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BAB1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Potensi bahaya banyak terdapat di tempat kerja dan mengakibatkan

Menurut data kecelakaan bahwa kecelakaan yang terjadi di tempat kerja
sebagian besar disebabkan oleh kecerobohan tenaga kerja. Hal itu bisa
diakibatkan oleh kurangnya pengetahuan dari tenaga kerja, keterampilan yang
tidak memadai dalam melaksanakan pekerjaannya, terutama ketika
dihadapkan dengan teknologi atau alat yang baru yang tidak sesuai dengan
ukuran anthropometri tenaga kerja Indonesia (tidak ergonomis). Bila ini
diabaikan, maka akan menimbulkan potensi kecelakaan dan kesehatan kerja

yang dapat menyebabkan kecelakaan dan penyakit akibat kerja. Kecelakaan



yang terjadi dapat menyebabkan kerugian yang besar baik material maupun
non material (Suma’mur, 1996).

Upaya untuk pengendalian kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja,
perlu adanya usaha untuk mengidentifikasi faktor-faktor atau sumber-sumber

bahaya di tempat kerja dan dievaluasi resiko serta dilakukan upaya

pengendalian yang®memadai. Dalam bidang Keselamatan dan Kesehatan

Kerja (K3)

wujud kepedulian perusahaar tenee dari adanya kebijakan dan
komitmen perusahaan yang tertuang dalam program dan kebijakan
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) perusahaan. Selain itu, pelaksanaan
berbagai program Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) di tempat kerja
merupakan wujud nyata perusahaan terhadap pemenuhan Keselamatan dan
Kesehatan Kerja (K3). PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik
merupakan salah satu gambaran perusahaan yang telah menerapkan sistem
manajemen keselamatan dan kesehatan kerja sehingga dinilai sangat potensial

bagi penunjang program praktek kerja lapangan bagi mahasiswa.



Berdasarkan uraian di atas, maka penulis ingin melakukan pengamatan
terkait masalah tentang Job Safety Analysis sebagai upaya pengendalian
kecelakaan dengan cara melaksanakan program magang di perusahaan

tersebut.

Rumusan Masalak

1. Bagi Perusahaan
a. Memberikan saran atau masukan kepada PT. Pertamina (Persero)
Pabrik Aspal Gresik khususnya untuk melaksanakan Job Safety
Analysis.
b. Memberikan saran atau masukan untuk mengidentifikasi resiko di
tempat kerja terutama di proses produksi aspal in drum PT.

Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik.



2. Bagi Program Diploma III Hiperkes dan Keselamatan kerja
Menambah kepustakaan tentang Job Safety Analysis di PT.
Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik
3. Bagi Penulis

a. Mengetahui proses identifikasi resiko di proses produksi aspal in

drum PT . 4ertamina (Persero) Pabri al Gresik.

b. Mengetahui c ifi iko di proses produksi

E

aspal in céi;u . Perta a (Perse brik Aspal Gresik.

s
2




BABII

LANDASAN TEORI

A. Tinjauan Pustaka

1. Pengertian

Salah sat

dan menemukan bahaya-bahaya yang sebelumnya diabaikan dalam
merancang tempat kerja, fasilitas kerja, mesin yang digunakan dan proses
kerja. Job Safety Analysis merupakan salah satu langkah utama dalam
analisa bahaya dan kecelakaan dalam usaha menciptakan keselamatan
kerja. Bila bahaya telah dikenali maka dapat dilakukan tindakan
pengendalian yang berupa perubahan fisik atau perbaikan prosedur kerja
yang dapat mereduksi bahaya kerja. Dalam pelaksanaannya, prosedur

analisa keselamatan kerja memerlukan latihan, pengawasan dan



penulisan uraian kerja yang dikenal sebagai Job Safety Analysis untuk
mempermudah pengertian prosedur kerja pada karyawan.

Menurut Majalah Hiperkes (1987), hal-hal positif yang dapat
diperoleh dari pelaksanaan Job Safety Analysis adalah :

a. Sebagai upaya pencegahan kecelakaan

Sebagai alé ing) terhadap tenaga kerja

bertujuan untuk mengidentifikasi potensi bahaya di setiap aktivitas
pekerjaan sehingga tenaga kerja diharapkan mampu mengenali bahaya
tersebut sebelum terjadi kecelakaan atau penyakit akibat kerja. Tujuan
jangka panjang dari program Job Safety Analysis ini diharapkan tenaga
kerja dapat ikut berperan aktif dalam pelaksanan Job Safety Analysis,
sehingga dapat menanamkan kepedulian tenaga kerja terhadap kondisi
lingkungan kerjanya guna menciptakan kondisi lingkungan kerja yang
aman dan meminimalisasi kondisi tidak aman (umsafe condition) dan

perilaku tidak aman (unsafe action) (Majalah Hiperkes, 1987).



3.

Pelaksanaan Job Safety Analysis

a.

Tahap Pelaksanaan
Menurut Majalah Hiperkes (1987), di dalam melaksanakan
program Job Safety Analysis terdapat beberapa tahap yang harus

dilakukan, yaitu :

Jang i iaf embuatan Job Safety
AnalgsM an yang dianggap
k ngkah ini sangatmenentu hasilan program ini.
Hal idas 01 i iftu masalah waktu

=

daftar statistik kecelakaan, apakah itu kecelakaan yang

menyebabkan kerusakan harta benda, cidera pada manusia,
kerugian kualitas dan kerugian produksi. Hasil dari identifikasi
tersebut tergantung pada tingkat kekritisan dari kegiatan yang
berlangsung. Untuk menganalisa pekerjaan, maka dapat

mengacu pada faktor-faktor berikut ini:



b)

Frekuensi kecelakaan

Suatu pekerjaan yang mengakibatkan kecelakaan yang
berulang-ulang merupakan suatu pekerjaan yang harus
dilakukan Job Safety Analysis.

Tingkat kecelakaan

etiap kecelakaan yang engakibatkan kecacatan

Sebuah analisa keselamatan pekerjaan untuk setiap

jenis pekerjaan baru atau perubahan peralatan baru
sebaiknya dilakukan analisa dan tidak ditunda sampai
adanya kecelakaan atau nearmiss terlebih dahulu.
Kejadian hampir celaka

Pekerjaan yang sering terjadi nearmiss seharusnya juga

perlu dilakukan Job Safety Analysis.



2) Menguraikan Pekerjaan menjadi langkah-langkah dasar
Setelah menentukan jenis pekerjaan, kemudian dilakukan
observasi ke tempat kerja sehingga dapat melakukan
pengamatan proses kerja dari awal sampai akhir untuk

memudahkan pembuatan Job Safety Analysis, dilakukan

aﬁﬂ%ﬁsi iharapkan dapat memberi

hapan%aan
Men%lﬁkas bahaya y pekerjaan

Prosé§Fpembuatan Job gty Analysis yang berikutnya

yang ada disetiap tahapan
pekerjaan. Sehingga dengan dilakukan identifikasi maka dapat
menentukan tindakan pengendalian bahaya untuk mencegah
kecelakaan kerja.
4) Mengendalikan bahaya
Dari penerapan Job Safety Analysis tersebut bahaya dan
resiko kecelakaan dapat diminimalisir, dicegah, dan
dikendalikan. Dengan meninggalkan langkah kerja yang

berbahaya dan memperbaiki sistem kerja yang beresiko tinggi.
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Pendekatan yang paling sering dipakai dan yang dianjurkan
dalam perundangan dalam pengendalian kecelakaan adalah
dengan menggunakan hirarki pengendalian, yaitu sebagai
berikut :

a) Eliminasi

angkah memodifikasi atau

artinya  dapat

material, bahan,

o lebih kecil.
¢) Administrasi
Pengendalian administratif dengan mengurangi atau
menghilangkan kandungan bahaya dengan memenuhi
prosedur atau instruksi. Pengendalian tersebut diantaranya
adalah mengurangi pemaparan terhadap kandungan bahaya
dengan pergiliran atau perputaran kerja (job rotation),
sistem ijin kerja, atau hanya dengan menggunakan tanda
bahaya. Pengendalian administratif tergantung pada

perilaku manusia untuk mencapai keberhasilan.
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d) Training
Pelatihan  atau  training dapat  meningkatkan
kemampuan karyawan sehingga dapat melakukan tugasnya
dengan aman dan benar.

e) Alat Pelindung Diri (APD)

Alat pelindung diri dikefiakan oleh pekerja sebagai

gan memberikan alat

yang dapat memudahkan

pengerjaannya, yaitu :

1)

2)

Memilih orang yang tepat untuk melakukan pengamatan,
misalnya orang yang berpengalaman dalam pengerjaan, mampu
dan mau bekerja sama dan saling tukar pikiran dan gagasan.

Apabila orang tersebut tidak paham akan perannya dalam
pembuatan Job Safety Analysis, maka diberi pengarahan dahulu

tentang maksud dan tujuan pembuatan Job Safety Analysis.
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3) Melakukan pengamatan atau pengawasan terhadap pekerjaan
dan mencoba untuk membagi atau memecahkan pekerjaan
tersebut menjadi beberapa langkah dasar.

4) Mencatat pekerjaan tersebut setelah membagi pekerjaan

tersebut.

pengarahan sebelum memulai pekerjaan, observasi keselamatan, dan
sebagai topik pada rapat keselamatan

4) Membantu dalam penulisan prosedur keselamatan untuk jenis
pekerjaan yang baru maupun yang dimodifikasi

5) Swuatu alat yang efektif untuk mengendalikan kecelakaan pada
pekerjaan yang dilakukan tidak rutin.

Kecelakaan Kerja
Kecelakaan kerja adalah kejadian yang tidak terduga dan tidak

diharapkan. Tidak terduka oleh karena dibelakang peristiwa itu tidak
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terdapat unsur kesengajaan, lebih-lebih dalam bentuk perencanaan. Tidak
diharapkan karena peristiwa kecelakaan dapat menyebabkan kerugian
dalam bentuk material atau penderitaan yang paling ringan sampai yang
paling berat yang akan diterima oleh tenaga kerjanya itu sendiri

(Suma’mur, 1996).

dihara i rangysedikit saja@da, dapat mengakibatkan

accident. Pada dasarnya kecelakaan disebabkan oleh 2 hal yaitu, tindakan
yang tidak aman (Unsafe Action) dan keadaan lingkungan yang tidak
aman (Unsafe Condition), Dari data kecelakaan didapat bahwa 85%
sebab kecelakaan adalah karena faktor manusia. Oleh Karena itu sumber
daya manusia dalam hal ini memegang peranan penting dalam
menciptakan kesehatan dan keselamatan kerja (K3). Tenaga kerja yang
mau membiasakan dirinya dalam keadaan yang aman akan sangat

membantu dalam meminimalisir kecelakaan kerja (Suma’mur, 1996).
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Menurut Heinrich (1972) dengan teori Dominonya yang
disempurnakan oleh Frank, menyatakan bahwa suatu kecelakaan tidak
datang dengan sendirinya ini terjadi karena kecelakaan merupakan hasil
dari tindakan dan kondisi yang tidak aman dan kedua hal tersebut

selanjutnya akan tergantung pada berbagai macam faktor. Gabungan dari

entu akan mengakibatkan

kecelakaans#Hal ini lomiino, kartu-kartu tersebut

sebagai pros ilangkans#salah satu faktor penyebab kecelakaan

Kurangn Penyeb Kejadi Kerugi
ya ab ab an an
kontrol dasar langsu (Incide (Lost)
(Lack of (Basic ng nt)
Control) | ] Contro | (Imme |_,]

)] diate

Cause)

tidak Manus
memadai Faktor Kontak ia
nya pribadi Tindak dengan Harta
program Faktor an energi benda
standart lingku tidak Proses
P P - ~naa PPN wwwnd..1-

Gambar 1. Teori Domino
(sumber : Soechatman Ramli)
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Untuk lebih detailnya, diagram alir tersebut dapat dijabarkan seperti
di bawah ini :
a. Kurangnya Sistem Pengendalian (Lack of control)
Dalam urutan Domino, kurangnya pengendalian pertama

menuju terjadinya kecelakaan yang berakibat kerugian. Pengendalian

(Organizing),

urang memadai

3) Pemenuhan standart kurang memadai
b. Sebab-sebab Dasar (Basic Causes)

Sebab-sebab dasar dianggap sebagai akar dari berbagai
permasalahan, penyebab riil atau penyebab tidak langsung. Penyebab
dasar membantu menjelaskan terjadinya kondisi yang kurang sesuai.
Sebab-sebab dasar dapat dibagi menjadi dua, yaitu :

1) Faktor Manusia (Personal factor)
a) Kurangnya kemampuan fisik dan mental

b) Stress fisik dan mental
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¢) Kurangnya pengetahuan dan keterampilan
d) Kurangnya motivasi

2) Faktor Pekerjaan (Job Factor)
a) Kurangnya kepemimpinan dan engineering

b) Pembelian barang kurang memadai

angnya perawatan peralatampdan peralatan yang kurang

fiemagdaj mmﬁ@
d) %M kan peralal

auses)
0 ; lakaéalah sgsuatu yang secara
ak. Deng@anya penyebab dasar akan

kondisi yang tidak dapat disebutkan. Menurut ILO (1986) penyebab
langsung tersebut berupa :
1) Tindakan tidak aman (Unsafe Act)
a) Mengoperasikan mesin atau alat tanpa izin
b) Lalai mengingatkan dan lalai mengamankan
c) Mengoperasikan peralatan atau mesin tidak sesuai prosedur
d) Melepaskan alat pengaman dan memakai peralatan yang
rusak

e) Tidak memakai alat pelindung diri (APD)
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f) Dalam pengaruh alkohol dan obat-obatan
2) Kondisi tidak aman (Unsafe Condition)

a) Alat pelindung diri yang tidak layak

b) Peralatan dan material yang rusak

c¢) Tempat kerja yang terbatas

isttm peringatan tidak ber

memberi peluang terjadinya incident bahkan kecelakaan. Sumber
energi ini dapat berupa tenaga mekanis, tenaga kinetis, kimia, listrik
dan sebagainya. Tipe kecelakaan tersebut antara lain :

1) Terbentur pada atau oleh sesuatu

2) Jatuh ke tingkat yang lebih rendah

3) Tergelincir, terpeleset, terjatuh

4) Terjepit di antara dua benda

5) Terciprat cairan panas

6) Terkena benda yang berputar
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7) Kontak dengan sumber listrik, panas, radiasi bahan kimia,
kebisingan, bahan beracun berbahaya (B3)
e. Kerugian

Seluruh urutan-urutan terjadinya kecelakaan kerja akan

mengakibatkan kerugian terhadap manusia dan harta benda yang

ekonomis. Kerugian non ekonomis dapat berupa kekacauan organisasi,
aspek kemanusiaan dan turunnya citra perusahaan dimata pelanggan dan
masyarakat. Kerugian ekonomis dapat digambarkan seperti teori gunung
es, yaitu biaya langsung sebagai bongkahan es yang terlihat di atas
permukaan laut, sedangkan biaya tak langsung yaitu bongkahan gunung
es yang berada di bawah permukaan laut yang ternyata jauh lebih besar
(Frank dan Germain, 1990). Berikut gambaran kerugian dari kecelakaan

akibat kerja melalui teori gunung es :
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B : biaya tidak langsung
Kerugian dapat diakibatkan dari kecelakaan, secara rinci dijabarkan
sebagai Teori Gunung Es. Dalam teori tersebut dinyatakan terdapat dua
biaya yang harus dikeluarkan, yaitu :
a. Biaya langsung meliputi :
1) Biaya perawatan dan kompensasi
Kecelakaan mengakibatkan cedera, baik cedera ringan,
baerat, cacat atau menimbulkan kematian. Cedera ini akan
mengakibtakan tidak mapu menjalankan tugasnya dengan baik

sehingga mempengaruhi produktivitas. Jika terjadi kecelakaan,
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perusahaan harus mengeluarkan biaya pengobatan dan
tunjangan kecelakaan sesuai ketentuan yang berlaku.
2) Kerusakan sarana produksi
Kerusakan sarana akibat kecelakaan seperti kebakaran,

peledakan, dan kerusakan. Perusahaan harus mengeluarkan

a tegiadi kecelakaan.

akan terhenti
yang  cedera,

kerusakan  atau

2) Kerugian produksi

Kecelakaan juga membawa kerugian terhadap proses
produksi akibat kerusakan atau cedera pada pekerja. Perusahaan
tidak bisa memproduksi untuk sementara waktu sehingga
kehilangan pelanggan untuk mendapat keuntungan.

3) Kerugian sosial

Kecelakaan dapat menimbulkan dampak sosial baik

terhadap keluarga korban maupun lingkungan sekitar. Dalam

lingkup yang luas, kecelakaan membawa dampak terhadap
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lingkungan sekitar. Jika terjadi kecelakaan misalnya kebakaran,
masyarakat sekitar turut panik atau menjadi korban.
4) Citra dan kepercayaan konsumen

Kecelakaan menimbulkan citra negatif bagi organisasi

karena dinilai tidak peduli terhadap keselamatan, tidak aman,




B. Kerangka Pemikiran

Proses produksi

Job safety

Kontak dengan Tenaga

Unsafe — Kecelakaan | €— Unsafe

Gambar 3. Kerangka Pemikiran



BAB II1

METODE PENELITIAN

A. Metode Penelitian

Jenis penelitian yang dilakukan adalah jenis penelitian deskriptif yaitu

suatu penelitian

sistematis, fak

- ‘dan e@%@a-fa ta, sifa
antar fenomena ygrm Penclitian rtujuant untuk memberikan
an dan tepat mengenai bagai implementasi Job Safety
ang d n di PTarta ina 50) Pabrik Aspal Gresik
k- erja. 5

sebagai upaya pen han kece

B. Lokasi Penelitia
Penelitian ini dilakukan di*
Nama perusahaan : PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik

Alamat : J1. Harun Tohir RT 02/ 06 Pulopancikan, Gresik, Jawa Timur.

C. Objek Penelitian
Penelitian ini mengambil objek penelitian dari Job Safety Analysis yang
meliputi tujuan, tim, dan tahapan pekerjaan proses produksi asphalt in drum

yang ada di PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik.

23
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D. Sumber Data
Sumber-sumber yang digunakan dalam penelitian ini berasal dari :
1. Data Primer

Data primer diperoleh dari melakukan observasi langsung ke tempat

kerja atau lapangan dan wawancara atau tanya jawab dengan tenaga

IIT Hiperkes dan Keselamatan Kerja Universitas Sebelas Maret Surakarta.

E. Teknik Pengumpulan data
1. Observasi Lapangan
Observasi yang dilakukan adalah dengan melakukan
pengamatan secara langsung terhadap aktivitas pekerjaan.
2. Studi Kepustakaan
Studi kepustakaan yaitu dengan mempelajari standar parameter

pelaksanaan Job Safety Analysis yang berlaku di PT. Pertamina
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(Persero) Pabrik Aspal Gresik, referensi-referensi dan buku-buku
yang berhubungan dengan Job Safety Analysis.
3. Wawancara
Wawancara dengan penanggung jawab pelaksana Job Safety

Analysis di PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik yaitu

tanggal 15 Febru
sebagai berikut :
1. Tahap Persiapan
Pada tahap persiapan ini melalui serangkaian kegiatan yang
dilakukan, antara lain sebagai berikut :
a. Permohonan ijin magang di PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal
Gresik pada tanggal 15 Desember 2011.
b. Mahasiswa mengajukan surat permohonan ijin magang dan proposal
magang kepada PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik pada

tanggal 19 Desember 2011.



26

c. Tanggal 5 Januari 2012 mahasiswa menerima surat balasan yang
menyatakan bahwa PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik
menerima permohonan mahasiswa untuk melaksanakan magang
yang terhitung mulai tanggal 15 Februari 2012 s/d 5 April 2012.

d. Tanggal 15 Februari 2012 mahasiswa resmi melaksanakan magang

afety Analysis di PT.

. =
Febru 1s/d%

ri
antara lain melipd
’

b. Penjelasan mengenai prosedur-prosedur di safety departement.

c. Observasi ke semua plant di PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal
Gresik.

d. Observasi pada pekerjaan produksi drum dan aspal in drum, sesuai
dengan Job Safety Analysis atau tidak.

e. Wawancara dengan safety crew mengenai Job Safety Analysis

f.  Penyusunan laporan
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3. Tahap Pengolahan Data
Data-data yang penulis peroleh dari perusahaan dikumpulkan
kemudian dibahas dan diolah sedemikian rupa sehingga dapat digunakan

sebagai bahan pembuatan laporan sebagai hasil magang.

G. Analisis Data
diandlis

Hasil darigdlo? % amdan dievaluasi apakah
sesuai dengan Per&ne . AEN/ 19%%111&{ S

K3 dalam aktivitas

ety Analysis demgan menggunakan



BAB1V

HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Hasil Penelitian

1. Proses produksi asphalt in drum

apan mengenai proses produl

tailap pembuata MWﬁy

al dala m. Tahap proses produksi

i asphalt in drum meliputi

pembuatan tutup atau

cover drum dan gisia

asphalt i ¢ i ber ’
a. é

oleh agen aspal untuk dibuatkan drum dan menyimpan aspal yang
kemudian akan diambil oleh agen tersebut. Material yang digunakan
untuk membuat drum yaitu:
1) Head sheet digunakan untuk fop dan bottom cover drum
2) Body sheet digunakan untuk body drum
3) Lid sheet digunakan untuk tutup drum
4) Cat hitam digunakan untuk memberi wama pada drum
Sebelum melakukan proses pembuatan drum, drum sheet harus

diambil terlebih dahulu dari tempat penyimpanan material tersebut

28
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dengan menggunakan forklift. Setelah itu membuka pembungkus
dari drum sheet tersebut dan mesin-mesin yang akan digunakan
harus dipanaskan terlebih dahulu. Kemudian baru bisa untuk
memulai kegiatan proses pembuatan.

Berikut adalah proses pembuatan drum body :

anta@at defgan menggunakan

pada body drum.

2) Pembuatan fop dan bottom cover drum sebagai berikut:
a) Press Machine 150 tons untuk membuat fop dan bottom
cover drum.
b) Press Machine 60 tons untuk membuat fop cover hole.
3) Setelah itu dilanjutkan dengan proses body cover seamed,
leakage test dan painting sebagai berikut:
a) Horizontal Double Seamer Machine dan Vertical Seamer

Machine untuk memasang fop dan bottom pada body drum.
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b) Leakage Tester Machine untuk mengetes atau mengetahui
hasil produksi drum bocor atau tidak bocor.
¢) Painting Booth untuk mengecat drum atau hasil produksi.

d) Drying Oven Machine untuk mengeringkan cat pada body

drum (temperatur 120 derajat celcius).

sebagaifberi k
1) Sheagin chine enjadi lembaran lebih

yakni beratnya 164 kg, di mana berat drum kosongnya 9 kg dan netto

155 kg. Rata-rata tiap hari mampu mengisi drum atau menghasilkan
aspal 3000 drum/hari.

Selain pengisian aspal ke dalam drum, aspal juga diisi ke dalam
tangki (curah). Setelah tangki diisi maka harus ditimbang berat
kosong tangki terlebih dahulu (Bruto) setelah itu tangki siap diisi
sesuai permintaan distributor, setelah diisi tangki ditimbang kembali

untuk mengetahui berat Nettonya.
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Tujuan Job Safety Analysis

Tujuan pembuatan JSA di PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal
Gresik adalah untuk mencegah dan mengurangi terjadinya kecelakaan
kerja di lokasi yang mempunyai potensi bahaya tinggi. Selain itu,

pelaksanaan JSA sebagai wujud penerapan kebijakan K3LL PT.

angi dampak dari aktifitas, maka

dilaksanakan identifikasi aspek dan dampak dari aktivitas kerja di lokasi
(plant) terutama di pabrik drum. PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal
Gresik melaksanakan kegiatan identifikasi terhadap potensi bahaya dari
aktivitas kerja di lokasi (planf) pabrik drum. Salah satu sistem yang
digunakan adalah JSA yang dimaksudkan untuk mengidentifikasi
bahaya-bahaya yang mungkin ada dalam setiap aktifitas pekerjaan. JSA
ini dibuat berdasarkan adanya pemikiran bahwa :

a. Setiap kecelakaan selalu ada penyebabnya.



32

b. Setiap jenis pekerjaan atau tugas dapat diuraikan ke dalam suatu
urutan tahapan pekerjaan yang sederhana.
c. Setiap pekerjaan tersebut dapat dikenali bahayanya.

d. Setiap bahaya yang terdapat dalam setiap tahapan tersebut dapat

diatasi agar tidak menyebabkan kecelakaan kerja atau penyakit

c. Mempunyai pengetahuan yang cukup kuat di bidangnya.

Kedua pihak tersebut harus dilibatkan dalam proses observasi dan
diskusi mengenai potensi bahaya yang terdapat di tempat kerja, sehingga
mampu memberikan masukan mengenai rekomendasi untuk perbaikan
dan cara penanggulangan bahaya. Dari pihak LK3 juga memberikan
pembinaan, penjelasan dan pengawasan dalam pelaksanaan analisa dari
tiap unit kerja. Memberikan penjelasan kepada karyawan tentang adanya
resiko atau potensi bahaya dari suatu bahaya yang dilakukan. Setelah

melakukan analisa maka hasilnya disetujui oleh Pws. Teknik & LK3
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serta didokumentasikan dan dilaporkan kepada Kepala Pabrik Aspal
Gresik.
Tahap Pembuatan Job Safety Analysis

Tahapan dalam membuat JSA di PT. Pertamina (Persero) Pabrik

Aspal Gresik, yaitu :

Setelah mendapatkan semua aktivitas pekerjaan, maka kemudian
diadakan observasi ke setiap /ine tempat pekerjaan tersebut
dilakukan. Dengan observasi tersebut maka dapat dilihat proses
aktivitas pekerjaan secara langsung dan untuk menjalin komunikasi
dengan kepala bagian untuk memudahkan proses pembuatan JSA,
karena informasi dari sumber tersebut sangat membantu tim dalam
mengetahui hal-hal yang berkaitan dengan aktivitas pekerjaan yang
sedang dilakukan proses JSA. Dengan mengadakan observasi

diharapkan dapat mempunyai gambaran mengenai proses aktivitas
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pekerjaan yang dilakukan pekerja dalam melaksanakan pekerjaan,
kondisi lingkungan, serta bahaya yang mungkin timbul.

Dalam menjabarkan pekerjaan menjadi langkah-langkah dasar,
tidak ada suatu pedoman atau aturan sampai seberapa detail

penjabarannya. Dalam membagi pekerjaan jangan sampai terlalu

cberapa faktor yang diperhatikan,

yaitu :
1) Faktor Orang atau Tenaga Kerja
2) Faktor Cara Kerja
3) Faktor Alat Kerja
4) Faktor Lingkungan
Mengendalikan bahaya
Langkah akhir dalam penyusunan JSA adalah upaya untuk
mengembangkan solusi dari potensi bahaya yang telah ditemukan

pengendalian  bahayanya. Langkah ini  disertai  dengan
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pengembangan tindakan perbaikan guna pencegahan sedini mungkin
terjadinya suatu kecelakaan kerja yang dapat menimbulkan suatu
kecelakaan yang besar. Teknik pengendalian yang dilakukan
meliputi tindakan perbaikan yang ditujukan kepada peralatan,

prosedur, pelatihan, ijin kerja, pemantauan, APD, dan proteksi

kebakaran

tingkat prioritas

pekerjaan dan pengendalian-pengendalian yang direkomendasikan
sebagai upaya untuk mencegah terjadinya kecelakaan akibat adanya
potensi bahaya tersebut.

Adapun untuk hasil pembuatan JSA pada tahapan pekerjaan
produksi asphalt in drum PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik
adalah sebagai berikut :

a. Gudang Penyimpanan Sheet

Tahap pekerjaan di dalam gudang penyimpanan adalah :
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1) Pengangkutan dengan forklift
2) Penyimpanan sheet (tumpukan)
Sebelum digunakan, sheet disimpan dalam gudang khusus

secara bertumpuk dan diberi kayu sebagai penyekat antar sheet.

Identifikasi potensi bahaya dilakukan pada tiap tahap pekerjaan agar

1) Meletakkan sheet diatas meja menggunakan forklift
2) Mengambil sheet dengan tangan
3) Memasukkan sheet kedalam mesin potong

Identifikasi potensi bahaya dilakukan pada tiap tahap pekerjaan
agar dapat diketahui dampak yang ditimbulkan. Potensi bahaya
tersebut antara lain tergores, tertabrak, terguling, dan terpotong.
Pencegahan dilakukan sesuai potensi bahaya tersebut baik dari segi
peralatan, prosedur, pelatihan, ijin kerja, pemantauan, APD, dan

proteksi kebakaran.
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Press Machine
Mesin yang berfungsi untuk membuat top dan bottom cover
drum. Proses identifikasi dilakukan pada tiap tahap pekerjaan, yaitu :

1) Pemberian pelumas

2) Mengambil sheet

potensi bahaya pada proses pelengkungan dilakukan disetiap tahap,

yaitu :

1) Meletakkan sheet di atas meja menggunakan forklift

2) Pemberian pelumas pada bagian mesin penggerak

3) Memutar handle contractor pada posisi on

4) Menekan foot portable bersamaan dengan memasukkan sheet
body ke mesin
Setelah melakukan identifikasi potensi bahaya pada tiap tahap

pekerjaan dan dampak yang ditimbulkan, dilakukan pencegahan dari



38

segi peralatan, prosedur, pelatihan, ijin kerja, pemantauan, APD, dan
proteksi kebakaran.
Seam Welder Machine

Mesin ini digunakan untuk menyambung gulungan sheet atau

body drum dengan menggunakan las. Berikut tahap pekerjaan pada

Potensi bahaya yang ada adalah tersengat listrik, konsleting, terjepit,

terpeleset, terjatuh, kebisingan, tekanan panas, dan adanya ceceran
air. Pencegahan terhadap dampak yang ditimbulkan oleh potensi
bahaya dilakukan dari segi peralatan, prosedur, pelatihan, ijin kerja,
pemantauan, APD, dan proteksi kebakaran untuk mencegah

terjadinya kecelakaan kerja.
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Flanging Machine
Mesin yang berfungsi untuk membuat lekukan pada bagian top
dan bottom drum. Adapun tahap pekerjaan Flanging Machine

adalah :

1) Pemberian pelumas pada mesin

menjalankan motor

segi peralatan, prosedur, pelatihan, ijin kerja, pemantauan, APD, dan
proteksi kebakaran untuk mencegah terjadinya kecelakaan kerja.
Corugatting Machine

Mesin yang berfungsi untuk membuat lekukan pada bagian body
drum. Tahap pekerjaan pada Corugatting Machine meliputi :
1) Pemberian pelumas pada mesin
2) Memutar handle contractor pada posisi on
3) Masukkan drum pada mesin

4) Menekan tombol untuk menghidupkan mesin
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Identifikasi dilakukan pada setiap tahap tersebut agar dapat
diketahui dampak yang ditimbulkan dan dapat dilakukan pencegahan
secara tepat dari segi peralatan, prosedur, pelatihan, ijin kerja,

pemantauan, APD, dan proteksi kebakaran.

Double Seamer Machine

Selain itu, agar dapat dilakukan tindakan pencegahan baik dari segi
peralatan, prosedur, pelatihan, ijin kerja, pemantauan, APD, maupun
proteksi kebakaran
Leak Tester Machine

Mesin yang digunakan untuk mengetes adanya kebocoran pada
sambungan las body, top dan bottom drum. Adapun tahap pekerjaan
pada Leak Tester Machine adalah sebagai berikut :
1) Memutar handle contractor pada posisi on

2) Pemberian pelumas pada mesin
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3) Memutar selector switch

4) Masukkan drum pada bantalan

5) Pemberian air sabun pada bagian las body, top, dan bottom drum
Pada tahap ini sudah dilakukan identifikasi tiap tahap pekerjaan

agar dapat mengetahui dampak yang ditimbulkan oleh potensi

an tindakan pencegahan

ijin kerja, pemantauan,

yaitu proses

unakan cat berwarna

berikut :
1) Memutar handle contractor pada posisi on
2) Menekan tombol exhaust fan
3) Pengecatan drum secara otomatis oleh mesin

Proses identifikasi dilakukan pada tiap tahap tersebut, karena
dapat diketahui dampak yang ditimbulkan pada tiap tahap. Potensi
bahaya yang ditimbulkan adalah inhalasi uap H,S, bau cat, dan
ceceran minyak/pelumas. Selain itu, agar dapat dilakukan

pencegahan pada tiap tahap tersebut secara tepat.
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k. Drying Oven Machine
Setelah tahap pengecatan, body drum dikeringkan menggunakan
Drying Oven Machine. Berikut adalah tahap pekerjaan pengeringan

cat, antara lain :

1) Memutar handle contractor pada posisi on

gan cat adalah terpeleset, terselip,

Adapun tahap pekerjaan pengisian aspal adalah:

1) Drum berjalan diatas conveyor
2) Meletakkan drum dibawah pipa pengisian
3) Menekan tombol untuk mengisi aspal ke drum

Proses identifikasi dilakukan pada tiap tahap tersebut, karena
dapat diketahui dampak yang ditimbulkan pada tiap tahap. Potensi
bahaya yang ditimbulkan adalah terselip conveyor, terpeleset,
inhalasi uap H,S, dan ceceran aspal. Selain itu, agar dapat dilakukan

pencegahan pada tiap tahap tersebut secara tepat.
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m. Stacked and Inventory
Tahap terakhir adalah penyimpanan drum aspal, dimana
pengangkutan drum aspal ke tempat penyimpanan menggunakan

forklift.

1) Pengangkutan dengan forklift

Dari kebijaka

dapat dikatakan bahwa pihak manajemen mempunyai tekad atau
komitmen untuk menciptakan kondisi tempat kerja dan lingkungan kerja
yang aman dan sehat bagi setiap tenaga kerja dan orang lain yang
memasuki area tempat kerja. Salah satu yang menjadi pertimbangan
adalah adanya aktifitas identifikasi bahaya yang terdapat di tempat kerja.
Untuk itu diperlukan suatu metode yang efisien dan dapat dianalisa
dengan lebih cepat dan analisa tersebut mengacu pada aspek K3. Untuk

menganalisa aspek tersebut digunakan metode JSA.
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Proses pembuatan JSA di proses produksi aspal in drum PT.
Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik telah sesuai dengan Majalah
Hiperkes (1987) yang menyatakan bahwa tujuan pembuatan JSA untuk

mengidentifikasi potensi bahaya di setiap aktivitas pekerjaan sehingga

tenaga kerja diharapkan mampu mengenali bahaya tersebut sebelum

bertanggung jawab dalam pelaksanaan program tersebut, hal tersebut
sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 pada
lampiran 2 point 2.1.1 yang menyebutkan bahwa “Petugas yang
berkompeten telah mengidentifikasi dan menilai potensi bahaya dan
keselamatan dan kesehatan kerja yang berkaitan dengan operasi”.
Tahap Pelaksanaan Job Safety Analysis

Dalam membuat tahapan JSA, PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal
Gresik hanya menerapkan 3 langkah dari 4 langkah sesuai dengan

Tarwaka (2008) yang menyebutkan bahwa tahapan JSA meliputi :
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Membuat daftar pekerjaan
PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik tidak membuat
daftar pekerjaan sebelum melakukan JSA. Hal ini tidak sesuai

dengan Tarwaka (2008) yang mengatakan bahwa langkah awal

dalam pelaksanaan JSA adalah membuat daftar pekerjaan.

4) Terdapat pekerjaan baru
5) Pekerjaan yang bersifat rutin
6) Menggunakan sistem tingkat resiko bahaya
Menguraikan tugas ke dalam langkah-langkah dasar

PT. Pertamina (Persero) Pabrik Aspal Gresik sudah sesuai
dengan Tarwaka (2008) yang menyatakan bahwa setelah tahap
menetukan jenis pekerjaan, tahap selanjutnya adalah menguraikan

tugas ke dalam langkah dasar.
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Mengidentifikasi potensi bahaya setiap langkah dasar
Tahap ini sudah sesuai dengan Tarwaka (2008), karena setelah
tahap menguraikan tugas menjadi langkah dasar PT. Pertamina

(Persero) Pabrik Aspal Gresik mengidentifikasi potensi bahaya pada

tiap langkah.

prosedur kerja yang
didokumentasikan dan jika diperlukan diterapkan suatu “ijin kerja”
untuk tugas-tugas yang berisiko tinggi. Untuk mengetahui potensi
bahaya yang berisiko tinggi maka identifikasi potensi bahaya
dilakukan pada tiap tahapan pekerjaan. Hal ini sesuai dengan
Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 1 point 1.2
yang menyatakan bahwa peninjauan awal kondisi K3 perusahaan
saat ini dilakukan dengan identifikasi sumber bahaya yang berkaitan

dengan kegiatan perusahaan.
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Setelah identifikasi potensi bahaya, dilakukan tindakan
pencegahan baik dari segi peralatan, prosedur, pelatihan, ijin kerja,
APD, pemantauan dan proteksi kebakaran. Hal ini telah sesuai

dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 1

point 3.3.3 yang menyatakan bahwa perusahaan harus merencanakan

yang menyatakan bahwa terdapat prosedur kerja yang
didokumentasikan dan jika diperlukan diterapkan suatu “ijin kerja”
untuk tugas-tugas yang berisiko tinggi.

Tahap selanjutnya adalah memasukkan sheet ke dalam mesin
potong menggunakan tangan. Pada tahap ini tenaga kerja wajib
menggunakan APD untuk menghindari tangan terjepit maupun
terpotong. Hal ini telah sesuai dengan Permenaker No.
05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 2 point 6.1.7 yang

menyatakan bahwa alat pelindung diri disediakan bila diperlukan
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dan digunakan secara benar serta dipelihara selalu dalam kondisi
layak pakai.

Untuk mengetahui potensi bahaya yang berisiko tinggi maka
identifikasi potensi bahaya dilakukan pada tiap tahapan pekerjaan.

Hal ini sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3

point 1.2 yang menyatal

kondisi w i afl déngan identifikasi sumber
bahaya yang aitan denga aan.

n bahwa peninjauan awal

jasa yang dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi.

Press Machine

Tahapan pekerjaan yang ada di proses Press Machine pabrik
drum adalah pemberian pelumas, mengambil sheer, dan
memasukkan sheet ke dalam mesin Press. Tahapan ini sudah sesuai
dengan TKPA yang dibuat oleh section head di bagian pabrik drum.
Hal ini sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3

lampiran 2 point 6.1.4 yang menyatakan bahwa prosedur atau
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petunjuk kerja untuk mengelola secara aman seluruh risiko yang
teridentifikasi didokumentasikan.

Untuk mengetahui potensi bahaya yang berisiko tinggi maka
identifikasi potensi bahaya dilakukan pada tiap tahapan pekerjaan.

Hal ini sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3

dilakukan tindakan

point 3.3.3 yang menyatakan bahwa perusahaan harus merencanakan
manajemen dan pengendalian kegiatan-kegiatan, produk barang dan
jasa yang dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi.
Three Rolling Machine

Tahap awal pekerjaan yang ada di Three Rolling Machine pabrik
drum adalah pengambilan sheet dengan forklift. Operator forklift
sudah melaksanakan pekerjaan sesuai dengan TKPA yang dibuat
oleh section head di bagian pabrik drum. Selain itu, operator forklift

juga mendapat SIO (Surat Ijin Operasi). Hal ini sesuai dengan
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Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 2 point 6.1.3
yang menyatakan bahwa terdapat prosedur kerja yang
didokumentasikan dan jika diperlukan diterapkan suatu “ijin kerja”
untuk tugas-tugas yang berisiko tinggi.

Tahap selanjutnya adalah pemberian pelumas, memutar handle
me lkan d i 2 tahap ini tenaga kerja telah
m aksanélka erjaan sesuai A. Hal ini sesuai dengan

rme 0. 05/MEN/199 mpiran 2 point 6.1.4

2 ho ‘ uk kerja untuk

teridentifikasi

Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 1 point 4.3
yang mengatakan bahwa semua hasil temuan dari pelaksanaan
pemantauan, audit dan tinjauan ulang SMK3  harus
didokumentasikan dan digunakan untuk identifikasi tindakan
perbaikan dan pencegahan serta pihak manajemen menjadi
pelaksanaannya secara sistematik dan efektif.
Seam Welder Machine

Tahapan pekerjaan yang ada di proses Seam Welder Machine

pabrik drum adalah menyambungkan dengan aliran listrik, memutar
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tombol swicth pada posisi on, memutar handle contractor,
pemberian pelumas, dan menekan push botton bersamaan
memasukkan body drum. Tahapan ini sudah sesuai dengan TKPA

yang dibuat oleh section head di bagian pabrik drum. Hal ini sesuai

dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 2

1) Kondisi dan kejadian yang dapat menimbulkan potensi bahaya.
2) Jenis kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mungkin dapat
terjadi.

Setelah identifikasi potensi bahaya, dilakukan tindakan
pencegahan baik dari segi peralatan, prosedur, pelatihan, ijin kerja,
APD, pemantauan dan proteksi kebakaran. Hal ini telah sesuai
dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 1

point 3.3.3 yang menyatakan bahwa perusahaan harus merencanakan
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manajemen dan pengendalian kegiatan-kegiatan, produk barang dan
jasa yang dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi.
Flanging Machine

Tahapan pekerjaan yang ada di proses Flanging Machine pabrik

drum adalah pemberian pelumas, memutar handle contractor,

on, dan body drum

sudah sesuai dengan

Hal ini sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3
lampiran 1 point 1.2 yang menyatakan bahwa peninjauan awal
kondisi K3 perusahaan saat ini dilakukan dengan identifikasi sumber
bahaya yang berkaitan dengan kegiatan perusahaan.

Setelah identifikasi potensi bahaya, dilakukan tindakan
pencegahan baik dari segi peralatan, prosedur, pelatihan, ijin kerja,
APD, pemantauan dan proteksi kebakaran. Hal ini telah sesuai
dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 1

point 3.3.3 yang menyatakan bahwa perusahaan harus merencanakan
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manajemen dan pengendalian kegiatan-kegiatan, produk barang dan
jasa yang dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi.
g. Corrugating Machine
Tahapan pekerjaan yang ada di proses Corrugating Machine
pabrik drum adalah pemberian pelumas, memutar sandle contractor,

tekan tombol untuk

a yang berisiko tinggi maka
identifikasi potensi bahaya dilakukan pada tiap tahapan pekerjaan.
Hal ini sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3
lampiran 1 point 3.3.1 yang menyatakan bahwa identifikasi sumber
bahaya dilakukan dengan mempertimbangkan :
1) Kondisi dan kejadian yang dapat menimbulkan potensi bahaya.
2) Jenis kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mungkin dapat
terjadi.
Setelah identifikasi potensi bahaya, dilakukan tindakan

pencegahan baik dari segi peralatan, prosedur, pelatihan, ijin kerja,
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APD, pemantauan dan proteksi kebakaran. Hal ini telah sesuai
dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 1
point 3.3.3 yang menyatakan bahwa perusahaan harus merencanakan

manajemen dan pengendalian kegiatan-kegiatan, produk barang dan

jasa yang dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi.

teridentifikasi didokumentasikan.

Proses identifikasi risiko dilakukan pada tiap tahap pekerjaan
agar dapat dilakukan pencegahan secara tepat. Hal ini mengacu pada
Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 1 point 4.3
yang mengatakan bahwa semua hasil temuan dari pelaksanaan
pemantauan, audit dan tinjauan ulang SMK3  harus
didokumentasikan dan digunakan untuk identifikasi tindakan
perbaikan dan pencegahan serta pihak manajemen menjadi

pelaksanaannya secara sistematik dan efektif.
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Leak Tester Machine

Tahapan pekerjaan yang ada di proses Leak Tester Machine
pabrik drum adalah memutar handle contractor, pemberian pelumas,
memutar tombol switch pada posisi on, memasukkan drum pada

bantalan, dan beri air sabun pada bagian las. Tahapan ini sudah

sesuai dengdn TKPA yang dibuat oleh™Section head di bagian pabrik

kondisi K3 perusahaan saat ini dilakukan dengan identifikasi sumber
bahaya yang berkaitan dengan kegiatan perusahaan.

Setelah identifikasi potensi bahaya, dilakukan tindakan
pencegahan baik dari segi peralatan, prosedur, pelatihan, ijin kerja,
APD, pemantauan dan proteksi kebakaran. Hal ini telah sesuai
dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 1
point 3.3.3 yang menyatakan bahwa perusahaan harus merencanakan
manajemen dan pengendalian kegiatan-kegiatan, produk barang dan

jasa yang dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi.
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Painting Booth

Tahapan pekerjaan yang ada di proses Painting Booth pabrik
drum adalah memutar handle contractor dan menekan tombol
exhaust fan. Tahapan ini dilakukan sesuai dengan TKPA yang dibuat

oleh section head di bagian pabrik drum. Hal ini sesuai dengan

K3 lampiran 2 point 6.1.4
petunjuk  kerja untuk

ang teridentifikasi

1) Kondisi dan kejadian yang dapat menimbulkan potensi bahaya.
2) Jenis kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mungkin dapat
terjadi.
Drying Oven Machine
Tahap pekerjaan yang ada di Drying Oven Machine pabrik drum
adalah memutar handle contractor, menekan tombol exhaust fan,
dan menekan tombol untuk menghidupkan conveyor. Tenaga kerja
melaksanakan pekerjaan sesuai dengan TKPA yang dibuat oleh

section head di bagian pabrik drum. Selain itu, tenaga kerja juga
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mendapat surat ijin kerja panas. Hal ini sesuai dengan Permenaker
No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 2 point 6.1.3 yang
menyatakan bahwa terdapat prosedur kerja yang didokumentasikan
dan jika diperlukan diterapkan suatu “ijin kerja” untuk tugas-tugas

yang berisiko tinggi.

if Whm%an adawtiap tahapan pekerjaan.
ini sesu ngan Peérmenaker 1996 tentang SMK3

dilakukan tindakan

dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 1
point 3.3.3 yang menyatakan bahwa perusahaan harus merencanakan
manajemen dan pengendalian kegiatan-kegiatan, produk barang dan
jasa yang dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi.
Asphalt Filling In Drum

Tahap pekerjaan yang ada di Asphalt Filling in Drum adalah
drum berjalan di atas comveyor, meletakkan drum di bawah pipa
pengisian, dan tekan tombol untuk mengisi drum. Tenaga kerja

melaksanakan pekerjaan sesuai dengan TKPA yang dibuat oleh
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section head di bagian pabrik drum. Selain itu, tenaga kerja juga
mendapat surat ijin kerja panas. Hal ini sesuai dengan Permenaker
No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 lampiran 2 point 6.1.3 yang

menyatakan bahwa terdapat prosedur kerja yang didokumentasikan

dan jika diperlukan diterapkan suatu “ijin kerja” untuk tugas-tugas

. Stacked and Inventory

Tahapan pekerjaan yang ada di proses Stacked and Inventory
pabrik drum adalah pengangkutan drum aspal dengan forklift.
Operator forklift sudah melaksanakan pekerjaan sesuai dengan
TKPA yang dibuat oleh section head di bagian pabrik drum. Selain
itu, operator forklift juga mendapat SIO (Surat [jin Operasi). Hal ini
sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3

lampiran 2 point 6.1.3 yang menyatakan bahwa terdapat prosedur
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kerja yang didokumentasikan dan jika diperlukan diterapkan suatu
“ijin kerja” untuk tugas-tugas yang berisiko tinggi.

Untuk mengetahui potensi bahaya yang berisiko tinggi maka
identifikasi potensi bahaya dilakukan pada tiap tahapan pekerjaan.

Hal ini sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3

jasa yang dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi.



BAB YV

SIMPULAN DAN SARAN

A. Simpulan

PT. Pertamina (Persero) Pabzrik Aspal Gresik telah membuat suatu JSA

tahapan pekerjaan.
g Machine, Press
Machineg] i ' i anging Machine,
Corrugating M 01 Tester Machine,
Painting Booth, D % ing in Drum, dan Stacked

Permenaker No.

B. Saran
1. Dalam pembuatan JSA sebaiknya dilakukan secara berurutan dan teliti
dari setiap tahapan pekerjaan. Terutama dalam menentukan jenis
pekerjaan, sebaiknya diurutkan sesuai skala prioritasnya.
2. Hasil JSA sebaiknya disosialisasikan kepada tenaga kerja dengan safety
talk sebelum tenaga kerja melakukan pekerjaan dan segera dilakukan

evaluasi untuk mencegah terjadinya kecelakaan.
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