungan dengan
hubungan kerja pada perusahaan. Hubungan kerja disini dapat berarti

bahwa kecelakaan terjadi sebab oleh pekerjaan atau pada waktu



melaksanakan pekerjaan. Pada dasarnya kecelakaan disebabkan oleh dua

hal yaitu :

a. Tindakan manusia yang tidak aman (unsafe act), tindakan tidak aman
misalnya seperti menghidupkan mesin yang sedang rusak atau dalam

kondisi perbaikan atau perawatan tanpa memberikan peringatan

terlebih dahulu_a ecelakaan yang fatal karena bisa

e ;
siste pe@ yaitu bisa terjadi pipa aﬁ selang pecah karena sudah

tuaydan rapgﬂtau b ese'w d ngaéan lai

3 terle%éfri fittingn /&

kerja yang mau membiasakan dirinya dalam keadaan yang aman

sangat membantu dalam memperkecil angka kecelakaan kerja

(Suma’mur, 2009).

Kecelakaan disini didefinisikan sebagai suatu kejadian yang mana
cidera atau kerusakan terjadi sebagai akibat adanya kontak dengan sumber
energi diatas nilai ambang batas tubuh dan struktur bahan. Dengan
demikian dapat dijelaskan bahwa cidera, sakit atau kerusakan hanya akan
terjadi apabila jumlah pelepasan energi yang terjadi tidak terkendali dan

kemampuan struktur bahan yang kontak dengan energi. Di bawah ini dapat



dijelaskan metode dasar mengenai  pemindahan energi yang tidak

terkendali atau yang selanjutnya disebut sebagai tipe dasar kecelakaan atau

tipe potensi bahaya :

a.

Kontak dengan (Contact With) : Seseorang atau bagian tubuh

seseorang kontak dengan sumber energi.

Membentur gseorang dengan penuh kekuatan

membentur suatu objek a n yang menggunakan sumber energi

lantai pada level yang sama pada saat mereka sedang berdiri atau

beralan

Terjepit diantara (Caught Between) : Seseorang atau bagian tubuh
seseorang terjepit diantara objek atau mesin yang menggunakan
sumber energi yang berbahaya

Overstress : Kemampuan seseorang atau mesin melampaui kapasitas

kerjanya (Tarwaka, 2008).
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3. Faktor kecelakaan kerja
Kecelakaan terjadi karena beberapa faktor atau elemen yang terlibat
dan mempengaruhi terjadinya kecelakaan. Faktor-faktor yang
mempengaruhi terjadinya kecelakaan antara lain :

a. Faktor manusia

Faktor man

dalam usaha keselama egahan kecelakaan akibat
G, ‘
kerja. Pada p : *

e
: nde,@perta ; psikologi, fisik dan
&

aan merupakan konsepsi klasik

bersangkutan dengan faktor-faktor manusiawi yang dikaitkan

terhadap situasi pekerjaan
4) Pendekatan keempat cenderung untuk menilai bagaimana tingkat
keserasian tenaga kerja terhadap proses pekerjaan.
b. Peralatan
Faktor ini meliputi perkakas, alat proteksi atau keselamatan, mesin

atau peralatan dan lain-lain.
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c. Material
Faktor ini meliputi material hasil kegiatan, bahan-bahan
penunjang produksi dan lain-lain.

d. Lingkungan

Lingkungan adalah lingkungan kondisi tempat kerja yang terjadi

perusahaan. Kerugian yang ditimbulkan akibat kecelakaan kerja dapat
dibedakan menjadi dua yaitu aspek ekonomi misalnya biaya kerusakan
gedung, biaya pengobatan dan lain-lain serta aspek kemanusiaan misalnya
cidera, sakit dan lain-lain (Alkon, 1998).

Selain itu kecelakaan juga bisa disebabkan oleh sistem, keampuhan
suatu sistem adalah besarnya kemungkinan bahwa sistem akan berfungsi
secara memuaskan menurut maksud dan tujuannya. Secara luas telah di
maklumi bahwa jumlah kecelakaan yang lebih dari angka rata-rata terjadi

pada keadaan-keadaan yang menyebabkan gangguan proses poduksi atas
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dasar kerusakan atau kegagalan suatu sistem. Maka dari itu dapat
disimpulkan, bahwa peningkatan keampuhan sistem akan berakibat
pengurangan peristiwa kecelakaan dan juga meningkatkan produktivitas.
Upaya harus diarahkan dan tidak hanya memperbaiki standar mesin

Penyebab kecelakaan harus diminimalkan dengan cara pengawas

harus mengetahui dengan alu ada gejala atau tanda-tanda

sebelum terjadi ~ penyebab langsung dan

penyebab dasar endalian kecelakaan dapat
e

tercapai. en)@an da bab langsung hanya
&

akan engha@ pe pencegahan yang

berdasarke yeba aka akan merupakan

. Penyebab kecelakaan kerja

Bird dan Germain, (1990) berdasarkan teori Domino Henrich
memperbaiki dan menyempurnakan teori tersebut dengan menggambarkan
hubungan langsung antara manajemen dan penyebab kecelakaan. Apabila
manajemen tidak memiliki kontrol yang baik terhadap setiap level maka
akan dapat mengakibatkan terjadinya kecelakaan. Kurang kendali dari
sistem manajemen merupakan sebab utama terjadinya kecelakaan yang

dijelaskan dalam teori Domino sebagai berikut :



Lack of

Control

Basic

Casual

\ 4

Immadiete

Causes
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Gambar 1. Teari Domino

A 4

Insiden

\ 4

Loss

rangkaian efek akan dimulai dan memicu faktor penyebab kecelakaan.

Kurangnya pengendalian bisa disebabkan karena faktor :

1) Kekurangan pada program

Hal ini disebabkan karena terlalu sedikitnya program yang

dilaksanakan

2) Kekurangan pada standar program

Faktor yang menyebabkan kurangnya standar yang ditetapkan

tidak cukup spesifik dan kurang tingginya standar yang digunakan
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3) Kekurangan pada kepatuhan standar program
Guna mematuhi pelaksanaan kegiatan manajemen keselamatan
dan kesehatan kerja yang baik, perusahaan harus membuat suatu
program keselamatan dan kesehatan kerja, menetapkan standar

yang digunakan dan melakukan pemantauan pelaksanaan program

tersebut.

c) Kuranngnya ketrampilan

d) Kurangnya motivasi

2) Faktor pekerjaan (Job factor)
a) Pemimpin kurang tepat
b) Engineering kurang memadai
c) Maintenance kurang memadai
d) APD kurang memadai

e) Standar kerja kurang memadai
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c. Sebab langsung (Immadiete Causes)
Penyebab langsung dari kecelakaan adalah sesuatu yang secara
langsung menyebabkan kontak, yaitu :
1) Tindakan tidak aman (Unsafe act)

2) Kondisi tidak aman (Unsafe condition)
an terjadi_ka nya kontak dengan sumber energi.
i P g
pa emergi % kinetis, kimia, listrik dan
, 2

gakibatkan kerugian

kerugian antara lain yaitu :

a. Kerusakan
b. Kekacauan organisasi
c. Keluhan dan kesedihan
d. Kelainan dan cacat
e. Kematian
Bagian mesin, pesawat, alat kerja, bahan, proses, tempat, dan
lingkungan kerja mungkin rusak oleh kecelakaan. Akibat dari itu terjadilah

kekacauan organisasi dalam proses produksi. Orang yang mengalami
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kecelakaan akan mengeluh, menderita sedangkan keluarga dan rekan kerja
akan bersedih. Kecelakaan tidak jarang mengakibatkan luka-luka,
terjadinya kelainan tubuh dan cacat bahkan tidak jarang kecelakaan
merenggut nyawa dan bahkan kematian.

Kerugian-kerugian tersebut dapat diukur dengan besarnya biaya yang

dikeluarkan perusa dinya kecelakaan. Kecelakaan-
‘besar biasanya dilaporkan,

tidak Sidilaporkan. Padahal

a. Pengenalan potensi bahaya yang ada maupun resiko yang mungkin
timbul.

b. Penilaian tingkat resiko yang mungkin timbul.

c. Penentuan dan pemilihan tindakan pencegahan dan pengendalian yang
tepat dengan menggunakan metode hirarki pengendalian.

d. Penunjukan dan penugasan kepada siapa yang akan diberi tanggung
jawab untuk melakukan tindakan pencegahan dan pengendalian.

e. Tinjauan ulang untuk mengukur efektifitas penerapan sarana

pengendalian yang telah diterapkan.
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Secara prinsip, potensi bahaya dapat dikendalikan melalui dua metode
yaitu sarana pengendalian permanen atau pengendalian jangka panjang
dan sarana pengendalian sementara atau pengendalian jangka pendek.
Sarana pengendalian sementara atau pengendalian jangka pendek, sarana

tersebut dapat menggunakan skala prioritas sebagai sebuah sistem, seperti

tersebut dibawah ini.

2. Pengendalian seme
Daftar skala prioritas pengendalian seperti tersebut diatas, harus

selalu dipertimbangkan dan diterapkan secara berurutan, untuk
meniadakan atau mengendalikan potensi bahaya yang telah
diidentifikasi. Pada sebagian besar operasi di tempat kerja, suatu
kombinasi sistem pengendalian harus diambil dan digunakan.
Penerapan yang tepat mengenai skala prioritas pengendalian,
mensyaratkan bahwa pengendalian jangka pendek sebaiknya tidak
dipertimbangkan terlebih dahulu sampai seluruh upaya untuk

mengimplementasikan  pengendalian  jangka panjang menemui



18

kesulitan. Namun demikian, pada kenyataannya, sarana pengendalian
yang dipilih dan diterapkan dapat mengalami kegagalan (Tarwaka,
2008).

Kecelakaan-kecelakaan akibat kerja dapat dicegah dengan :

a. Peraturan perundangan

Ketentuan-keten jibkan mengenai pemeliharaan,

edis, PPPK, dan

mengenai  misalnya : meMmenuhi  syarat-syarat

c. Pengawasan
Pengawasan tentang dipatuhinya ketentuan-ketentuan perundang-
undangan yang diwajibkan
d. Penelitian bersifat teknik
Meliputi sifat dan ciri-ciri bahan-bahan yang berbahaya,
penyediaan tentang pagar pengaman, pengujian alat-alat pelindung
diri, penelitian tentang pencegahan peledakan gas dan debu atau
penelaahan tentang bahan-bahan dan desain paling tepat untuk

tambang-tambang pengangkat dan peralatan pengangkat lainnya
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Rised medis

Terutama penelitian tentang efek-efek fisiologis dan patologis
faktor-faktor lingkungan dan teknologis, dan keadaan-keadaan fisik
yang mengakibatkan kecelakaan

Penelitian psikologis

Penyelidikantents ola-p kejiwaan yang menyebabkan

erjadi, banyaknya,

ebab-sebabnya

K celakaa? ang

kurikulum teknik,

Latihan praktek bagi tenaga kerja, khususnya bagi tenaga kerja
yang baru dalam keselamatan kerja
Penggairahan

Penggunaan aneka cara penyuluhan atau pedekatan lain untuk

menimbulkan sikap selamat.

. Asuransi

Intensif finansial untuk meningkatkan pencegahan kecelakaan
misalnya dalam bentuk pengurangan premi yang dibayar oleh

perusahaan, jika tindakan keselamatan sangat baik
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I.  Usaha keselamatan pada tingkat perusahaan
Merupakan ukuran utama efektif tidaknya penerapan keselamatan
kerja. Pada perusahaanlah, kecelakaan kerja terjadi sedangkan pola-

pola kecelakaan pada suatu perusahaan sangat tergantung kapada

tingkat kesadaran akan keselamatan kerja oleh semua pihak yang

menghadapinya (John Ridley, 2003).
a. Definisi :

Lock Out Tag Out (LOTO) adalah sistem penggembokan dan
pelabelan atau pemasangan perangkat LOTO pada alat pengisolasi
energi, memastikan bahwa alat pengisolasi energi dan peralatan atau
mesin yang sedang dikontrol tidak dapat dioperasikan sampai

perangkat LOTO dilepas
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b. Aplikasi LOTO
1) LOTO digunakan ketika service atau pemeliharaan sedang
dilakukan pada mesin atau sekitar mesin, dimana cidera dapat
terjadi akibat start-up mesin yang tidak terduga atau lepasnya

energi yang masih tersimpan.

disebabkan oleh mésip‘atau péralatan yang hidup secara tidak terduga,

kontak dengan circuit yang beraliran listrik atau terlepasnya energi
yang tersisa di mesin atau peralatan. Peralatan yang sudah dimatikan
dapat saja dengan ceroboh dihidupkan kembali atau di ON kan lagi
oleh pekerja lainnya, atau peralatan yang awalnya sudah dimatikan
dimana dikontrol oleh program komputer otomatis dapat saja hidup
kembali secara otomatis dan tanpa memberikan peringatan terlebih
dahulu.

Potensi bahaya di tempat kerja bisa dihindari salah satunya

dengan menggunakan prosedur keamanan Lock Out Tag Out atau
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LOTO. Jika LOTO ini digunakan saat pekerja maintenance
melakukan perbaikan mesin maka berfungsi untuk menjaga mesin
tersebut tidak hidup selama melakukan pekerjaan. LOTO merupakan
kepanjangan dari Lock Out Tag Out. Lock Out artinya menggembok

dan Tag Out artinya memberi label atau peringatan bahaya. LOTO

pekerja dalam

endiri, dan melindungi

perlindungan dalam melakukan pekerjaan yang menuntut suatu bagian
tubuh berada dalam posisi dimana gerakan yang tidak disengaja atau
lepasnya energi berbahaya yang tersimpan dapat menimbulkan cidera
atau sakit.
1) Tujuan umum

a) Memberikan pemahaman tentang cara pencegahan kecelakaan

pada pengoperasian peralatan dengan prosedur LOTO
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b) Menjelaskan secara rinci proses umum dalam mengisolai
energi yang berbahaya dan menyediakan persyaratan khusus
dalam melaksanakan isolasi secara individu maupun kelompok

c) Memberikan perlindungan dalam pekerjaan yang menuntut

suatu bagian tubuh berada pada posisi dimana gerakan yang

e) Aplikasi LOTO pada peralatan yang memiliki energi bahaya
d. Jenis sumber energi

Semua mesin yang menggunakan satu atau lebih jenis sumber
energi agar dapat berfungsi sesuai kegunaan. Lima bentuk sumber
energi yang paling umum adalah listrik, kimia, hidrolik, termal dan
pneumatik. Energi ini ada disalah satu dari dua kondisi yaitu aktif atau
tersimpan (kinetik atau potensial). Energi aktif atau tersimpan
menimbulkan bahaya di tempat kerja sehingga perlu dipahami agar

tidak terjadi kecelakaan yang disebabkan oleh sumber energi itu
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sendiri, untuk pencegahan kecelakaan dilakukan dengan prosedur Lock
Out Tag Out dimana sistem penggembokan dan pelabelan pada
peralatan (LOTO workplan dan prosedur PT. GE Lighting Indonesia,
2012).

Sumber energi primer adalah sumber-sumber power utama dari

1) Listrik (electricak)

a) Termasuk didalamnya semua panel control listrik dan pemutus
tenaga lokal

b) Rentang besaran listrik mulai dari 48 volt AC atau DC dan 25
amper sampai 600 volt

2) Hidrolik

a) Unit pompa hidrolik ketika sedang dikunci dapat ditunjukkan
oleh pemutus tenaga listrik utama atau pemutus tenaga lokal

b) Katup manual pipa hidrolik menunjukkan titik isolasi sumber

dan kembali mengalir ke komponen
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c) Besarnya bermacam-macan dan dapat dibaca dalam satuan
PSI, BAR, kg/cm?
3) Pneumatik
a) Katup manual pipa pneumatic menunjukkan titik isolasi

sumber dan kadang-kadang kembali mengalir ke komponen.

alve atau gate valve

Wﬁv thresho

&,

ld) termasuk high volume,

em. Besarannya dapat

isolasi sumber dan

ipe katup termasuk ball,

and highpressure system. Besaran dapat dibaca dengan satuan
PSI atau kg/cm?
5) Gas

a) Gas manual pipa gas menunjukkan titik isolasi yang selalu
mengalir kembali ke komponen. Tipe katup termasuk ball dan
atau gate valve

b) Rentang besaran serendah-rendahnya 5 PSI dan bervariasi
tergantung tipe gas yang digunakan. Besaran dapat dibaca

dengan PSI, BAR atau kg/cm?
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6) Bahan kimia
a) Katup manual bahan kimia menunjukkan titik isolasi sumber
dan mengalir kembali ke komponen. Tipe katup termasuk
balland gate valve

b) Besaran bervariasi tergantung tipe bahan kimia yang digunakan

dalam sistemsyand adamBesaran dapat dibaca dalam satuan PSI

/cm? dan ter ﬁ tipe bahan kimianya
iy

%

Bhan  kiffid, mentljukkan titik isolasi

mbé onen. Tipe Katup

sumber energi primer dan sekunder dimatikan. Pengecekan, gravitasi
dari tekanan sisa adalah beberapa contoh sumber energi tersimpan
yang dapat merupakan bahaya setelah peralatan dimatikan. Banyak
kecelakaan yang disebabkan oleh energi tersimpan tersebut.
1. Pelepasan tekanan gas

a. Valve manual pipa gas melepaskan energi dari komponen

b. Rentang besaran serendah-rendahnya 5 PSI dan bervariasi

tergantung pipa gas yang digunakan. Besaran dapat dibaca

dengan PSI, BAR atau kg/cm?
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. Pengendalian gaya gravitasi

a. Pergerakan pada umumnya pada sumbu X dapat terjadi sebagai
akibat dari tarikan gaya gravitasi

b. Komponen hanya ditopang, disannga atau di turunkan sampai

dasar pada saat melakukan perbaikan

c. Tidak ada.be angrdapat,dicantumkan

unit pengereman adalahh

komponen yang paling umum

b. Komponen harus benar-benar berhenti dan disangga jika
diperlukan sebelum melakukan perbaikan

c. Tidak ada besaran yang dapat dicantumkan

. Pelepasan tekanan hidrolik

a. Kapaitor dan penyearah adalah komponen yang paling umum

b. valve manual pipa hidrolik melepaskan energi dari komponen

c. Besaranya bervariasi dan dapat dibaca dalam satuan PSI, BAR

atau kg/cm?
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6. Pelepasan tekanan air
a. Valve manual pipa air melepaskan energi dari komponen
b. Besaran diatas 35 PSI (low threshold) bervariasi, besaran dapat
dibaca dengan satuan PSI atau kg/cm?

7. Pelepasan tekanan angin

aran diatas shold) dan bervariasi dan
~
besara dibagaydeng atau kg/cm?

yang ditentukan oleh pabrik pembuatannya atau dengan

mengetanahkan komponen

b. Besaran dicantumkan dengan tegangan listrik yang menuju
komponen tersebut. Diperlukan kehati-hatian atau peringatan
karena kapasitor dan perangkat yang serupa meningkatkan

tegangan out put pada level yang berbahaya
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10. Pelepasan uap
a. Valve manual pipa uap melepaskan energi dari komponen
b. Besarannya bervariasai dan dapat dibaca dalam satuan PSI atau
kg/cm?

11. Pelepasan panas

a. Panas big . askan am satuan waktu tertentu sesuai

peringatan kepa prang pahwa peralatan bersumber energi
berbahaya dimaksud sedang diisolasi dan tidak boleh dioperasikan
selama gembok dan label terpasang pada peralatan tersebut.

Lock Out Tag Out adalah safety prosedure isolasi yang sangat
penting disaat kita bekerja dengan peralatan listrik bertegangan tinggi
atau gas-steam bertekanan atau explosive dan toxid material untuk
melindungi karyawan atau pekerja dari cedera ringan atau serius
terlebih fatallity (kematian), serta perlindungan terhadap company
property (harta perusahaan), untuk kelancaran operasi yang aman dan

selamat.
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Penggembokan merupakan metode untuk mengisolasi sumber
energi berbahaya dengan menggunakan gembok. Engineering dan
pembelian akan memastikan semua spesifikasi alat dan mesin baru
dapat dipasang gembok. Jika sumber energi yang berbahaya tidak

dapat dipasang gembok, maka perangkat pengisolasi energi harus

dipasang tag. memiliki fungsi yang sama

sumber energi yang
bagi personel yang

matipun personel yang

Gambar 2. Lock Out

Sumber : Arkansas university, 2007
Tag Out (pelabelan) adalah sistem peringatan kepada orang lain

bahwa suatu alat bersumber energi berbahaya sedang diisolasi dan
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tidak boleh dioperasikan. Kebutuhan dari prosedur penggembokan dan
pemasangan label dengan benar dimaksudkan untuk pekerjaan yang
sifatnya mendadak dan tidak rutin baik perbaikan atau perawatan
mesin. Pengisolasian sumber energi agar aman dan pelabelan untuk

mengindentifikasi bahaya, kepada orang atau petugas yang betanggung

jawab bila a san aliran atau memasukan

kembali. Ada beberapa ﬁasa di | antara lain yaitu :

%

N biasanﬂerwa a kuning dan hitam

k-

peralatan atau

2

igunakan”. Selama

N o
0“T nF \ OUTOF SERVICETAG | | “T uF \
sEn“IcE . Cut of Service Tag shall . sinvlci .

contain the following
E ,."n' HnT USE informatian: DO NOT USE
PERATE . a. The name of equipment . OR OPERATE .
s b The nare of person
\‘ an . placing the tay
EI“‘* :T:ﬂ“" c. The departrment of the
"'nm person placing the tag
] . d. The date the tag is placed
EI . st e The reason of placing the
(R
mmmmm
\= \
k - . ‘

‘ Cut off here (Teo be filed by the person placing the tag) ‘

Gambar 3. Out Off Service Tag

Sumber : Arkansas university, 2007
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2. Danger tag
Label yang berwarna merah dan putih, yang memasang adalah
pekerja yang benar-benar menguasai  bidang isolasi,
penggembokan dan pemasangan tag atau label serta prosedur dan

telah mengikuti pelatihan. Dipasang pada saat, perbaikan atau

service unit_(pompaykomp otating equipt atau machinary)

belum dapat diselesaik asih akan berlanjut.
ol @ %

\ \ . Infor
|NFORMAT|DN TAG I

The infarmation tag shall

specify the following EQDI.}}I';‘I':;EE?HT

information: LOCK OUT

a. The date and time the tag
is placed

b. The names of persons
working under the
protection of Group LOTO

c. The "Sign Off" of
employees after the
completion of wark
performed and locks have
been released

. The reasaon for isaolation

e

'

har 4 Danger Tag

Sumber : Arkansas university, 2007
Pad Lock (gembok) adalah alat pengunci, yang harus dimiliki
oleh setiap petugas secara individu atau perorangan. Hal ini
dimaksudkan, seseorang memiliki Pad Lock dan anak kunci sendiri,

Tag yang akan dipasang serta diisi apabila akan digunakan.
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E
THIS LOCK
BELONGS TO g g WARNING
 — 1 = DO NOT REMOVE
Depti=————r—— 85 THIS LOCK
- w

2. Putih untuk grup operasi dan semua yang bekerja pada bidang

operasi
THIS LOCK i)
BELONGS TO 3l WARNING
Name ] 2 |[DONOT REMOVE
Dept. 1 53 THIS LOCK

3. Hitam untuk grup maintenance dan semua Yyang bekerja pada

bidang perawatan

THIS LOCK
BELONGS TO ; WARNING
Nane o] DO NOT REMOVE
Dept. I c THIS LOCK

4. Merah untuk grup konstruksi dan semua yang bekerja pada bidang

R
LINANYd

)

konstruksi
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THIS LOCK
BELONGS TO WARNING
- R DO NOT REMOVE
IR s THIS LOCK

5. Hijau untuk representatif K3L, inspektur K3L dan managemen

By 7d-15d
LINANYd

senior yang bekerja selain pada bidang tersebut diatas

THIS LOCK
BELONGS TO

NED L1 1d

WARNING
DO NOT REMOVE
THIS LOCK

LINANYd

I

f. Atura aturap

dengan peralatan utama i i mesin yang berhubungan

Seluruh permesinan harus memiliki saklar pemutus atau isolator

dengan fasilitas penggembokan dan pelabelan

2) Sebelum memulai pemeliharaan, perbaikan atau pekerjaan lain
yang memerlukan akses ke dalam permesinan, isolatornya harus
dikunci dengan gembok dan digantungi kartu identifikasi

3) Setiap gembok seharusnya hanya memiliki satu kunci. Tidak boleh
ada kunci duplikat atau kunci induk.

4) Hanya petugas yang memasang gembok yang boleh membukanya.

Pengaturan perlu dibuat untuk menyerah terimakan gembok atau
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kuncinya pada saat pergantian giliran kerja atau shift kerja
selanjutnya.

5) Jika lebih dari satu orang yang bekerja pada perlengkapan tersebut,
setiap orang memasang gembok masing-masing

6) Pada pemeliharaan besar, gembok tunggal dapat digunakan oleh

edia,atau mandor bertanggung jawab

7)

8) Kehi U rUSYe epada penyedia dan

9) Dalam keadaan darurat, jika pemilik gembok tidak berada di
tempat, izin dari manajer yang bertanggung jawab harus
dimintakan sebelum gembok dibuka

10) Setiap pekerja yang menggembok saklar isolator secara tidak
sengaja pada akhir giliran kerja harus kembali ke pekerjaan untuk
membukanya

11) Pelanggaran terhadap aturan-aturan ini harus tunduk pada tindakan

disipliner
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g. Proses LOTO :
1. Sebelum melakukan aktifitas pengangkatan, pemasangan,
perbaikan, pengaturan, pengecekan, pengoprasian atau perawatan
setiap peralatan atau proses dimana pembangkit energi, pemanasan

atau pelepasan energi tersimpan atau material-material berbahaya

terjadi dan mengakibatkan

tersebut

3. Pengendali operasi dimatikan atau diposisikan pada mode netral
oleh karyawan berwenang

4. Karyawan berwenang kemudian memasang perangkat LOTO yang
sesuai dengan setiap alat pengisolasi energi. Penempatan gembok
individu dan Tag merah menunjukkan bahwa karyawan sedang
aktif pada peralatan, dan peralatan tidak boleh dioperasikan

5. Pemasangan hanya Tag saja dilarang, kecuali jika penilaian resiko

bahaya menyatakan bahwa mesin atau peralatan tersebut tidak
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dapat dikunci, dan metode alternative yang disetujui telah dibuat.
Jika alat pengisolasi energi sedang tidak bisa dikunci atau sedang
dimodifikasi untuk penggunaan gembok, program pemasangan Tag

diterapkan seperti yang didefinisikan oleh penilaian resiko bahaya

untuk peralatan atau proses tersebut.

dikembalikan ke perawatan atau mesin, verifikasi visual dan
perhitungan jumlah karyawan dilakukan untuk memastikan tidak
ada karyawan yang masih berada dalam perawatan atau sistem

Setiap perangkat LOTO akan dilepas dari setiap alat pengisolasi
energi perawatan atau system oleh karyawan berwenang yang

memasang perangkat LOTO tersebut.
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13.
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Pada situasi dimana terdapat kebutuhan untuk mengetes atau
memposisikan peralatan atau sistem, urutan kegiatan sebagai
berikut harus dilakukan :

a. Mengosongkan peralatan

b. Mengosongkan dan mmberitahu karyawan terpengaruh

pergantian karyawan dengan mempergunakan proses transisi. Hal
ini berlaku untuk individu maupun group LOTO.

Jika suatu mesin, peralatan, proses atau jaringan sedang rusak atau
tidak bisa dioperasikan tetapi tidak ada seorangpun yang sedang
bekerja aktif dalam sistem tersebut, gembok transisi dan Tag
Transisi harus digunakan. Tidak ada aktifitas dimesin, peralatan,
proses dan jaringan yang dilakuakan ketika gembok transisi dan
Tag Transisi dipasang. Gembok transisi dan tagnya hanya boleh

dipasang oleh karyawan berwenang dan tidak boleh digunakan



14.

2)

3)

4)
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sebagai Tag umum tanda kerusakan atau digunakan sebagai
pengganti gembok dan Tag merah

Pada mesin, peralatan, proses atau jaringan sedang diperbaiki atau
dirawat oleh lebih dari satu karyawan berwenang setiap karyawan

berwenang harus memasang gembok-gembok LOTO miliknya

masing-masing awan tidak boleh memasang

perlengkapan listrik, jangan
mengandalkan diri pada saklar OFF normal, matikan dan kunci
pada saklar isolatornya.

Mengemboknya harus dengan kunci gembok pribadi

Mengunakan multi gembok khusus jika pengerjaan dilakukan oleh
beberapa orang

Aturan yang ketat perlu diberlakukan terhadap prosedur

pengembokan dan pelabelan
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Manfaat LOTO

Program Lock Out Tag Out yang efektif dapat memberikan
beberapa manfaat yaitu :
1) Pencegahan kecelakaan

Tujuan utama Lock Out Tag Out adalah memberikan

perlindungan,@ pg menuntut suatu bagian tubuh

alam posisi di erakan' yang tidak disengaja atau
glam.p W%@ DLyang 0aj
erbahaya y’%impa dapat menimbulkan

" berada

2

2)

kondisi kerja yang at dan sehat. Program Lock Out Tag
Out adalah salah satu elemen dalam program Ka3.
3) Mengurangi biaya pengeluaran
Dengan dilaksanakan program Lock Out Tag Out yang dapat
mencegah terjadinya suatu insiden, maka hal ini secara tidak
langsung dapat mengurangi biaya pengeluaran untuk penggantian

atau perbaikan property danger (LOTO workplan and prosedur

PT. GE Lighting Indonesia, 2012).



B. Kerangka Pemikiran

A

Pengawasan

dan pengontrolan

Tempat kerja

A

Potensi bahaya
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A 4

Bahaya terkendali

l

Aman

Gambar. 7 Bagan kerangka pemikiran

Tanpa pencegahan

A 4

Kecelakaan kerja

A 4
Kerugian




BAB Il

METODE PENELITIAN

A. Metode Penelitian

Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah deskriptif

yaitu penelitian yang _be memberikan gambaran tentang suatu

Lokasi [

1. Pelaksanaan Lock Out Tag Out di PT. GE Lighting Indonesia
2. Prosedur Lock Out Tag Out

3. Peralatan Lock Out Tag Out yang digunakan

>

Training mengenai Lock Out Tag Out

o

Tindak lanjut dari program pelaksanaan Lock out Tag Out

D. Sumber Data

Data yang diperoleh dan dikumpulkan dalam penelitian ini bersumber dari

data-data primer dan sekunder :

42
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1. Data primer yaitu dari :
a. Melakukan observasi ke tempat kerja mengenai program pelaksanaan
Lock Out Tag Ou tdi area produksi FL 3 serta tindak lanjut yang
dilakukan untuk memperbaiki proses yang ada di PT. GE Lighting

Indonesia.

b. Wawancara dengansi

g ditimbulkan, jenis-jenis alat yang
digunakan untuk sistem pengembokan sumber energi, Pemasangan label
Lock Out Tag Out (LOTO).

2. Wawancara

Dilakukan terhadap nara sumber yang mengetahui tentang sistem
pengembokan sumber energi Lock Out Tag Out (LOTO)

3. Studi Pustaka

Dengan mempelajari referensi dari buku-buku yang berhubungan
dengan sistem penggembokan sumber energi atau Lock Out Tag Out

(LOTO
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F. Pelaksanaan

Penelitian dilaksanakan pada tanggal 1 Febuari — 30 Maret 2012

G. Analisis Data

Data yang diperoleh selama penelitian kemudian diolah dan disusun yang

kemudian dianalisa d N m andingkan,data tersebut dengan peraturan

1. Peraturan/ Mente | i dan Koperasi Republik

ang Sergﬂvaji :
Keselamatan Ke%

Tentang Pesawa

3. Permenaker No.
Keselamatan dan Kesehatan Kerja.

4. Keputusan Direktur Jendral Pembinaan Hubungan Industrial Dan
Pengawasan Ketenagakerjaan No : KEP. 311/BW/2002 Tentang
Sertifikasi Kompetensi Keselamatan Dan Kesehatan Kerja Teknisi Listrik.

5. Standart pelaksanaan Lock Out Tag Out yang berlaku di PT. GE Lighting
Indonesia.

6. Sistem penggembokan atau Lock Out Tag Out (LOTO) sumber energi dan
prosedur-prosedurnya disesuaikan dengan data sekunder atau teori,
sedangkan penerapannya disesuaikan dengan LOTO workplan dan

prosedur PT. GE Lighting Indonesia.



BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASAN

A. HASIL

Berdasarkan data-data yang diperoleh dari perusahaan baik dari hasil

penjelasan intern dari pihak

dibawah pimpinan EHS. Tim ini bertugas untuk mengenalkan dan
menerapkan LOTO pada semua tenaga kerja, agar tenaga kerja lebih
mengetahui tentang pencegahan kecelakaan kerja terhadap sumber energi
yang berbahaya. Health and safety framework merupakan standar yang
berlaku di perusahaan tersebut. Program ini diatur agar pekerja dilarang
melakukan kegiatan perbaikan atau perawatan ketika peralatan atau
mesin masih aktif. Saat perbaikan atau perawatan mesin harus dalam
keadaan sudah tidak aktif atau dimatikan dan diberi pelabelan untuk

memberi peringatan kepada semua karyawan.

45



46

Dalam pelaksanaan program pengontrolan isolasi energi ini Lock
Out untuk mencegah energi release dan Tag Out yaitu pemberian label
penandaan atau peringatan. Program Lock Out Tag Out dibentuk suatu
tim khusus, dimana tim ini bertugas untuk mengenalkan program Lock

Out Tag Out kepada semua tenaga kerja di perusahaan. Pimpinan

LOTO, keterlibatannya me Mgiatan /aitu partisipasi dalam audit
- ’
lapangan, review di Lo%sipam galam review tahunan
e ;
keefektifan L@dan tifdakan pe
&
ada set@sea pfodu udah diter n program Lock Out Tag

Out sesuai de%tand ang'h rIaku.@ram pelaksanaan Lock Out

perusahaan.
Prosedur LOTO

PT. GE Lighting Indonesia telah membuat prosedur Lock Out Tag
Out, didalamnya berisi tentang ketentuan-ketentuan pelaksanaan LOTO.
Ini merupakan bukti bahwa perusahan sangat peduli dengan keselamatan
kerja. Prosedur ini diimplementasikan untuk pengendalian terhadap
pelepasan energi atau material bahaya untuk pencegahan kecelakaan
serta perlindungan terhadap karyawan yang ada di perusahaan, konsep

dasar dari LOTO itu sendiri adalah bahwa setiap individu mempunyai
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kendali penuh pada mesin, peralatan, proses atau jaringan yang sedang
diperbaiki atau dalam kondisi perawatan.

Upaya yang dilakukan untuk lebih mengenalkan program Lock Out
Tag Out pada semua tenaga kerja adalah dengan memberikan penjelasan

kepada tenaga kerja, penjelasan diberikan saat LOTO diperlukan atau

uhan me ngenai LOTO belum dilakukan

Gambar. 8 Prosedur LOTO

Sumber : PT. GE Lighting Indonesia, 2012
Tujuan LOTO
Tujuan dari pelaksanaan program LOTO di PT. GE Lighting
Indonesia adalah untuk menjamin semua karyawan atau kontraktor yang

melakukan perbaikan dan perawatan pada mesin atau peralatan agar
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terlindungi dari sumber-sumber energi yang berbahaya. Aplikasi
pelabelan LOTO terletak pada semua mesin yang menggunakan sumber
energi seperti yang terdapat pada tabel 1.

4. Sumber energi yang digunakan di area produksi FL 3

Sumber energi yang digunakan pada setiap mesinnya antara lain :

Mesin

Besarnya energi

1. Flare 400 Volt
2 kg
2,5 kg
7 kg
6 kg
2. Mounting ' 400 volt

; 7 kg
3. Washing coatin | Ctri 400 volt
2 kg
7 kg
400 volt
2 kg
2,5 kg
6 kg
400 volt
LPG 2 kg
02 7 kg
Compresor 6 kg
6. Exhaust Electrical 400 volt
7. Basing Electrical 400 volt
LPG 2 kg
Compressor 6 kg
02 7 kg
8. Mesin gerinda Electrical 400 volt
9. Mesin lem Electrical 400 volt
Compressor 6 kg
10. Ageing Electrical 400 volt
11. Final test Electrical 400 volt
Compressor 6 kg

4. Baking

5. Sealing
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5. Tahap persiapan
Langkah-langkah yang dilakukan sebelum menggunakan sistem
Lock Out Tag Out :
a. Memberitahukan pengawas yang bersangkutan akan permintaan

mematikan alat atau mesin

berhenti dengan sempurna

ahwa peralata kan di

et i
ersan

=

arjakan telah diisolasi

kembalikan kontrok, p atau off dan lanjutkan pekerjaan.

f. Semua pengawas dan karyawan yang bekerja atau berhubungan
dengan peralatan tersebut harus memasang gembok pribadinya dan
menahan kuncinya.

g. Kunci pribadi akan dilepas bila pekerjaan telah selesai. Bila
pekerjaan telah selesai dan semua pengaman dari alat keselamatan
kerja lainnya telah dipasang kembali dan memberitahu pengawas
bahwa peralatan telah siap dioperasikan kembali, memberikan

penjelasan kepada semua karyawan yang terlibat, menginspeksi

peralatan untuk memastikan tidak ada orang yang berada dalam
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keadaan bahaya bila mesin dihidupkan kemudian melepas kunci dan

label peringatan.

Pemeriksaan sebelum dan sesudah kerja selalu dilakukan oleh
mekanik dan foreman yang telah ditunjuk oleh tim khusus LOTO,

pemeriksaan bertujuan untuk mengetahui apakah mesin tersebut layak

untuk dioperasikangdan " saan dah kerja untuk mengetahui

Penanggung jawab pelaksanas : LOTO di PT. GE Lighting

Indonesia antara lain yaitu :

a. Elemen owner (penanggung jawab elemen) bertanggung jawab
terhadap keseluruhan implementasi program Lock Out Tag Out
(LOTO)

b. Departemen dan elemen owner : Prosedur pelaksanaan spesifik

c. Elemen owner, engineer dan EHS manajer : Perangkat hardware
LOTO

d. Elemen owner, EHS manajer, dan HR : Pelatihan training :

e. Elemen owner, EHS manajer, plan manajer : Penilaian program
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Peralatan LOTO yang digunakan di PT. GE Lighting Indonesia yaitu :
a. Gembok general merah

b. Gembok individu putih

c. Gembok transisi

d. Universal lock

Multiple lock

ada seorangpun ana. Tidak ada aktifitas dimesin,
peralatan, proses dan jaringan yang berlangsung ketika tag kuning
dipasang. Tag ini tidak boleh digunakan sebagai tag umum tanda
kerusakan dan tag merah.

Perusahaan tersebut belum menggunakan Tag Out jenis informasi
tag. Informasi tag ini sangat penting karena apabila ada mesin yang rusak
dan tidak bisa diperbaiki saat itu juga maka mesin bergerak tersebut harus
dipindahkan ketempat lain untuk diperbaiki lebih lanjut dan diganti

dengan mesin yang tidak rusak agar proses produksi bisa berjalan secara

normal kembali.
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nesia, 2012

ap masing-masing mesin,
tetapi untuk m Z \ al atau listrik pada setiap

mesin pengoprasiannye ang dimasing-masing
’
control panel d er' engaman untuk feénggembok agar saat perbaikan

| ’
mesin tombol pada“Control’panelsidak’bisa di ON kan tanpa ijin karyawan

yang sedang menggunakan LOTO tersebut.

Gambar. 10 Control Panel

Sumber : PT. GE Lighting Indonesia, 2012
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8. Training
Training yang dilakukan yaitu melalui pelatihan dan komunikasi.
Semua karyawan yang ada di perusahaan diharuskan mematuhi prosedur
LOTO termasuk kontraktor. Hanya karyawan berwenang (authorized

employee) yang diijinkan untuk menerapkan aktifitas LOTO. Semua

karyawan (affected e erima pelatihan peduli LOTO.

Pelatihan atau_training %mﬁlkan S
h

training EHS. sem aryawa

e ;
mender ons@n LOTO dan ‘setelah mri p
menjadi kary@be naéﬂ é

ai dengan jadwal regular
berwenang harus
elatinan dan sebelum

melakukan LOTO tanpa

demonstrasi LOTO yang menggambarkan praktek keahlian LOTO.

Demo LOTO yang dilakukan harus mengikuti hal-hal sebagai berikut :

a. Memahami program LOTO dan tanggung jawab sebagai karyawan
berwenang

b. Mengenali semua tipe energi berbahaya

c. Menggunakan prosedur pengendalian sumber energi dengan benar

d. Mengidentifikasi dan mengoreksi penyimpanan atau kekurangan

yang ada
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9. Tindak lanjut program LOTO
Perusahaan melakukan pengawasan lapangan untuk memastikan
bahwa LOTO berjalan dengan baik. Tetapi pengawasan tersebut belum
sepenuhnya dilakukan secara rutin oleh pihak EHS dan owner yang

bertanggung jawab atas program tersebut. Pengawasan lapanagn dan

pengawasan mesin hanyaseilak ukansg naktu inspeksi peralatan LOTO.

an pen amm%pangan
pengawasan belu kan secara ﬁ%

Belum dilak

1. Pelaksanaan Program LOTO

Perusahaan ini telah melaksanakan program-program keselamatan
kerja, diantaranya adalah pelaksanaan program Lock Out Tag Out atau
penggembokan dan pelabelan serta isolasi sumber energi yang digunakan
di PT. GE Lighting Indonesia. Program Lock Out Tag Out merupakan
program yang melakukan tindakan preventif dengan mengidentifikasi atau
menemukan faktor-faktor penyebab kecelakaan dan melakukan tindakan
pencegahan, sehingga faktor-faktor tersebut tidak menimbulkan

kecelakaan.
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Pelaksanaan program Lock Out Tag Out sudah lama diterapkan di
perusahaan tersebut sebagai upaya untuk mencegah terjadinya kecelakaan
kerja. Hal tersebut sudah sesuai dalam peraturan Menteri Tenaga Kerja
No. 05/MEN/1996 lampiran 1 elemen 3 kriteria 3.3.3 menyatakan bahwa

perusahaan harus merencanakan manajemen dan pengendalian kegiatan-

dicapai dengan

dapat

telah menetapkan prosedur
pelaksanaan isolasi yang terdapat dalam health and safety framework
pelaksanaan LOTO sudah sesuai dengan prosedur tetapi untuk penyuluhan
dan pengawasan lapangan belum dilakukan secara rutin. Pengawasan
lapangan dilakuan saat kegiatan audit LOTO dilaksanakan. Ruang lingkup
dari standar ini adalah perbaikan atau perawatan mesin, penyuluhan,
pengawasan, penanggung jawab dan training mengenai LOTO.

. Tujuan Pelaksanaan Program LOTO

Prosedur program LOTO bertujuan untuk memberikan perlindungan

dalam pekerjaan yang menuntut suatu bagian tubuh berada dalam posisi
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dimana gerakan yang tidak disengaja atau lepasnya energi berbahaya yang
tersimpan dapat menimbulkan cidera atau sakit.  Tujuan prosedur
pelaksanaan Lock Out Tag Out di PT. GE Lighting Indonesia telah sesuai
dengan Permenaker No O05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen K3

lampiran II elemen 6 kriteria 6.1.2 disebutkan bahwa “Apabila upaya

pengendalian resi i A 3 aya tersebut ditetapkan melalui

enggunakan energi
ber energi yang
esia telah menjamin
strik tersebut, dalam

ubungan Industrial Dan

Sertifikasi Kompetensi Keselamatan Dan Kesehatan Kerja Teknisi Listrik
harus menjamin keamanan dan keselamatan terhadap instalasi listrik harus
direncanakan, dipasang, diperiksa dan diuji oleh orang yang berkompeten dan
memiliki ijin kerja sebagaimana dimaksud dalam Standar Nasional Indonesia
SNI 04-0225 Tahun 2000 tentang Persyaratan Umum Instalasi Listrik Tahun
2000 (PUIL-2000).
. Tahap persiapan sebelum menggunakan program LOTO :

Langkah-langkah yang dilakukan sebelum menggunakan LOTO telah
sesuai dalam prosedur perusahaan yang tercantum dalam Environment

health and safety framework elemen 21.
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6. Penanggung jawab LOTO
Peraturan Menteri Tenaga Kerja, Tramigrasi dan Koperasi Republik
Indonesia No : PER.0O3/MEN/1978 Tentang Persyaratan Penunjukan Dan
Wewenang Serta Kewajiban Pegawai Pengawas Keselamatan Kerja Dan Ahli
Keselamatan Kerja pasal 4 ayat 1 bagian (d) Mengawasi langsung terhadap
eselamatan

ditaatinya  Undang-undang Kerja beserta peraturan

termasuk : Keadaan %sin-mes
e Y

pelaksanaanya , pesawat-pesawat, alat-alat

Aya; Lingkungan; Sifat

pekerjaa i emerintahkan kepada
pengusaha/pen S unt VTOper aiki an atau mengganti
bilamana, terdapatskekurange : aksanakan persyaratan

gembok dan label peringan ahayayang digunakan saat perbaikan dan
perawatan mesin atau peralatan. Telah sesuai dengan Peraturan Menteri
Tenaga Kerja Republik Indonesia No : PER. 04/MEN/1985 Tentang Pesawat
Tenaga Dan Produksi Pasal 6 Pada pesawat Tenaga dan Produksi yang sedang
diperbaiki tenaga penggerak harus dimatikan dan alat pengontrol harus segera
dikunci serta diberi suatu tanda larangan untuk menjalankan pada tempat yang
mudah dibaca sampai Pesawat Tenaga dan Produksi atau alat pengaman
tersebut selesai diperbaiki.

PT. GE Lighting Indonesia belum dilengkapi dengan informasi tag,

sebaiknya dilengkapi dengan informasi tag yang gunanya untuk memberi
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informasi bahwa peralatan bergerak yang rusak boleh dipindahkan ke
tempat lain untuk diperbaiki lebih lanjut dan bisa diganti dengan mesin
yang tidak rusak. Pada beberapa mesin yang menggunakan electrical

pada control panel yang gunanya untuk mengoprasikan mesin-mesin

tersebut juga belum dilengkapi dengan pengaman untuk tombol on/off.

bahwa prosedur persetujuan untuk menjamin bahwa peralatan produksi
dalam kondisi yang aman untuk dioperasikan.
. Training LOTO

Dari hasil pengamatan pelaksanaan program LOTO sudah cukup baik
karena ditunjang dengan adanya health and safety framework yang
mengatur tentang program LOTO. Selain itu petugas dan pelaksanaan
yang bertanggung jawab juga diberi pelatihan tentang LOTO dalam bentuk
penyuluhan, training dan lain-lain. Hal ini telah sesuai dengan Peraturan

Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No. Per .05/MEN/1996 lampiran
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IT elemen 1.2.5 yang menyatakan bahwa “petugas yang bertanggung jawab
menanggani keadaan darurat mendapatkan latihan”

Tetapi untuk penyuluhan LOTO belum dilakukan secara rutin
terhadap seluruh tenaga kerja, penyuluhan tersebut dilakukan berdasarkan

jadwal training yang sudah diatur di perusahaan.

Tindak lanjut pelaksana ilakukan pengawasan program LOTO
ut p !E mﬂ”& d prog
; d

aRmperala %TO serta pelanggaran yang

e
ena@ahan péKerja, Karena piﬁf anajemen telah membuat

dengan Peraturan erja dan Transmigrasi No.
Per/MEN/1996 lampiran Il elemen 6 kriteria 6.2.1 yang menyatakan
bahwa “dilakukan pengawasan untuk menjamin bahwa setiap pekerjaan

dilaksanakan dengan aman dan mengikuti setiap prosedur dan petunjuk

kerja yang telah ditentukan”.



BAB V

SIMPULAN DAN SARAN

A. Simpulan

maka dapat diambil kesi

an"Beherapan
GE Lighting Indonesia sebagai berikut .

ghting & g m&
. Implementasi p LocksOut %suda dilaksanakan sesuai

1

3.

Berdasarkan hasil observasi, wawancara dan analisis data yang dilakukan

e
standar ang@u dalaf healthfand safeﬁ amework, tetapi masih ada

Da halgpe waa lapanga
=

perawatan dan perbail gpance) pada mesin atau peralatan
terlindungi dari sumber-sumber energi yang berbahaya.

Upaya yang dilakukan untuk lebih mengenalkan program Lock Out Tag
Out pada semua tenaga kerja adalah dengan memberikan penjelasan
kepada tenaga kerja penjelasan diberikan saat LOTO diperlukan dan
penyuluhan mengenai LOTO belum dilakukan secara rutin di perusahaan
ini.

Perusahaan tersebut belum menggunakan Tag Out jenis informasi tag.

Informasi tag ini sangat penting karena apabila ada mesin yang rusak dan

60
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tidak bisa diperbaiki saat itu juga maka mesin bergerak tersebut harus
dipindahkan ketempat lain untuk diperbaiki lebih lanjut.

Gembok hanya mempunyai 1 kunci dan pada pengoprasian mesin yang
dilakukan melalui control panel masih terdapat beberapa bagian yang

masih belum dilengkapi dengan pengaman.

Hambatan-hambatan.yang=terjdtimmenge pai program pelaksanaan Lock

Out Tag Out! biasanya | W&ilapork pada elemen owner dan

sikan epa%dan disosialisasikan kepada
| =

selanjutnya dik

Berdasarka gl © saran penulis mengenai

untuk mengetahui apakah
pelaksanaan program tersebut berjalan sesuai prosedur.

Harus memberikan penyuluhan secara rutin mengenai program Lock Out
Tag Out kepada tenaga kerja yang mungkin berhubungan dengan Sistem
Lock Out Tag Out

Harus menambahkan jenis Tag Out lagi yaitu informasi Tag. Informasi
Tag ini digunakan untuk memberi informasi bahwa peralatan bergerak
yang rusak boleh dipindahkan dengan mesin hidup untuk memperbaiki

lebih lanjut.
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Pada beberapa area produksi yang menggunakan mesin dengan jenis
sumber energi electrical semua control panel pada mesin harus segera
dilengkapi dengan pengaman yang gunanya untuk menggembok bagian

tombol on/off




