BAB 8
KESIMPULAN DAN SARAN

8.1. Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pada proses produksi PT PMJ,

didapatkan beberapa kesimpulan yang dapat dilihat sebagai berikut.

a. Terdapat sebanyak 46 jenis potensi bahaya dari tiap aktivitas pada proses
produksi paving dan u-ditch. Untuk aktivitas yang memiliki tingkat risiko
tinggi memiliki jumlah sebesar 30% atau sebanyak 12 aktivitas kerja dari
46 jenis bahaya yang ditemukan. Dari 12 jenis potensi bahaya yang
ditemukan, kemudian dirangkum menjadi beberapa potensi bahaya
dikarenakan banyak aktivitas yang memiliki jenis bahaya yang sama dan
jumlah potensi bahaya yang akan dilakukan analisis selanjutnya yaitu
sebanyak 6 jenis.

b. Dari 6 jenis potensi bahaya yang ditemukan, dilakukan analisis lebih lanjut
dengan menggunakan fishbone diagram untuk mengetahui akar penyebab
dari timbulnya potensi bahaya yang ada. Kemudian tindakan usulan
pengendalian risiko yang diberikan pada aktivitas kerja yang memiliki
tingkat risiko yang tinggi dilakukan bersama stakeholder berdasarkan
hierarki pengendalian risiko. Penentuan tindakan usulan pengendalian
risikko yang diterapkan akan dipilih dengan menggunakan matriks
keputusan yang berisikan 3 kriteria pilihan untuk bisa menyesuaikan
dengan kemampuan dari perusahaan dalam menerapkan tindakan usulan.

c. Usulan tindakan risiko dengan proses desain produk yang diberikan yaitu
menambahkan desain penginjak kaki dan pegangan tangan tambahan
dengan dimensi panjang penginjak kaki sebesar 24 cm, lebar penginjak
kaki 10 cm, panjang pegangan tangan tambahan sebesar 19 cm dan
lebarnya sebesar 11 cm. Selain itu, desain usulan lain yang diberikan yaitu
penghalang mesin mixer memiliki ukuran tinggi sebesar 96 cm, lebar
penghalang mesin sebesar 165 cm, dan lebar pintu masuk gerobak pada
penghalang mesin sebesar 75 cm.

d. Implementasi dari perancangan suatu alat untuk digunakan sebagai usulan
pengendalian risiko pada 2 proses kerja yaitu proses pemotongan besi dan
proses pencampuran dilakukan dengan cara simulasi tetapi

memperhatikan aspek-aspek keselamatan kerja. Analisis RULA dengan
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menggunakan aplikasi Catia juga dilakukan untuk melakukan simulasi
terhadap desain perancangan perbaikan pada proses pemotongan besi.
Berdasarkan hasil analisis RULA diketahui bahwa skor akhir yang
dihasilkan mengalami penurunan dari nilai 7 berwarna merah (pekerjaan
harus segera diubah) menjadi nilai 3 berwarna kuning. Dari hasil analisis
RULA tersebut dapat dikatakan bahwa tindakan pengendalian mampu
membantu mengurangi tingkat risiko kerja yang ada pada proses
pemotongan besi. Untuk proses pencampuran, tindakan pengendalian
mengalami penurunan tingkat risiko setelah dilakukan penilaian risiko
kembali berdasarkan simulasi perancangan. Turunnya tingkat risiko
dikarenakan desain penghalang mesin mixer dapat membantu pekerja
untuk tidak jatuh ke dalam mesin mixer serta alat yang digunakan tidak
dapat jatuh ke dalam mesin.

e. Setelah melakukan implementasi dan simulasi, seluruh aktivitas kerja yang
memiliki tingkat risiko tinggi (berada pada nilai 15-25 di matriks penilaian
risiko) dengan berjumlah 12 aktivitas kerja mengalami penurunan tingkat
risiko menjadi rendah (berada pada nilai 1-6 di matriks penilaian risiko).
Dengan turunnya jumlah aktivitas kerja yang memiliki tingkat risiko yang
tinggi, maka hasil yang didapatkan sudah sesuai dengan critical success

factor yang telah ditentukan.

8.2. Saran

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pada proses produksi PT PMJ,

saran yang dapat diberikan bisa dilihat seperti berikut ini.

a. Tindakan pengendalian risiko tetap terus dijalankan agar pekerja produksi
bekerja dengan nyaman tanpa merasa takut kerugian atau hal-hal yang
dapat menimbulkan dampak buruk bagi pekerja ataupun perusahaan
sendiri.

b. Menambahkan sistem manajemen K3 pada perusahaan agar K3 pada
perusahaan ini terkelola dengan baik.

c. Untuk solusi yang diusulkan diharapkan bisa dijalankan secara berkala
ataupun menambahkan solusi yang mungkin muncul pada saat penelitian

berlangsung.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Dokumentasi Wawancara dengan General Manager PT Paving

Meriba Jaya

XXi



Lampiran 2. Dokumentasi Wawancara dengan Admin Produksi
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Lampiran 3. Bukti Bimbingan dengan Dosen Pembimbing

Brilianta Budi Nugraha, S.T., M.T. Chat Fies Activity Linkedin + o @& O

22/11 11:57
Selamat siang, Pak. Untuk bimbingannya apakah bisa saat ini ya, Pak?

22/11 1211
Mohon maaf jika saya call bapak untuk mengingatkan kembali, Pak

23
23/11 9:09
Selamat pagi, Pak. Mohon maaf mengganggu waktu bapak. Apakah saya bisa bimbingan dengan Bapak jika Bapak memiliki
waktu luang?

.‘ Brilianta Budi Nugraha, ST, MT.  23/11 10
© Sesi 2 ini saya menguiji secara onli

23/1110:12
Baik, Pak

23/11 1327
aya siap, Pak
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Lampiran 4. Bukti Bimbingan Meeting
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Lampiran 5. Hasil Wawancara Metode Eliminasi

Pertanyaan Jawaban -
General Manager PT PMJ Kepala Produksi
Berdasarkan
tindakan

pengendalian yang
diusulkan untuk
metode eliminasi,
apakah tindakan
tersebut dapat
diterapkan pada
proses produksi PT
PMJ?

Menurut saya metode ini bisa
dilakukan, karena pastinya dapat
membuat lingkungan kerja
menjadi lebih tertata dan tidak
membuat area kerja menajdi
lebih sempit.

Hal tersebut dapat
diterapkan mungkin
dengan cara
ditampung pada
suatu tempat
tertentu
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Lampiran 6. Hasil Wawancara Metode Substitusi

Pertanyaan Jawaban
y General Manager PT PMJ Kepala Produksi
Untuk implementasi
Berdasarkan rr_letod_e ini, mungkin
; bisa diterapkan
tindakan

pengendalian
yang diusulkan
untuk metode
substitusi, apakah
usulan dengan
mengubah cara
kerja dari pekerja
dapat dilakukan
penerapannya
pada proses
produksi PT PMJ?

Menurut saya dalam
penerapan metode ini baik
untuk diterapkan karena sudah
terdapat beberapa kasus yang
berulang pada aktivitas kerja
tersebut sehingga dibutuhkan
perbaikan cara kerja

tergantung keputusan
atasan atau pihak
perusahaan. Dari
pendangan saya,
mentode ini pastinya
bisa efektif, karena
dapat memberikan
perubahan pada aktifitas
dan kebiasan dari
pekerja dengan
memberikan jarak yang
cukup jauh pada saat
memegang besi.

Berdasarkan
tindakan
pengendalian
yang diusulkan
untuk metode
substitusi, apakah
mengganti mesin
cetak dapat
dilakukan
penerapannya
pada proses
produksi PT PMJ?

Untuk sekarang mungkin tidak
bisa karena pasti
membutuhkan pengeluaran
dan biaya untuk pergantian
mesin baru.

Secara maintenance,
mungkin mesin perlu
diperbaiki saja secara
rutin. Tapi untuk
pergantian mesin
mungkin tidak
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Lampiran 7. Hasil Wawancara Metode Perancangan

Pertanyaan Jawaban -
General Manager PT PMJ Kepala Produksi
Berdasarkan
tindakan

pengendalian
yang diusulkan
untuk metode
perancangan,
apakah usulan
dengan
merancang
penginjak kaki
pada samping
tuas pemotong
besi dapat
dilakukan
penerapannya
pada proses
produksi PT PMJ?

Saya kira usulan ini bisa lebih
membantu pekerja khususnya di
area pemotongan besi. Dan
untuk implementasinya
kebetulan kami juga mempunyai
mekanik yang dapat membuat
alat-alat kerja, apalagi jika sudah
terdapat perancangan alat yang
jelas, pastinya bisa
mempermudah proses
pembuatan alat kerja yang
diusulkan

Bisa sekali , karena itu
pastinya juga sangat
membatu pekerja area
pomotongan besi.
Untuk pembuatannya
juga bisa langsung
menyerahkan saja
perancangannya ke
bagian mekanik Pak
Urin

Berdasarkan
tindakan
pengendalian
yang diusulkan
untuk metode
perancangan,
apakah
pemasangan
noise guarding
dapat dilakukan
penerapannya
pada proses
produksi PT PMJ?

Untuk sekarang mungkin
pengadaannya belum terlalu
urgent, karena dibutuhkan
pengalokasian dana lagi untuk
pengadaan alat tambahan.

Itu bisa saja mas
karena bisa dilihat
sendiri ruangannya
kurang lebih tertutup,
namun kembali lagi ke
pihak perusahaan
karna pastinya akan
ada pengeluaran
tambahan dalam
melakukan
penambahan alat
seperti tersebut

Berdasarkan
tindakan
pengendalian
yang diusulkan
untuk metode
perancangan,
apakah membuat
area pijakan kaki
lebih luas dan
membuat
penghalang mesin
dapat dilakukan
penerapannya
pada proses
produksi PT PMJ?

Bisa dilakukan, karena itu akan
lebih memberikan keamanan
bagi para pekerja

Dari segi keamanan
kerja pastinya tidak
aman. Sehingga
usulan tersebut bisa
diterima dan mungkin
bisa diperluas lagi
area kerja pada mesin
mixer. Terlebih pernah
terjadi kecelakan kerja
di area mesin
tersebut. Mungkin
juga sudah sering
melihat situasi kerja di
area itu.
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Lampiran 8. Hasil Wawancara Metode Administrasi

Pertanyaan Jawaban
y General Manager PT PMJ Kepala Produksi
Kalau untuk sosialisasi
dan pelatihan mengenai
K3 sangat diperlukan.
Kalau untuk melakukan Karena hal itu akan lebih
sosialisasi atau pelatihan K3 menambah wawasan
: . dan pengetahuan
belum bisa dilakukan karena .
) . tentang pentingnya K3
harus memanggil tenaga ahli K3 : .
= saat bekerja. Apalagi
langsung untuk mentraining N . -
: : : jika dilihat dari tingkatan
pekerja produksi dan mungkin - .
) pendidikan pekerja yang
pelatihan tersebut akan :
: kurang memahami hal
Berdasarkan membutuhkan waktu yang lebih
: . : tersebut dalam proses
tindakan dan proses produsi akan terjeda

pengendalian
yang diusulkan
untuk metode
administrasi,
apakah tindakan
tersebut dapat
diterapkan pada
proses produksi
PT PMJ?

Untuk safety sign sudah
direncanakan untuk
dipasangkan. akan tetapi
perusahaan masih belum ada
sistem manajemen K3 dan
perusahaan ini masih home
industry

Untuk prosedur sesuai standar
K3, pastinya membutuhkan
waktu dan tenaga ahli dalam
merealisasikannya. dan itu kan
ditanggani oleh pihak
perusahaan dalam
pembuatannya.

bekerja.

Usulan mengenai safety
sign bisa diterapkan
karena dapat
mempermudah pekerja
untuk mengetahui
mengenai K3 saat
bekerja apalagi tiap
perusahaan seharusnya
wajib ada safety sign
didaerah produksi

Pengusulannya bisa
diterapkan. Namun
untuk pembuatnya
mungkin pihak
perusahaan yang lebih
bertanggungjawab atau
orang ahli dalam K3
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Lampiran 9. Hasil Wawancara Metode APD

Pertanyaan Jawaban
y General Manager PT PMJ Kepala Produksi
Berdasarkan Bisa. Tapi untuk jenis APD Usulan ini bisa
tindakan

pengendalian
yang diusulkan
untuk metode
APD, apakah
tindakan tersebut
dapat diterapkan
pada proses

yang memiliki range yang lebih
kecil seperti earplug, kacamata
lasa dan masker. Namun untuk
jenis APD yang mengakibatkan
pengeluaran biaya yang lebih
besar mungikin memerlukan
waktu untuk pengadaannya
ditinjau dari pendapatan

diterapkan karena dapat
membantu dalam
mengurangi risiko pada
tenaga kerja. Tetapi
pengadaan tersebut
tergantung pihak
perusahaan, apakah bisa
mengadakan APD atau

g'\?g,lij' PT perusahaan. tidak.

Dengan biaya . : . Dengan biaya yang telah
sebesar ?[Auu{;gg;(ntgﬁgﬂa;g?ggi T(ee%?jgla dirincikan, mungkin tidak
Rp6.317.000 J menjadi kendala karena

menjadi kendala
bagi perusahaan
dalam
pengadaan
APD?

akan tetapi pengeluaran
tersebut akan dikeluarkan
berdasarkan jumlah
pendapatan dari penjualan ke
proyek kerja

perusahaan masih bisa
menjangkau dengan
harga tersebut apalagi
sudah termasuk 4 jenis
APD
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Lampiran 10. Hasil Turnitin

Laporan Tugas Akhir_Billy Marchell Malenge_190610486.docx
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Student Paper %
ecampus.sttind.ac.id 4
E Intermet EIELII'EE { %
Muhammad Rafi Wardana, Lina Dianati < %
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Lampiran 11. Pengukuran Data Antropometri Pekerja Produksi 1
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Lampiran 12. Pengukuran Data Antropometri Pekerja Produksi 2
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