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ABSTRAK 

 
Nama : ADI NURDIANSYAH 
Program Studi : Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Judul Skripsi : ANALISA RISIKO DAN PENGENDALIAN K3 PADA 

AREA WAREHOUSE PT. X TAHUN 2018   
 

Latar Belakang 

Dalam alur usaha PT. X selaku industri manufaktur farmasi, salah satu 
area yang memiliki potensi bahaya cukup tinggi adalah area warehouse  
(gudang), dimana di area ini mayoritas disimpan berbagai jenis bahan 
baku kimia, penggunaan  alat berat seperti forklift serta penyimpanan 
barang di rak yang tinggi. Faktanya, terdapat berbagai kasus kecelakaan 
kerja yang menimbulkan korban cedera maupun kerusakan pada fasilitas 
terjadi di area ini, seperti tertimpa barang dan kebakaran akibat konsleting 
peralatan kelistrikan. Beberapa kejadian lain yang terjadi antara lain 
seperti cedera punggung atau low back pain yang diakibatkan pekerjaan 

mengangkat barang secara manual, rusaknya dinding / bangunan akibat 
tersenggol / tertabrak forklift. Oleh karenanya, perlu dilakukan analisa 

risiko yang mendalam pada untuk dapat mengetahui potensi bahaya dan 
risiko sehingga pekerjaan yang dilakukan di area Warehouse  tersebut 

dapat dilakukan dengan aman dan dapat dilakukan pencegahan sedini 
mungkin pada kecelakaan kerja yang mungkin terjadi. 

Metode 

Penelitian ini menggunakan metode deskriptif analitik dengan model 
penilaian risiko secara semi kuantitatif menggunakan teknik Failure Mode 
and Effect Analysis (FMEA) mengacu pada standar prosedur Manajemen 

Risiko PT. X yang diadopsi dari AS/NZS 4360:2004.  

Hasil 

Diketahuinya potensi bahaya pada proses pekerjaan, serta nilai 
besaran risiko yang terjadi pada setiap potensi bahaya yang ada, 
kemudian diberikan rekomendasi pengendalian risiko yang dapat 
dilakukan dalam proses pekerjaan di area warehouse  

Simpulan 

Terdapat 11 aktivitas proses utama yang dilakukan di area warehouse 
PT. X, dimana ditemukan 25 potensi hazard dari semua proses tersebut 
dengan nilai Basic Risk 1 Major  & 24 Critical; Residual Risk yaitu 1 minor, 
19 Major & 5 Critical. Beberapa rekomendasi pengendalian perlu 
diterapkan terutama pada 5 Residual Risk kategori Critical sehingga 
harapannya diperoleh nilai Predicted Risk keseluruhan menjadi 25 minor . 

Kata Kunci 

Manajemen risiko, risk assessment, analisa risiko K3, pengendalian 
risiko, HIRADC, warehouse, gudang, FMEA, JSA.  
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ABSTRACT 

 

Name : ADI NURDIANSYAH 
Program of Study : Occupational Health & Safety 
Title : Risk Analysis and OHS control in warehouse of PT. 

X at 2018  
 

Back Ground 

In the business flow process of PT. X as a pharmaceutical 
manufacturing industry, one of the areas with high potential hazards is the 
warehouse area where most of the various raw materials are stored, 
usage of heavy equipment such as forklifts and storage of goods on the 
high racks. In fact, there are many cases of accidents that cause injuries 
or damage to facilities occurred in this area, such as falling objects and 
fires due to electrical shorts. Some other incidents that occured, among 
others, are back injury or low back pain caused by manual lifting works, 
damage to walls / buildings due to strcuked / hit by forklift. Therefore, it is 
necessary to conduct a deep risk analysis to reveal the potentials of 
hazards and its risks so that the work performed in the Warehouse area 
can be done safely and the possible work accident, can be prevented as 
early as possible. 

Method 
This research uses descriptive analytic method with semi-quantitative 

risk assessment model using Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 
technique referring to standard procedure of Risk Management of PT. X 
adopted from AS / NZS 4360: 2004. 

Results 

Acknowledgement of potential hazards in the work process at the 
warehouse area of PT X, as well as the value of the risk that occurs in 
each potential hazard, then given the risk control recommendations that 
most possible to be done in the work process at the warehouse area. 

Conclusion 

There are 11 main process activities performed in the warehouse area 
of PT. X, which found 25 potential hazard of all the process with the value 
of Basic Risk 1 Major & 24 Critical; Residual Risk is 1 minor, 19 Major & 5 
Critical. Some of the control recommendations need to be applied mainly 
to the 5 Critical Residual Risks so that the expectation is that the overall 
Predicted Risk score will be 25 minor. 

Keywords 

Risk management, risk assessment, OHS risk analysis, risk control, 
HIRADC, warehouse, FMEA, JSA. 
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BAB I   

1 PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Dalam kurun waktu beberapa abad belakangan, sektor industri 

mengalami perkembangan yang sangat signifikan dan begitu 

mempengaruhi kehidupan manusia di berbagai belahan bumi. Dengan 

berbagai manfaat yang dihasilkan dari indutrialisasi modern yang terus 

berkembang semakin kompleks, diiringi teknologi yang semakin canggih 

pun tidak luput dari berbagai risiko yang bahkan jauh lebih besar dari 

sebelumnya. Risiko keselamatan dan kesehatan merupakan salah satu 

aspek yang menjadi issue utama dalam perkembangan industri.  

Berbagai kasus kecelakaan kerja yang tercatat dalam sejarah, telah 

mengakibatkan kerugian dalam hal ekonomi, sosial, lingkungan dan 

terutama korban manusia. Sebut saja diantaranya: bencana ledakan awan 

uap Cyclohexane di Flixborough – UK (tahun 1974, kerugian USD 232 

juta, kematian 28 orang), tragedi bocoran bahan beracun Methyl 

Isocyanate di Bhopal – India (tahun 1984, kerugian ~USD 500 juta, 

kematian > 2500 orang). Tak ketinggalan pula berbagai kasus di dalam 

negeri seperti kasus kebakaran disertai ledakan kimia pabrik Petrowidada 

– Gresik pada tahun 2004 dan pabrik Mandom – Cikarang tahun 2015. 

Secara khusus di Indonesia, angka kecelakaan kerja sebagaimana dari 

tahun ke tahun masih cukup tinggi, yaitu rata-rata di atas 100.000 kasus 

per tahunnya (BPJS Ketenagakerjaan, 2017). 

Kedua hal ini memberikan gambaran bahwa potensi bahaya dan risiko 

keselamatan dan kesehatan kerja, khususnya dalam bidang industri, 

sangatlah besar, dan salah satu upaya yang paling efektif untuk 

mencegah terjadinya kecelakaan kerja adalah dengan melakukan upaya 

manajemen risiko. Oleh karena itu, sudah semestinya manajemen risiko 

terhadap proses perlu dilakukan sedini mungkin pada setiap proses 

pekerjaan. 
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PT X merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang 

memproduksi produk-produk farmasi, khususnya obat-obatan Over-the-

Counter (OTC) dan Etikal, baik untuk pasar dalam negeri dan luar negeri. 

Beberapa jenis produk yang dihasikan oleh PT X antara lain adalah 

sediaan sirup penurun panas, krim analgesik, tablet multivitamin, dan lain 

sebagainya. Dalam proses produksinya digunakan berbagai sumber daya 

seperti bahan baku, baik berupa bahan kimia maupun bahan pengemas, 

mesin dan peralatan, sarana utiltas, dan lain sebagainya, sehingga 

menghasikan produk yang berkhasiat dan bernilai jual tinggi. Namun disisi 

yang lain, pemanfaatan berbagai sumber daya tersebut sudah barang 

tentu juga memiliki potensi bahaya dan risiko yang dapat menimbulkan 

kecelakaan, gangguan kesehatan maupun pencemaran lingkungan.  

Dalam alur usahanya, salah satu area yang memiliki potensi bahaya 

cukup tinggi adalah area warehouse  (gudang), dimana di area ini 

mayoritas disimpan berbagai jenis bahan baku kimia, penggunaan  alat 

berat seperti forklift serta penyimpanan barang di rak yang tinggi. 

Faktanya, terdapat berbagai kasus kecelakaan kerja yang menimbulkan 

korban cedera maupun kerusakan pada fasilitas terjadi di area warehouse 

ini seperti tertimpa barang dan kebakaran akibat konsleting konsleting 

peralatan kelistrikan. Beberapa kejadian lain yang terjadi antara lain 

seperti cedera punggung atau low back pain yang diakibatkan pekerjaan 

mengangkat barang secara manual, rusaknya dinding / bangunan akibat 

tersenggol / tertabrak forklift. Oleh karenanya, sesuai dengan prinsip 

manajemen risiko keselamatan dan kesehatan kerja, untuk itu perlu 

dilakukan analisa risiko yang mendalam pada area tersebut untuk dapat 

mengetahui potensi bahaya dan risiko sehingga pekerjaan yang dilakukan 

di area Warehouse  tersebut dapat dilakukan dengan aman dan dapat 

dilakukan pencegahan sedini mungkin pada kecelakaan kerja yang 

mungkin terjadi. 

1.2 Rumusan Masalah 

Terdapat berbagai kasus kecelakaan kerja yang terjadi pada area 

Commented [a1]: Tambahan latarbelakang sesuai 

“rumusan masalah” 
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warehouse, yang menyebabkan cedera pada karyawan maupun 

kerusakan pada fasilitas, walaupun masih termasuk dalam kategori 

kecelakaan minor . Namun demikian, untuk mencegah terulangnya 

kembali kejadian kecelakaan yang sama atau bahkan yang lebih fatal, 

perlu dilakukan analisa lebih jauh terhadap potensi bahaya maupun 

besaran risiko dari proses pekerjaan yang dilakukan di area tersebut 

sehingga dapat dilakukan tindakan perbaikan dan pencegahan sedini 

mungkin.  

1.3 Pertanyaan Penelitian 

1. Apa potensi hazard (bahaya) yang ada di pada setiap tahapan proses 

pekerjaan di warehouse ? 

2. Seberapa besar risiko keselamatan dan kesehatan kerja dari potensi 

bahaya yang ada? 

3. Apa rekomendasi pengendalian yang memungkinkan dapat dilakukan 

untuk menurunkan risiko yang terjadi? 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

1.4.1 Tujuan Umum 

Diketahuinya hasil analisa risiko pada proses pekerjaan di area 

warehouse   PT X. 

1.4.2 Tujuan Khusus 

1. Diketahuinya potensi bahaya pada proses pekerjaan di area 

warehouse  PT X. 

2. Diketahuinya nilai besaran risiko yang terjadi pada setiap potensi 

bahaya yang ada 

3. Memberikan rekomendasi pengendalian risiko yang dapat dilakukan 

dalam proses pekerjaan di area warehouse  

 

Commented [T2]: Yang ini kontainnya masukkan juga 

ke dalam latar belakang sehingga tidak tiba2 muncul di 
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1.5 Manfaat Penelitian 

1.5.1 Bagi Perusahaan 

Penelitian dapat dijadikan sebagai bahan evaluasi sebagai upaya 

pencegahan dan pengendalian terhadap bahaya dan risiko serta 

penentuan program K3 yang tepat bagi perusahaan.pada pekerja 

terutama pada proses pekerjaan di area warehouse.  

1.5.2 Bagi Kampus 

Penelitian ini dapat dijadikan acuan untuk melihat sejauh mana 

gambaran risiko keselamatan dan kesehatan kerja pada pekerja di 

perusahaan, terutama pada area warehouse di PT X.  

1.5.3 Bagi Ilmu Pengetahuan 

Penelitian ini dapat memberikan bahan masukan pada perkembangan 

ilmu pengetahuan, terutama pada penerapan identifikasi bahaya dan 

analisis risiko keselamatan dan kesehatan kerja. 

1.5.4 Bagi Penulis 

Penelitian ini merupakan sarana bagi Penulis untuk dapat 

menerapkan keilmuan K3 yang telah didapatkan dalam proses 

perkuliahan serta sebagai salah satu prasyarat untuk mendapatkan gelar 

Sarjana. 

 

1.6 Ruang Lingkup Penelitian 

Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui gambaran analisis penilaian 

risiko keselamatan dan kesehatan kerja terhadap aktivitas di area 

warehouse  PT X. 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini bersifat semi kuantitatif 

dengan menggunakan teknik Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

Data yang digunakan adalah data primer (wawancara terbuka, dan 

observasi langsung dengan dokumentasi (foto)) dan data sekunder dari 
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pihak perusahaan berupa trend data kecelakaan atau penyakit akibat 

kerja yang pernah terjadi di area objek penelitian, serta Safety Data Sheet 

bahan dan peralatan proses. Hasil dari data tersebut kemudian dianalisis 

nilai severity, probability serta tingkat risiko mengacu pada standar 

prosedur Manajemen Risiko PT. X yang diadopsi dari AS/NZS (Australian 

Standard / New Zealand Standard) 4360:2004. Sedangkan analisis risiko 

mengacu pada tabel ukuran semi-kuantitatif.   
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BAB II  

2 TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1 Tinjauan Umum Perusahaan 

PT X merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang farmasi, 

yaitu produsen obat-obatan Over The Counter (OTC) dan Ethical yang 

telah dipasarkan baik di dalam negeri maupun luar negeri yang beroperasi 

sejak tahun 1970 dan berlokasi di provinsi Jawa Barat - Indonesia. 

Struktur organisasi PT TPI secara umum dapat dilihat sebagai berikut: 

 

Gambar 1. Struktur Organisasi PT X 

Secara umum alur proses produksi obat yang dilakukan di PT X dapat 

dilihat pada bagan berikut: 

 

 

 

Gambar 2. Alur Proses Produksi PT X 
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Dari kedua gambar di atas dapat dilihat bahwa area warehouse 

memiliki peranan sangat penting dan cukup kompleks dalam menyokong 

proses usaha yang dilakukan oleh PT X, terutama pada pengelolaan input 

dan output dari proses produksi. Karena itu, tidak salah jika aktifitas di 

warehouse  harus senantiasa dipastikan berjalan dengan aman dan 

selamat agar operasional perusahaan senantiasa berjalan dengan lancar 

dan berkelanjutan. 

2.2 Gudang (Warehouse) 

Gudang adalah sebuah ruangan yang digunakan untuk menyimpan 

berbagai macam barang. Setiap jenis bagunan bisa saja memiliki gudang, 

misalnya saja gudang pada bangunan pabrik, toko, dan bahkan rumah 

tinggal. Karena digunakan untuk menyimpan berbagai macam barang, 

biasanya gudang berpotensi untuk menyimpan debu. Karena itu, 

peletakan gudang perlu diperhatikan agar tidak menganggu aktivitas lain 

dalam bangunan tersebut. Gudang sebaiknya terletak di lokasi yang tidak 

lembap agar barang yang disimpan tidak mudah rusak dan kualitas 

barang terjamin. 

Gudang farmasi merupakan sarana pendukung kegiatan produksi 

industri farmasi yang berfungsi untuk menyimpan bahan baku, bahan 

kemas, dan obat jadi yang belum didistribusikan. Selain untuk 

penyimpanan, gudang juga berfungsi untuk melindungi bahan (baku dan 

pengemas) dan obat jadi dari pengaruh luar dan binatang pengerat, 

serangga, serta melindungi obat dari kerusakan. Agar dapat menjalankan 

fungsi tersebut, maka harus dilakukan pengelolaan pergudangan farmasi 

secara benar atau yang sering disebut dengan manajemen pergudangan 

(Priyambodo, 2007). 

Pergudangan adalah segala upaya pengelolaan gudang yang meliputi 

penerimaan, penyimpanan, pemeliharaan, pendistribusian, pengendalian 

dan pemusnahan, serta pelaporan material dan peralatan agar kualitas 

dan kuantitas terjamin (Badan Nasional Penanggulangan Bencana. 2009). 
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2.2.1 Fungsi Gudang 

Fungsi warehouse (gudang) antara lain mengelola penerimaan, 

penyimpanan, dan pengeluaran bahan baku, bahan pengemas dan 

produk jadi. Barang-barang yang diterima dari supplier selanjutnya 

disimpan dalam gudang. Setiap perusahaan dalam kegiatan usahanya 

dipastikan mempunyai ruangan untuk menampung, menyimpan, 

mengamankan, dan pengurusan barang-barang baik yang berwujud tahan 

lama (inventaris) maupun yang berwujud habis pakai. Gudang merupakan 

tempat yang sangat penting  dan harus diperhatikan, karena itu harus 

dijaga agar barang-barang yang ada di dalamnya selalu dalam kondisi 

baik, aman, dan siap digunakan untuk menunjang keperluan operasional. 

Beberapa tanggung jawab utama dari warehouse antara lain: 

a) Memastikan bahwa semua barang keluar sesuai dengan urutan 

tanggal kadaluarsanya dengan menggunakan sistem First Expired First 

Out (FEFO) atau dikombinasikan dengan sistem prinsip FIFO (First In 

First Out), serta penyimpanan dan penanganan barang sesuai dengan 

Prosedur Tetap (Protap)  dan Working Instruction (WI) yang telah 

ditetapkan. 

b) Memastikan Cycle Count Material dilakukan sesuai dengan protap 

perhitungan harian persediaan. Cycle Count Material adalah kegiatan 

yang dilakukan oleh bagian gudang secara periodik untuk memeriksa 

kesesuaian real stock (fisik) dengan database yang ada di sistem 

komputer. Dalam setahun, material yang harganya cukup mahal dapat 

dilakukan cycle count material hingga 4 kali untuk lebih memastikan 

akurasi stok dan menghindari kerugian (loss). 

c) Melakukan proses pengeluaran material yang diminta sesuai dengan 

Shop Order (SO) dan mendokumentasikannya. Shop Order yaitu 

dokumen resmi yang dikeluarkan oleh bagian Plant Logistic, sebagai 

bukti permintaan barang yang diperlukan untuk pembuatan produk 

jadi. 
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 PT X memiliki tiga gudang yang terhubung langsung dengan area 

produksi, yaitu gudang Raw material (RM), gudang Packaging Material 

(PM), dan gudang Finished Good (FG). Hal ini untuk menjamin ketepatan 

dan kecepatan penyediaan material serta keamanan selama proses 

penyimpanan. Selain itu digunakan berbagai alat bantu seperti handlift 

dan forklift yang dapat mengangkut barang hingga 2 ton dan bahkan 

beberapa unit dapat naik mencapai ketinggian rak hingga 17 meter. 

 Gudang RM 

 Gudang RM merupakan tempat penerimaan dan penyimpanan 

bahan baku berupa bahan kimia. Gudang RM terdiri atas tiga ruang 

penyimpanan yang dibedakan berdasarkan suhu, yaitu Room 

Temperature (25- 30 °C), AC Room (15-25 °C), dan Flammable Storage 

(khusus untuk penyimpanan bahan mudah terbakar). Perbedaan 

penyimpanan tersebut disesuaikan dengan persyaratan penyimpanan 

setiap bahan baku dengan merujuk pada Safety Data Sheet (SDS). Setiap 

rak diberi penomoran penandaan yang jelas dan dikelola menggunakan 

sistem nomor kode dan yang terhubung dengan sistem data base 

komputer. Khusus untuk penyimpanan bahan mudah terbakar seperti 

alkohol, penyimpanan dilakukan pada ruangan Flamable Storage yang 

terpisah dari bangunan utama.  

 Gudang PM 

 Gudang PM adalah tempat menyimpan bahan pengemas primer 

(dropper, botol, dan alumunium foil), bahan pengemas sekunder (box, 

leaflet), dan bahan pengemas tersier (shipper). Sama seperti bahan baku 

dan bahan pengemas, penerimaan barang bahan pengemas sekunder 

juga harus dilakukan prosedur pengecekan. Barang yang sudah diperiksa 

baru boleh masuk ke dalam gudang PM. Gudang PM selalu dalam 

keadaan terkunci untuk mencegah penyalahgunaan packaging material 

yang belum terpakai. 

 Gudang FG 

 Gudang FG adalah gudang untuk menyimpan produk jadi yang 
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diserahkan dari bagian produksi. Bagian gudang FG akan memeriksa 

kesesuaian antara dokumen transfer dengan produk aktual, jika sudah 

sesuai maka produk akan dipindahkan ke dalam gudang baik secara fisik 

maupun secara sistem komputerisasi. Secara paralel, produk tersebut 

dilakukan testing oleh bagian laboratorium dan akan berada dalam status 

Hold sambil menunggu hasil pemeriksaan tersebut. Jika hasil memenuhi 

persyaratan maka status produk tersebut adalah Approve, sedangkan jika 

tidak memenuhi persyaratan maka statusnya adalah Reject. Selanjutnya 

produk yang sudah bestatus Approve dapat diangkut untuk doipasarkan, 

sedangkan produk dalam status Reject akan dipisahkan dalam area 

khusus reject dan tidak boleh dipasarkan. 

2.2.2 Persyaratan Gudang 

Fasilitas gudang harus memenuhi persyaratan-persyaratan yang telah 

ditentukan dalam Cara Pembuatan Obat Yang Baik (CPOB, 2016), 

diantaranya : 

 Harus terdapat prosedur tetap (Protap) yang mengatur tata kerja 

bagian gudang termasuk di dalamnya mencakup tentang tata cara 

penerimaan barang, penyimpanan, dan distribusi barang atau produk. 

 Gudang harus cukup luas, terang dan dapat menyimpan bahan dalam 

keadan kering, bersuhu sesuai dengan persyaratan, bersih, dan 

teratur. 

 Harus terdapat tempat khusus untuk menyimpan bahan yang mudah 

terbakar atau mudah meledak (misalnya alcohol atau pelarut-pelarut 

organik). 

 Tersedia tempat khusus untuk produk atau bahan dalm status 

“karantina” dan “ditolak”. 

 Tersedianya tempat khusus untuk melakukan sampling (sampling 

room) dengan kualitas ruangan seperti ruang produksi (grey area). 

 Pengeluaran bahan harus menggunakan prinsip FIFO (First In First 

Out) atau FEFO (First Expired First Out) (Priyambodo, 2007). 
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2.3 Keselamatan dan Kesehatan Kerja 

Keselamatan dan kesehatan kerja pada awalnya masih terbatas pada 

kehgiatan seperti inspeksi untuk memeriksa kondisi lingkungan kerja. 

H.W. Heinrich seorang ahli K3 dengan teori domino beliau mengawali 

pendekatan K3 secara ilmiah dengan mengemukakan teori tentang sebab 

kecelakaan yang dikenal sebagai unsafe act dan unsafe condition (Ramli, 

2011). 

Keselamatan dan kesehatan kerja sebagai kondisi dan faktor yang 

mempengaruhi atau akan mempengaruhi keselamatan dan kesehatan 

pekerja, tamu atau orang lain yang berada di tempat kerja (OHSAS 

18001: 2007). 

Keselamatan dan Kesehatan Kerja merupakan satu upaya pelindung 

yang diajukan kepada semua potensi yang dapat menimbulkan bahaya. 

Hal tersebut bertujuan agar tenaga kerja dan orang lain yang ada di 

tempat kerja selalu dalam keadaan selamat dan sehat serta semua 

sumber produksi dapat digunakan secara aman dan efisien (Suma’mur. 

2006). Adapun tujuan Keselamatan dan Kesehatan Kerja menurut 

Suma’mur (2006): 

 Agar setiap pekerja mendapat jaminan keselamatan dan kesehatan 

kerja baik secara fisik, sosial, dan psikologis. 

 Agar setiap perlengkapan dan peralatan kerja digunakan sebaik-

baiknya dan seefektif mungkin. 

 Agar semua hasil produksi dipelihara keamanannya. 

 Agar adanya jaminan atas pemeliharaan dan perlindungan kesehatan 

gizi pekerja. 

 Agar meningkatkan kegairahan, keserasian, dan partisipasi kerja. 

 Agar terhindar dari gangguan kesehatan yang disebabkan oleh 

lingkungan atau kondisi kerja. 

 Agar setiap pekerja merasa aman dan terlindungi dalam bekerja. 

 

 



 

12 

 

Lebih detail dijabarkan dalam UU No.1 tahun 1970 tentang 

Keselamatan Kerja, dijabarkan tujuan utama K3 adalah: 

a) Mencegah dan mengurangi kecelakaan; 

b) Mencegah, mengurangi dan memadamkan kebakaran; 

c) Mencegah dan mengurangi bahaya peledakan; 

d) Memberi kesempatan atau jalan menyelamatkan diri pada waktu 

Kebakaran atau kejadian-kejadian lain yang berbahaya; 

e) Memberi pertolongan pada kecelakaan; 

f) Memberi alat-alat perlindungan diri pada para pekerja; 

g) Mencegah dan mengendalikan timbul atau menyebarluasnya Suhu, 

kelembaban, debu, kotoran, asap, uap, gas, hembusan Angin, cuaca, 

sinar atau radiasi, suara dan getaran; 

h) Mencegah dan mengendalikan timbulnya penyakit akibat kerja Baik 

physik maupun psychis, peracunan, infeksi dan penularan; 

i) Memperoleh penerangan yang cukup dan sesuai; 

j) Menyelenggarakan suhu dan lembab udara yang baik; 

k) Menyelenggarakan penyegaran udara yang cukup; 

l) Memelihara kebersihan, kesehatan dan ketertiban; 

m) Memperoleh keserasian antara tenaga kerja, alat kerja, Lingkungan, 

cara dan proses kerjanya; 

n) Mengamankan dan memperlancar pengangkutan orang, binatang, 

Tanaman atau barang; 

o) Mengamankan dan memelihara segala jenis bangunan; 

p) Mengamankan dan memperlancar pekerjaan bongkar-muat, perlakuan 

dan penyimpanan barang; 

q) mencegah terkena aliran listrik yang berbahaya; 

r) menyesuaikan dan menyempurnakan pengamanan pada pekerjaan 

yang bahaya kecelakaannya menjadi bertambah tinggi. 

 

Menurut International Labour Organization (ILO) dan World Health 

Organization (WHO), kesehatan kerja adalah promosi dan memelihara 

derajat tertinggi semua pekerja baik secara fisik, mental dan 
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kesejahteraan social di semua jenis pekerjaan, untuk mencegah 

penurunan kesehatan pekerja yang disebabkan oleh kondisi pekerja 

mereka, melindungi pekerja pada setiap pekerjaan dari risiko yang timbul 

dari faktor-faktor yang dappat mengganggu kesehatan, penempatan dan 

memelihara pekerja di lingkungan kerja yang sesuai dengan kondisi 

fisiologis dan psikologis pekerja dan untuk menciptakan kesesuaian 

antara pekerja dan setiap orang dengan tugasnya. 

 

2.4 Hazard 

Hazard atau bahaya merupakan merupakan sumber potensi 

kerusakan atau situasi yang berpotensi untuk menimbulkan kerugian. 

Sesuatu disebut sebagai sumber bahaya hanya jika memiliki risiko 

menimbulkan hasil yang negatif. 

Hazard atau bahaya dapat didefinisikan sebagai segala sesuatu yang 

berpotensi menyebabkan kerugian, baik dalam bentuk cidera atau 

gangguan kesehatan pada pekerja maupun kerusakan harta benda antara 

lain berupa kerusakan mesin, alat, properti, termasuk proses produksi dan 

lingkungan serta terganggunya citra perusahaan. 

Dalam terminology keselamatan kerja, yaitu : Bahaya Keselamatan 

Kerja (Safety Hazard), merupakan jenis bahaya yang berdampak pada 

timbulnya kecelakaan yang dapat menyebabkan luka (injury) hingga 

kematian, serta kerusakan properti perusahaan. Dampaknya bersifat akut. 

Jenis bahaya keselamatan kerja antara lain : 

a. Bahaya  Mekanik,  disebabkan  oleh  mesin  atau  alat  kerja  mekanik  

seperti tersayat, terjatuh, tertimpa, dan terpeleset. 

b. Bahaya Elektrik, disebabkan peralatan yang menggunakan arus listrik. 

c. Bahaya Kebakaran, disebabkan oleh substansi kimia yang bersifat 

flammable (mudah terbakar). 

d. Bahaya Peledakan, disebabkan oleh bahan kima yang sifatnya 

explosive. 
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e. Bahaya Fisik, disebabkan oleh sumber fisik seperti kebisingan, 

temperature ekstrim (terlalu panas atau terlalu dingin), getaran, radiasi 

dan sebagainya 

f. Bahaya Ergonomi, disebabkan oleh posisi atau postur tubuh yang tidak 

normal terhadap peralatan atau metode kerja. 

  

2.5 Risiko 

Risiko merupakan kombinasi dari kemungkinan dan keparahan dari 

suatu kejadian. Besarnya risiko ditentukan oleh bebagai faktor, seperti 

besarnya paparan, lokasi, pengguna, kuantitas serta kerentanan unsur 

yang terlibat (Ramli, 2011). Sedangkan risiko berdasarkan AS/NZS 

4630:2004, merupakan bahaya yang mungkin terjadi dan dampaknya 

dapat dilihat. 

2.5.1 Risiko K3 

Menurut OHSAS 18001, risiko K3 adalah kombinasi dari kemungkinan 

terjadinya kejadian berbahaya atau paparan dengan keparahan dari 

cidera atau gangguan kesehatan yang disebabkan oleh kejadian atau 

paparan tersebut. 

Risiko K3 berkaitan dengan sumber bahaya yang timbul dalam 

aktivitas bisnis yang menyangkut aspek manusia, peralatan, material, dan 

lingkungan kerja. Umumnya risiko K3 dikonotasikan sebagai konotasi 

negatif (negative impact) antara lain : kecelakaan terhadap manusia dan 

asset perusahaan, kebakaran dan peledakan, penyakit akibat kerja, 

kerusakan sarana produksi, gangguan operasi (Ramli, 2011). 

Risiko diukur berdasarkan nilai likelihood (kemungkinan munculnya 

sebuah peristiwa) dan consequence (dampak yang ditimbulkan oleh 

peristiwa). 

Risiko dapat dinilai secara kualitatif, semi kuantitatif, dan kuantitatif. 

Formula umum yang digunakan untuk melakukan perhitungan nilai risiko 



 

15 

 

dalam AS/NZS 4360:2004 dituliskan dalam persamaan: 

𝑅𝑖𝑠𝑘 = 𝐶𝑜𝑛𝑠𝑒𝑞𝑢𝑒𝑛𝑐𝑒 ×  𝐿𝑖𝑘𝑒𝑙𝑖ℎ𝑜𝑜𝑑 

Dalam buku Pedoman Praktis Manajemen Risiko dalam Perspektif K3, 

OHS Risk Management (Ramli. 2011), risiko dibagi menjadi 6 (enam) 

macam, antara lain: 

1. Risiko Finansial 

2. Risiko Pasar 

3. Risiko Alam 

4. Risiko Operasional, dibagi lagi menjadi: 

a) Ketenagakerjaan 

b) Teknologi 

c) Risiko Keselamatan dan Kesehatan Kerja  

5. Risiko Keamanan 

6. Risiko Sosial 

 

2.6 Manajemen Risiko 

Manajemen risiko adalah suatu proses evaluasi dan pengendalian dari 

sumber pajanan dan risiko. Menurut AS/NZS 4360:2004 manajemen risiko 

adalah suatu kumpulan dari berbagai tahapan kegiatan yang bertujuan 

untuk mengelola risiko-risiko keselamatan dan kesehatan dalam suatu 

aktivitas kegiatan. Berdasarkan sumber lain menyatakan adalah 

serangkaian aktivitas identifikasi, analisis, evaluasi, dan pengendalian 

risiko yang bertujuan untuk meminimalkan kerugian atau kehilangan, serta 

memaksimalkan peluang. 

Manfaaat dilakukannya manajemen risiko adalah (AS/NZS 

4360:2004): 

a. Mengurangi kejadian yang tidak dapat terduga, 
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b. Mencari kesempatan atau peluang, 

c. Meningkatkan perencanaan, kinerja, dan efektifitas, 

d. Meningkatkan keuntungan ekonomis dan efisiensi, 

e. Meningkatkan informasi sebagai masukan sebagai proses 

pengambilan keputusan, 

f. Meningkatkan reputasi organisasi atau perusahaan, 

g. Sebagai komitmen direksi untuk melindungi pekerja, 

h. Sebagai salah satu cara untuk meningkatkan akuntabilitas, 

kepercayaan dan governance, dan 

i. Meningkatkan kesejahteraan kesehatan personal dan pekerja lainnya.  

 

Tahapan proses manajemen risiko menurut AS/NZS 4360:2004, 

antara lain : 

1. Menentukan konteks 

Menetapakan tujuan, kebijakan, strategi penerapan, metode atau cara 

pelaksanaan manajemen risiko, serta pencapaian yang ditargetkan oleh 

perusahaan. 

2. Identifikasi risiko 

Melakukan identifikasi terhadap risiko yang akan dikelola, mencari 

tahu jenis hazard apa  yang ada dan mampu menimbulkan suatu risiko, 

bagaimana dan mengapa risiko tersebut dapat muncul. 

3. Analisis risiko 

Melakukan estimasi dengan mengkombinasikan faktor probabilitas 

atau likelihood dan consequence, dengan mempertimbangkan upaya 

pengendalian risiko yang telah dilakukan. 

4. Evaluasi risiko 

Membandingkan tingkat yang didapat dalam proses analisis risiko 
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dengan criteria evaluasi yang digunakan, menentukan apakah suatu risiko 

dapat diterima atau tidak. 

5. Pengendalian risiko 

Melakukan penanganan atau pengendalian terhadap risiko, terutama 

risiko dengan tingkat tinggi dengan mempertimbangkan aspek efektifitas 

dan efisiensi. 

6. Monitoring dan review 

Melakukan pemantauan dan pengkajian utama terhadap tingkat risiko, 

serta efektifitas program, penanganan  risiko yang telah dilakukan agar 

selanjutnya dapat ditentukan tindakan koreksi dan perbaikan yang perlu 

dilakukan. 

7. Komunikasi dan konsultasi 

Melakukan komunikasi dua arah antara pihak manajemen dan pekerja 

untuk mendapatkan masukan mengenai implementasi pengelolaan risiko 

di tempat kerja untuk memperbaiki sistem pengelolaan risiko yang ada. 

 

Untuk membantu pelaksanaan manajemen risiko khususnya untuk 

melakukan identifikasi bahaya, penilaian risiko dan pengendaliannya 

diperlukan metode atau perangkat yang tepat (Ramli, 2011). Beberapa 

metode analisis risko (risk analysis) yang cukup populer antara lain : 

1. Checklist (daftar periksa). Merupakan metode yang paling sederhana 

namun efektif untuk pemeriksaan bahaya di tempat kerja, terutama 

untuk pekerjaan yang rutin dilakukan. Poin-poin kritis dari suatu 

pekerjaan dibuat dalam bentuk daftar yang menjadi standar bagi 

siapapun yang melaksanakan pekerjaan tersebut. 

2. What-If. Teknik ini bersifat brainstorming namun semua anggota tim 

dipabdu dengan menggunakan kata “what-if” (bagaimana-jika..). 

Teknik ini memberikan kebebasan berpendapat yang luas kepada 

peserta dalam berpikir dan menyampaikan pendapatnya sehingga 
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terkesan kurang focus dan terstrukur namun cenderung mudah 

dilakukan.   

3. Hazard and Operability Study (HAZOPS), secara garis besar diadopsi 

dari proses industry kimia untuk mengidentifikasi masalah operasi. 

Konsep HAZOPS sangat mudah, yaitu dengan  melakukan teknik 

brainstorming yang dilakukan oleh anggota dengan beragam 

multidisiplin. Kajian yang bersifat multidisiplin menghasilkan kajian 

yang mendalam dan rinci, karena telah ditinjau dari berbagai latar 

belakang disiplin dan keahlian. 

4. Failure Modes & Effect Analysis (FMEA). Teknik ini ditujukan untuk 

menilai potensi kegagalan dalam produk atau proses. FMEA 

membantu menentukan langkah perbaikan untuk mengurangi dampak 

komulatif dari konsekuensi (risks) kegagalan sitem (fault) yang 

menjadikannya suatu metode kajian bahaya yang sistematis, 

terstruktur dan kopmrehensif.  

5. Fault Tree Analysis (FTA), dimulai dengan menetapkan kejadian 

puncak yang mungkin terjadi dalam sistem atau proses, misalnya 

kebakaran atau ledakan. Selanjutnya semua kejadian yang dapat 

menimbulkan akibat daari kejadian puncak tersebut diidentifikasi dalam 

bentuk pohon logika ke bawah. Dengan mengetahui probabilitas dari 

penyebab kejadian (berdasarkan data dan referensi atau pengalaman) 

maka probabilitas dari kejadian puncak dapat dihitung. 

6. Job Safety Analysis (JSA), merupakan teknik identifikasi risiko yang 

sangat popular digunakan di lingkungan kerja. Teknik ini bermanfaat 

untuk mengidentifikasi dan menganalisis bahaya dalam suatu 

pekerjaan. Dengan melakukan identifikasi risiko pada setiap jenis 

pekerjaan dapat dilakukan upaya pencegahan yang tepat dan efektif. 
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2.7 Analisis Risiko 

Analisis risiko adalah menetapkan tingkat risiko atau level of risk, yang 

bertujuan untuk menentukan tindakan perlakuan terhadap suatu hazard 

yang ada di tempat kerja (AS/NZS 4360:2004). Sumber lain mengatakan 

analisis risko sebagai upaya yang dilakukan untuk menentukan besarnya 

suatu risiko sebagai upaya yang dilakukan untuk menentukan besarnya 

suatu risiko yang merupakan kombinasi antara kemungkinan terjadinya 

(kemungkinan atau likelihood) dan keparahan bila risiko tersebut terjadi 

(severity atau consequences) (Ramli, 2011). 

Ada beberapa tipe dalam melakukan analisis risiko antara lain adalah : 

analisis kualitatif, analisis semi kuantitatif, dan analisis kuantitatif. 

2.7.1 Analisis Kualitatif 

Analisis kualitatif adalah salah satu metode yang menggunakan 

deskripsi untuk menjelaskan tingkat risiko  dari suaru pekerjaan.  Analisis 

kualitatif berisikan deskripsi informasi menegnai consequency dari  suatu 

hazard di suatu  pekerjaan  (AS/NZS 4360:2004). Pendekatan kualitatif 

dilakukan sebagai langkah awal untuk mengetahui risiko suatu kegiatan. 

Pendekatan ini dilakukan jika data-data yang lengkap sudah  tersedia. 

Berikut adalah tabel likelihood dan consequences analisis kualitatif yang 

diadopsi dari AS/NZS 4360:2004. 

Tabel 1. Ukuran Kualitatif dari Likelihood 

Level Deskripsi Uraian 

A Almost 

Certain 

Dapat terjadi setiap saat 

B Likely Kemungkinan terjadi sering 

C Possible Dapat terjadi sekali-kali 

D Unlikely Kemungkinan terjadi jarang 

E Rare Dapat terjadi hanya dalam keadaan luar 

biasa 
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Tabel 2. Ukuran Kualitatif dari Consequences 

Level Deskripsi Uraian 

1 Insignificant Tidak terjadi cidera, kerugian financial 

kecil 

2 Mirror Cidera ringan, kerugian financial sedang 

3 Moderate Cidera sedang, perlu penanganan 

medis, kerugian finansial besar 

4 Major Cidera berat lebih dari satu orang, 

kerugian besar, ganguan produksi 

5 Catastrophic Fatal lebih dari satu orang, kerugian 

sangat besar dan dampak luas yang 

berdampak panjang, terhentinya seluruh 

kegiatan. 

 

Tabel 3. Matrix Kualitatif Analisis Risiko Level of Risk 

Likelihood 

Consequences 

Insignific

ant 
Minor Moderate Major 

Catasrop

hic 

A (Almost 

Certain) 
H H E E E 

B (Likely) M H H E E 

C (Moderate) L M H E E 

D (Unlikely) L L M H E 

E (Rare) L L L H H 

Keterangan : 

E : Risiko ekstrim, tindakan segera perlu dilakukan 

H : Risko tinggi, perhatian manajemen puncak diperlukan 

M : Risiko sedang, tanggung jawab manajemen harus ditentukan  

L : Risiko rendah, pengelolaan dengan membuat prosedur rutin 
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2.7.2 Analisis Semi-Kuantitatif 

Analisis semi-kuantitatif menggunakan skala kualitatif yang telah diberi 

nilai yang memiliki makna tingkat derajat konsekuensi maupun probabilitas 

dari risiko (AS/NZS 4360: 2004). Metode ini lebih baik dalam 

mengungkapkan tingkat risiko dibanding teknik kualitatif (Ramli, 2011): 

 Nilai risiko digambarkan dalam angka numerik. Namun nilai ini tidak 

bersifat absolut. Misalanya risiko A bernilai 2 dan risiko B bernilai 4, 

dalam hal ini buken berarti risiko B secara absolut dua kali lipat dari 

risiko A. 

 Dapat menggambarkan tingkat risiko lebih konkrit dibanding metoda 

kualitatif. 

2.7.3 Analisis Kuantitatif 

Analisis kuantitatif merupakan analisis yang menggunakan metode 

numeric ketika consequence dan likelihood dapat dilakukan perhitungan. 

Consequence dapat dihitung dengan menggunakan metode modeling 

hasil dari kejadian atau kumpulan kejadian atau dengan memperkirakan 

kemungkinan dari studi eksperimen atau data sekunder. Probability 

biasanya dihitung sebagai salah satu atau keduanya (exposure dan 

probability). Kedua variabel ini (probability dan consequence) kemudian 

digabung untuk menetapkan tingkat risiko yang ada (AS/NZS 4360:2004). 

2.7.4 Analisa Risiko di PT X 

PT X telah memiliki prosedur tertulis yang digunakan sebagai acuan 

standar dalam pelaksanaan manajemen risiko K3 secara semi-kuantitatif, 

termasuk di dalamnya standar ranking penilaian Severity dan Probability. 

Detail dari penilaian Severity dan Probability sesuai prosedur tertulis di PT 

X dapat dilihat pada tabel sebagai berikut: 
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Tabel 4. Tabel Faktor Severity PT X 

1 2 3 4 5 

Insignificant Minor Moderate Major Catastrophic 

Insignificant or no 
environmental impact, e.g.: 
-  Minimal environmental 
damage, immediately 
reversible; 
-  No discernible change in 
the environment; 
-  No annoyance to local 
community; 
 
Injuries or illnesses 
requiring no treatment or 
first-aid only, e.g.: 
-  Superficial cut, bruise or 
abrasion; 
-  Transient eye, skin or 
respiratory irritation; 
-  Temporary discomfort or 
pain. 
 
Asset damage will easy to 
repair using existing 
resources 

Minor Environmental 
impact: e.g.: 
-  Limited environmental 
damage; 
-  Temporary and limited 
annoyance to local 
community; 
-  Heavy use of sustainable 
resource; 
 
Injuries or illnesses 
requiring medical treatment 
beyond first-aid, e.g.: 
-  Deep cuts or wounds; 
-  Moderate eye, skin or 
respiratory irritation; 
-  Drowsiness or dizziness; 
-  Minor sprain or strain. 
 
Asset damage less than 
IDR 50 mio 

Moderate contamination 
impact, e.g.: 
-  Significant environmental 
damage over short term 
(e.g. < 6 months); 
-  Significant or prolonged 
annoyance to local 
community; 
 
Temporary impairment, 
causing lost-time or job 
restriction, e.g.: 
-  Minor fracture (finger, toe, 
etc.); 
-  Severe irritation, mild burn; 
-  Serious sprain or strain; 
-  Mild allergic reaction or 
sensitisation; 
-  Mild to moderate 
depression; 
-  Anxiety or stress reaction 
disorder. 
 
Asset damage IDR 50-500 
mio 
 
 

Major environmental damage 
impact inside company area: 
-  Major environmental 
damage over medium term 
(e.g. 6 -12 months); 
-  Major annoyance to local 
community;; 
 
Permanent/prolonged 
impairment, e.g. 
-  Complete/partial loss of 
hearing, vision; 
-  Amputation, disfigurement 
or disability; 
-  Major fracture or multiple 
injuries; 
-  Severe burn or tissue 
damage; 
-  Severe allergic reaction or 
asthma; 
-  Major irreversible disease; 
-  Severe depression. 
 
Asset damage IDR 500-1000 
mio 

Catastrophic 
environmental 
damage:  
-  Major environmental 
damage over long 
term (e.g. > 1 year); 
-  Adverse health 
effects among local 
community; 
-  Very heavy use of 
readily  
 
Fatalities or adverse 
reproductive effects: 
-  Fatal injuries or 
illnesses; 
-  Cancer, birth 
defects, heritable 
genetic damage, 
impaired fertility. 
 
Business stop or asset 
damage > IDR 1000 
mio 
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1 2 3 4 5 

Insignificant Minor Moderate Major Catastrophic 

Tidak signifikan atau tidak 
ada dampak lingkungan, 
misalnya: 
- Kerusakan lingkungan 
minimal, segera 
reversibel; 
- Tidak ada perubahan 
nyata di lingkungan; 
- Tidak mengganggu 
komunitas lokal; 
 
Cedera atau penyakit 
yang tidak memerlukan 
perawatan atau hanya 
P3K saja, misalnya: 
- Potongan superfisial, 
memar atau abrasi; 
- Transien mata, kulit atau 
iritasi pernafasan; 
- Ketidaknyamanan atau 
rasa sakit sementara. 
 
Kerusakan aset akan 
mudah diperbaiki dengan 
menggunakan sumber 
daya yang ada  
 
 

Dampak lingkungan Minor 
: misalnya: 
- Kerusakan lingkungan 
terbatas; 
- Gangguan sementara 
dan terbatas pada 
komunitas lokal; 
- Penggunaan berat 
sumber daya 
berkelanjutan; 
 
Cedera atau penyakit 
yang membutuhkan 
perawatan medis di luar 
P3K, misalnya: 
- Luka robek dalam; 
- Iritasi sedang pada mata, 
kulit atau pernafasan; 
- Mengantuk atau pusing; 
- Cedera otot ringan. 
 
Kerusakan aset kurang 
dari IDR. 50 juta 

Dampak lingkungan 
moderat, misalnya: 
- Kerusakan lingkungan 
yang signifikan dalam 
jangka pendek (misalnya <6 
bulan); 
- Gangguan yang signifikan 
atau berkepanjangan bagi 
masyarakat setempat; 
 
Gangguan sementara, 
hilangnya waktu kerja atau 
pembatasan pekerjaan, 
misalnya: 
- Fraktur minor  (jari, jari 
kaki, dll.); 
- Iritasi parah atau luka 
bakar ringan; 
- Keseleo atau regangan 
serius; 
- Reaksi alergi ringan atau 
sensitisasi; 
- Depresi ringan sampai 
sedang; 
- Kegelisahan atau 
gangguan stres. 
 
Kerusakan aset IDR 50-500 
juta 

Dampak kerusakan 
lingkungan utama di dalam 
area perusahaan: 
- Kerusakan lingkungan 
utama dalam jangka 
menengah (misalnya 6 -12 
bulan); 
- Gangguan utama bagi 
masyarakat setempat; 
 
Kerusakan permanen / 
berkepanjangan, mis. 
- Kehilangan 
pendengaran/penglihatan 
sebagian atau seluruhnya; 
- Amputasi, cacat atau 
disabilitas; 
- Fraktur besar atau banyak 
cedera; 
- Luka bakar atau kerusakan 
jaringan yang parah; 
- Reaksi alergi berat atau 
asma; 
- Penyakit ireversibel mayor; 
- Depresi berat. 
 
Kerusakan aset  IDR 500-
1000 juta  
 

Bencana kerusakan 
lingkungan: 
- Kerusakan 
lingkungan utama 
dalam jangka panjang 
(mis.> 1 tahun); 
- Efek kesehatan yang 
merugikan di antara 
masyarakat setempat; 
 
Kematian atau efek 
reproduksi yang 
merugikan: 
- Kermatian atau 
penyakit fatal; 
- Kanker, cacat lahir, 
kerusakan genetik 
yang diwariskan, 
gangguan kesuburan. 
 
Hentikan bisnis atau 
kerusakan aset > IDR 
1.000 juta 
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Tabel 5. Tabel Faktor Probability PT X 

 
1 2 3 4 5 

Concievable Rare Unlikely Likely Almost certain 

- Never occurred on site 
or only once during 
working life,  
- Already heard of 
something like the 
occurring elsewhere 

- The incident might 
occurred once in last 5 - 
10 years 
- Incident foreseeable but 
probability very low 

- Incident occurred once 
in last 1-5 years 

- Incident occurred once 
in a year 

- Incident occurred more 
than once in a year 

- Tidak pernah terjadi di 
lokasi atau hanya sekali 
selama masa kerja, 
- Sudah mendengar 
sesuatu seperti yang 
terjadi di tempat lain  
 

- Insiden mungkin terjadi 
sekali dalam 5 - 10 tahun 
terakhir 
- Insiden dapat diduga 
tetapi kemungkinan 
sangat rendah 

- Insiden terjadi sekali 
dalam 1-5 tahun terakhir  
 

- Insiden terjadi sekali 
dalam setahun 

- Insiden terjadi lebih dari 
sekali dalam setahun 
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Setelah hazard-hazard yang ada diidentifikasi dan diberikan scoring 

berdasarkan tabel diatas, maka untuk menghitung tingkat risiko yang 

berguna untuk membantu menanggulangi risiko maka scoring dari 

komponen severity dan probability. 

𝑅𝑖𝑠𝑘 = Severity × 𝑃𝑟𝑜𝑏𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦  

Setelah diketahui nilai tingkat risiko-nya maka dilakukan 

pembandingan dengan kriteria tingkat hazard. 

 

 Tabel 6. Risk Rating di PT X 

Risk 

Rating 

Comment Action 

12 – 25 CRITICAL Penghentian aktivitas sampai risiko dikurangi 

5 – 10 MAJOR Mengharuskan adanya perbaikan 

1 – 4 MINOR Lakukan kegiatan  

 

2.8 Evaluasi Risiko 

Evaluasi risiko dilakukan untuk menilai seberapa besar peluang 

kejadian risiko yang ditimbulkan oleh pajanan hazard. Apabila risikonya 

terlalu besar maka dilakukan intervensi atau pengendalian untuk 

perbaikan, sampai ketingkat risiko yang dapat diterima (acceptable risk) 

atau dihilangkan jika memungkinkan. Sebaliknya, bila risikonya kecil maka 

dapat diabaikan namun tetap dilakukan pemantauan yang 

berkesinambungan untuk selalu waspada kemungkinan perubahan 

sewaktu-waktu dari tingkat risiko rendah menjadi tinggi. Menurut AS/NZS 

4360:2004 hasil dari evaluasi risiko biasanya berupa: 

 Gambaran tentang seberapa pentingnya risiko yang ada, 

 Gambaran tentang prioritas risiko yang perlu ditanggulangi, 

 Gambaran  tentang kerugian  yang mungkin  terjadi  baik  dalam  

parameter  biaya ataupunparameter lainnya, dan 

 Masukan informasi untuk pertimbangan tahapan pengendalian.  
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2.9 Pengendalian Risiko 

Hazard berpotensi menimbulkan risiko kerugian, bila peluangnya 

besar  berarti risiko yang ditimbulkan juga besar dan tidak dapat diterima. 

Tahap pengendalian risiko merupakan realisasi dari upaya pengelolaan 

risiko yang ada. Risikoyang telah diketahui besar dan potensi akibatnya 

harus dikelola dengan tepat, efektif, dan sesuai dengan kemampuan dan 

kondisi perusahaan. 

Pengendalian yang baik memang memerlukan biaya yang cukup 

besar, tapi jauh lebih murah daripada kerugian yang ditimbulkan bila 

terjadi kecelakaan atau penyakit, dan harus menghadapi gugatan dari 

pihak pekerja atau masyarakat yang berada disekitar usaha atau kegiatan. 

OHSAS 18001 menyatakan upaya pengendalian risiko harus 

mempertimbangkan hirarki pengendalian mulai dari yang paling efektif 

sampai yang paling lemah keberhasilannya yaitu eliminasi, substitusi, 

pengendalian teknis, administratif, dan yang terakhir penyediaan alat 

pelindung diri (APD) (Ramli, 2011). 

 

  

Gambar 3. Hirarki Pengendalian Risiko menurut OHSAS 18001 
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Selanjutnya, menurut AS/NZS 4360:2004, jika berdasarkan hasil 

analisa dan evaluasi risiko didapatkan nilai risiko dapat diterima atau 

sering disebut dengan istilah ALARP (As Long As Reasonably 

Practicable), tentunya tidak diperlukan pengendalian lebih lanjut, cukup 

dengan melakukan pemantauan dan monitoring berkala dalam 

pelaksanaan operasi. Namun jika risiko berada dalam batas ALARP 

perusahaan, maka perlu pengendalian lebih lanjut untuk menekan risiko 

dengan pendekatan sebagai berikut: 

1. Hindarkan risiko dengan mengambil keputusan untuk menghentikan 

kegiatan atau penggunaan proses, bahan, alat berbahaya (avoid). 

2. Mengurangi kemungkinan terjadi (reduce likelihood). 

3. Mengurangi konsekuensi kejadian (reduce concequences). 

4. Pengalihan risiko ke pihak lain (risk transfer). 

5. Menanggung risiko yang tersisa. Pengendalian risiko tidak mungkin 

menjamin risiko atau bahaya hilang seratus persen, sehingga masih 

ada sisa risiko (residual risk) yang harus ditanggung perusahaan. 

 

2.10 KERANGKAT TEORI 

Kerangka teori diambil dari framework Guideline AS/NZS 4360:2004 

tentang risk management. 
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Gambar 4. Bagan Proses Manajemen Risiko AS/NZS 4360:2004  
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BAB III  

3 METODE PENELITIAN 

 

 

3.1 Kerangka Konsep 

Kerangka konsep dari penelitian ini, dapat digambarkan sebagai 

berikut: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. Kerangka Konsep 

Identifikasi Bahaya 

Penilaian Risiko 

Rekomendasi Pengendalian 

Existing Risk= Severity x Probability 
(Mempertimbangkan pengendalian yang ada) 

Pengendalian yang ada (Existing Control) 

Basic Risk = Severity x Probability 
(Tanpa mempertimbangkan pengendalian yang ada) 

Alur Proses 

Existing Predicted Risk= Severity x Probability 
(Mempertimbangkan pengendalian yang adaPrediksi Nilai 

Commented [a3]: Kerangka konsep sudah dibuat lebih 

simpel 

Commented [T4]: Terlalu banyak variabelnya kalau 
kerangka konsep cukup variable yg akan diteliti. Kalau ini 

lebih kerangka teori 
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3.2 Desain Penelitian 

Penelitian ini menggunakan metode deskriptif analitik dengan teknik 

penilaian risiko secara semi-kuantitatif. Metode analisis risiko semi 

kuantitatif digunakan oleh penulis karena memiliki beberapa kelebihan 

dibanding dengan metode analisis risiko lain. Menurut AS/NZS 4360: 

2004, analisis kuantitatif lebih mempertimbangkan variabel pajanan yang 

dijadikan faktor tingkat risiko, sedangkan kelebihan metode analisis risiko 

semi kuantitatif yaitu hasil analisis risiko yang didapat lebih mudah, cepat 

dan efisien dibandingkan dengan analisis kuantitatif. 

3.3 Waktu Dan Lokasi Penelitian 

Penelitian ini dilakukan di PT X,  Indonesia. Penelitian dilaksanakan 

pada bulan April 2018. 

3.4 Pengumpulan Data 

Pengambilan sumber-sumber data dalam penelitian ini dilakukan 

dengan dua cara, yaitu: 

a. Data Primer 

Data primer yang digunakan dalam penelitian ini diperoleh dari 

pengamatan langsung dan wawancara dengan pekerja di PT X. 

b. Data Sekunder 

Data sekunder diperoleh dari SOP (Standard Operation Procedure) 

pada setiap kegiatan, Material Safety Data Sheet (MSDS) bahan-

bahan kimia yang digunakan, Hazard Identification Risk Assessment 

Determining Control (HIRADC) dan studi literatur mengenai HIRA. 

3.5 Instrumen Penelitian 

Instrumen atau alat yang digunakan dalam penelitian ini antara lain 

tabel Job Safety Analysis (JSA), kamera untuk dokumentasi, dan matriks 

Failure Mode & Effect Analysis (FMEA). 

Commented [a5]: Desain peneilitian telah dirubah 

menjadi deskriptif analitik 
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BAB IV 

4 HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

 

4.1 Alur Proses Pekerjaan di Warehouse PT. X 

Dari hasil pengamatan yang dilakukan, beberapa urutan langkah 

pekerjaan yang dilakukan di area warehouse PT X dapat digambarkan 

pada bagan berikut: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 8 Alur Kerja di Warehouse PT X 

Kedatangan Container Barang 
(Receiving) 

Pembongkaran Barang  

(Unloading) 

Memuat Produk Ke Dalam Truk  

(Loading Shipment)  

Penggunaan Forklift 

Electric 

Penggunaan Forklift 

VNA 

Penyimpanan Barang 
 (Stuffing) 

Material Umum  

Penyimpanan Barang 
 (Stuffing) 

Material Flammable  

Memindahkan barang  
(Material Transfer)  

Secara Manual 

Memindahkan barang  
(Material Transfer)  

Dengan Handlift 

Menyimpan Produk Jadi 

(Finished Goods)  

Recharging Battery 

Forklift 
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Dari urutan pekerjaan yang dilakukan di area warehouse PT. X di 

atas, kemudian dilakukan pengamatan terhadap potensi bahaya yang ada 

pada setiap proses pekerjaan dengan menggunakan form Job Safety 

Analysis (JSA) yang hasilnya dapat dilihat pada tabel 7 berikut: 

Tabel 7 Job Safety Analysis 

JOB SAFETY ANALYSIS (JSA) WORKSHEET 

 

NO STEP ACTIVITY POTENTIAL 
ACCIDENT / HAZARD 

CURRENT CONTROL 

 1 
  

Kedatangan container/ 
truck pada area 
pembongkaran 
(Unloading) 
  

 Menabrak platform 
warehouse; 

 Pekerja tertabrak 
container/ truck 

 Pemasangan rubber bumper 
pada pinggiran platform 

 Memberikan sign area khusus 
receiving;  

 Adanya pemandu parkir 

 2 
  
  
  

Pembongkaran barang 
(Unloading material) 
  
  
  

 Manual Handling 

 Terjepit/Tergores 
barang, Tertimpa 
barang 

 Jatuh dari Container 

 Penggunaan Back-support 
belt,  

 teknik mengangkat yang aman 

 Penggunaan helm, sepatu 
safety 

 Penggunaan tangga portabel 

 3 
  

Penggunaan forklift 
pada pengangkatan 
pallet yang berisikan 
barang 
  

 Pekerja 
tersenggol/tertabrak 
forklift 

 Bangunan 
tersenggol/tertabrak 
forklift 

 Adanya SOP penggunaan 
forklift;  

 Tanda peringatan bahaya  

 penggunaan bell sirine serta 
lampu flash pada forklift;  

 Penyediaan jalur pejalan kaki 

 Adanya SOP penggunaan 
forklift;  

 Operator harus terlatih dan 
memiliki SIO;  

 Pemasangan forklift guarding 

pada lantai 

 4 Menyimpan barang 
pada rak Packaging 
Material yang 
mencapai ketinggian ± 
15 m, dengan 
menggunakan Forklift 
VNA 

 Jatuh dari ketinggian 

 Tersenggol/tertabrak 
forklift 

 Memahami SOP bekerja di 
ketinggian,  

 menggunakan APD, 
menggunakan full body 
harness,  

 Menggunakan Forklift  
Jungheinrich EKX 515 (VNA 
type) yang memiliiki sistem 
sensor dan track  
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NO STEP ACTIVITY POTENTIAL 
ACCIDENT / HAZARD 

CURRENT CONTROL 

 elektromagnet;  

 Adanya SOP penggunaan 
forklift;  

 Operator harus memiliki SIO;  

 adanya jalur khusus pejalan 
kaki 

  5 
  

Menyimpan Raw 
Material umum (Room 
Temperature) 
  

 Tertimpa barang 

 Tumpahan bahan 
kimia 

 penataletakan bahan kimia 
sesuai SOP,  

 penggunaan helm & sepatu 
safety. 
Menggunakan wrapping 

 Adanya MSDS dan 
penyediaan spill kit dan APD 

yang sesuai 

 6 
  

Menyimpan Raw 
Material yang mudah 
terbakar (Flammable 
storage/Cabinet) 
  

 Tumpahan bahan 
kimia 

 Kontak dengan 
sumber api 

 Adanya MSDS,  

 penyediaan spill kit dan APD 

yang sesuai 

 Penyimpanan material 
Flammable pada ruang 

khusus yang terpisah dari 
bangunan utama (Flammable 
storage);  

 Penyediaan Grounding-
bounding 

 7 
  
  

Memindahkan barang 
secara manual 
(diangkat)  
  
  

 Manual Handling 

 Terjepit/Tergores 
barang, Tertimpa 
barang 

 Penggunaan Back-support 
belt,  

 teknik mengangkat yang aman 

 Penggunaan helm, sepatu 
safety 

 8 
  

Membawa barang 
menggunakan 
handpallet 
  

 Beban material yang 
berat hingga mencapai 
500kg 

 Laju handlift tidak 
terkendali, tergelincir 

 Menggunakan Safety shoes,  

 mengetahui proses manual 
handling yang benar 

 SOP menggunaan handlift;  

 pemasangan guarding pada 

lantai dan  

 penyediaan jalur pejalan kaki 

 9 
  
  

Menyimpan obat jadi 
pada area Finish 
Goods 
  
  

 Tertimpa barang 

 Tumpahan bahan 
kimia 

 Pekerja 
tersenggol/tertabrak 
forklift 

 penataletakan bahan kimia 
sesuai SOP, penggunaan 
helm & sepatu safety. 

 Menggunakan wrapping 

 Adanya MSDS,  

 penyediaan spill kit dan APD 
yang sesuai 

 Adanya SOP penggunaan 
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NO STEP ACTIVITY POTENTIAL 
ACCIDENT / HAZARD 

CURRENT CONTROL 

forklift;  

 Operator harus terlatih dan 
memiliki SIO;  

 Pemasangan forklift guarding 

pada lantai 

 10 
  

Recharging beterai 
forklift elektrik 

  

 Konsleting listrik, 
electric shock 

 Pekerja 
tersenggol/tertabrak 
forklift 

 Pemasangan auto-shutoff 
mesin charger; 

 prosedur charger hanya boleh 
dilakukan pada jam kerja 

 Adanya SOP penggunaan 
forklift;  

 Operator harus terlatih dan 
memiliki SIO;  

 Pemasangan forklift guarding 

pada lantai 

 11 
  
  
  

Proses loading produk 
ke dalam container 
atau truck. 
  
  
  

 Manual handling 

 Terjepit/Tergores 
barang, Tertimpa 
barang 

 Jatuh dari Container 

 Penggunaan Back-support 
belt, 

 teknik mengangkat yang aman 

 Penggunaan helm, sepatu 
safety 

 Penggunaan tangga portabel 

 

Dari tabel di atas, dapat dilihat bahwa di area warehouse PT X, 

terdapat 11 proses / step activity dengan total potensi bahaya mencapai 

25 hazard, dimana pada masing-masing proses memiliki beberapa potensi 

bahaya (hazard). 

 

4.2 Penilaian Risiko 

Dari pengamatan yang dilakukan pada setiap tahapan proses yang 

diinventarisir menggunakan form JSA, kemudian dilakukan penilaian risiko 

terhadap proses yang memiliki potensi bahaya cukup besar. Penilaian 

risiko tersebut dilakukan dengan menggunakan format FMEA 

sebagaimana dijabarkan dalam Tabel berikut: 
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Tabel 8 Penialain Risiko dengan FMEA 

NO 
STEP/ ACTIVITY 

(Langkah 
Pekerjaan) 

POTENTIAL 
HAZARD 
(Potensi 
Bahaya) 

IMPACT 
(Dampak) 

Basic Risk 

Current Control 

Residual Risk 

Control 
Recommendation 

Predicted Risk 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

C
a
te

g
o

ry
 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

C
a
te

g
o

ry
 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

 C
a
te

g
o

ry
 

 1 Kedatangan 
container/ truck 

pada area 
pembongkaran 
(Unloading) 

Menabrak 
platform 
warehouse; 

Hancurnya 
platform; 

3 3 9 Major  Pemasangan 
rubber bumper 
pada pinggiran 
platform, 
penggunaan 
pengganjal roda 
(wheel chock) 

2 2 4 minor  Pemasangan sign 

bahaya; 
1 1 1 minor  

    Pekerja 
tertabrak 
container/ 
truck 

Tergores, 
memar, patah 
tulang, 
kematian 

5 3 15 Critical  Memberikan sign 
area khusus 
receiving; Adanya 
pemandu parkir 

3 2 6 Major  Pemandu parkir 
menggunakan 
APD, 
menggunakan alat 
bantu lampu stick, 
menggunakan 
rompi safety 
reflector. 

2 1 2 minor  

 2 Pembongkaran 
barang 
(Unloading 
material) 

Manual 
Handling 

Low Back Pain 4 5 20 Critical  Penggunaan 
Back-support belt, 

teknik 
mengangkat yang 
aman 

3 4 12 Critical  Membuat prosedur 
tertulis manual 
handling, 
penggunaan 
Supporter pants 

2 2 4 minor  
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NO 
STEP/ ACTIVITY 

(Langkah 
Pekerjaan) 

POTENTIAL 
HAZARD 
(Potensi 
Bahaya) 

IMPACT 
(Dampak) 

Basic Risk 

Current Control 

Residual Risk 

Control 
Recommendation 

Predicted Risk 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

C
a
te

g
o

ry
 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

C
a
te

g
o

ry
 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

 C
a
te

g
o

ry
 

    Terjepit/ 
Tergores atau 
tertimpa 
barang 

Luka gores, 
memar, patah 
tulang 

3 5 15 Critical  Penggunaan helm 
& sepatu safety 

2 3 6 Major  Menggunakan 
sarung tangan 
katun/ 
polyurethane 

1 2 2 minor  

    Jatuh dari 
Container 

Memar, patah 
tulang 

4 4 16 Critical  Penggunaan kursi 
plastik untuk naik 

3 3 9 Major  Penggunaan 
tangga portabel 
untuk mengganti 
kursi plastik 

1 1 1 minor  

 3 Penggunaan 
forklift pada 

pengangkatan 
pallet yang 
berisikan 
barang 

Pekerja 
tersenggol/ 
tertabrak 
forklift 

Memar, luka 
gores, patah 
tulang; 
Kematian 

5 3 15 Critical  Adanya SOP 
penggunaan 
forklift; Tanda 

peringatan 
bahaya dan  
penggunaan bell 
sirine serta lampu 
flash pada forklift; 

Penyediaan jalur 
pejalan kaki 

3 2 6 Major  meletakkan cermin 
cembung di setiap 
tikungan 

2 1 2 minor  

    Bangunan 
tersenggol/ 
tertabrak 
forklift 

Kerusakan 
bangunan 

3 5 15 Critical  Adanya SOP 
penggunaan 
forklift; Operator 

harus terlatih dan 

2 3 6 Major  Refreshment 
tarining operator 
forklift secara 

berkala 

1 2 2 minor  
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NO 
STEP/ ACTIVITY 

(Langkah 
Pekerjaan) 

POTENTIAL 
HAZARD 
(Potensi 
Bahaya) 

IMPACT 
(Dampak) 

Basic Risk 

Current Control 

Residual Risk 

Control 
Recommendation 

Predicted Risk 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

C
a
te

g
o

ry
 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

C
a
te

g
o

ry
 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

 C
a
te

g
o

ry
 

memiliki SIO; 
Pemasangan 
forklift guarding 

pada lantai 

 4 Menyimpan 
barang pada rak 
Packaging 
Material yang 
mencapai 
ketinggian ± 15 
m, dengan 
menggunakan 
Forklift VNA 

Jatuh dari 
ketinggian 

Cedera 
angggota 
tubuh, patah 
tulang, 
kematian 

5 3 15 Critical  Memahami SOP 
bekerja di 
ketinggian, 
menggunakan 
APD, 
menggunakan full 
body harness, 

3 2 6 Major  Bekerja 
diketinggian tidak 
boleh seorang diri, 
Penyediaan alat 
komunikasi 
wireless (HT atau 
wireless phone) 

2 1 2 minor  

    Tersenggol/ 
tertabrak 
forklift 

Cedera 
angggota 
tubuh, patah 
tulang, 
kematian; 
runtuhnya rack 

barang 

5 4 20 Critical  Menggunakan 
Forklift  

Jungheinrich EKX 
515 (VNA type) 
yang memiliiki 
sistem sensor dan 
track 
elektromagnet; 

Adanya SOP 

3 3 9 Major  Mengikat 
(wrapping) seluruh 

barang yang akan 
diangkat, 
memastikan 
kondisi landasan 
yang bersih. 

3 1 3 minor  
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NO 
STEP/ ACTIVITY 

(Langkah 
Pekerjaan) 

POTENTIAL 
HAZARD 
(Potensi 
Bahaya) 

IMPACT 
(Dampak) 

Basic Risk 

Current Control 

Residual Risk 

Control 
Recommendation 

Predicted Risk 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

C
a
te

g
o

ry
 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

C
a
te

g
o

ry
 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

 C
a
te

g
o

ry
 

penggunaan 
forklift; Operator 

harus memiliki 
SIO; jalur khusus 
pejalan kaki 

 5 Menyimpan 
Raw Material 
umum (Room 
Temperature) 

Tertimpa 
barang 

Patah tulang 
leher, memar, 
luka gores, 
kematian.  

5 4 20 Critical  Penataletakan 
bahan kimia 
sesuai SOP, 
penggunaan helm 
& sepatu safety. 
Menggunakan 
wrapping 

3 3 9 Major  Memastikan 
bahwa barang 
atau alat yang 
digunakan sudah 
aman; Sepatu 
safety bagi tamu; 

2 1 2 minor  

    Tumpahan 
bahan kimia 

Terpeleset, 
tumpahan 
bahan kimia, 
bau yang 
menyengat, 
Mencemari 
lingkungan 
sekitar 

4 3 12 Critical  Adanya MSDS, 
penyediaan spill 
kit dan APD yang 
sesuai 

3 2 6 Major  Penyediaan spill 
containment pallet 

untuk material cair 

1 1 1 minor  

 6 Menyimpan 
Raw Material 

Tumpahan 
bahan kimia 

Terpeleset, 
tumpahan 

4 3 12 Critical  Adanya MSDS, 
penyediaan spill 

3 2 6 Major  Penyediaan spill 
containment pallet 

1 1 1 minor  
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NO 
STEP/ ACTIVITY 

(Langkah 
Pekerjaan) 

POTENTIAL 
HAZARD 
(Potensi 
Bahaya) 

IMPACT 
(Dampak) 

Basic Risk 

Current Control 

Residual Risk 

Control 
Recommendation 

Predicted Risk 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

C
a
te

g
o

ry
 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

C
a
te

g
o

ry
 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

 C
a
te

g
o

ry
 

yang mudah 
terbakar 
(Flammable 
storage/ 
Cabinet) 

bahan kimia, 
bau yang 
menyengat, 
Mencemari 
lingkungan 
sekitar 

kit dan APD yang 
sesuai 

untuk material cair 

    Kontak 
dengan 
sumber api 

Kebakaran, 
Ledakan 

5 4 20 Critical  Penyimpanan 
material 
Flammable pada 

ruang khusus 
yang terpisah dari 
bangunan utama 
(Flammable 
storage); 
Grounding-
bounding, 

4 3 12 Critical  Memperbesar 
kapasitas 
flammable storage. 

Pemasangan 
spark arrestor 

pada 
kendaraan/forklift 

diesel yang 
melintas sekitar 
flammable storage 

3 1 3 minor  

 7 Memindahkan 
barang secara 
manual 
(diangkat)  

Manual 
Handling 

Low Back Pain 4 5 20 Critical  Penggunaan 
Back-support belt, 
teknik 
mengangkat yang 
aman 
 

3 4 12 Critical  Membuat SOP 
tertulis manual 
handling, 
penggunaan 
Supporter pants 

1 2 2 minor  



 

40 

 

NO 
STEP/ ACTIVITY 

(Langkah 
Pekerjaan) 

POTENTIAL 
HAZARD 
(Potensi 
Bahaya) 

IMPACT 
(Dampak) 

Basic Risk 

Current Control 

Residual Risk 

Control 
Recommendation 

Predicted Risk 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

C
a
te

g
o

ry
 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
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k
 

C
a
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g
o
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S
e
v
e
ri

ty
 

P
ro

b
a
b

il
it

y
 

R
P

N
 

R
is

k
 

 C
a
te

g
o

ry
 

    Terjepit/Tergo
res atau 
tertimpa 
barang 

Luka gores, 
memar, patah 
tulang 

3 5 15 Critical  Penggunaan helm 
& sepatu safety 

2 3 6 Major  Menggunakan 
sarung tangan 
katun/ 
polyurethane 

1 2 2 minor  

 8 Membawa 
barang 
menggunakan 
handlift 

Beban 
material yang 
berat hingga 
mencapai 
500kg 

Kaki terlindas, 
terjepit beban 
berat 

4 4 16 Critical  Menggunakan 
Safety shoes, 
mengetahui 
proses manual 
handling yang 
benar 

3 3 9 Major  Penyediaan sepatu 
safety bagi 
karyawan non-
warehouse. 

Maintenance rutin 
handlift 

2 2 4 minor  

    Laju handlift 

tidak 
terkendali, 
tergelincir 

Pekerja 
tertabrak 
barang 

4 3 12 Critical  Pemasangan 
guarding pada 
lantai dan 
penyediaan jalur 
pejalan kaki 

2 3 6 Major  membuat SOP 
penggunaan 
handlift; 
pemasangan tanda 
bahaya 

2 1 2 minor  

 9 Menyimpan 
obat jadi pada 
area Finish 
Goods 

Tertimpa 
barang 

Patah tulang 
leher, memar, 
luka gores, 
kematian.  

3 4 12 Critical  Penataletakan 
bahan kimia 
sesuai SOP, 
penggunaan helm 
& sepatu safety. 
Menggunakan 
wrapping 

2 3 6 Major  Menambah 
kapasitas area 
Finish Goods 

2 2 4 minor  
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NO 
STEP/ ACTIVITY 

(Langkah 
Pekerjaan) 

POTENTIAL 
HAZARD 
(Potensi 
Bahaya) 

IMPACT 
(Dampak) 

Basic Risk 

Current Control 

Residual Risk 

Control 
Recommendation 

Predicted Risk 

S
e
v
e
ri

ty
 

P
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a
b
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y
 

R
P
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R
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P
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R
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b
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R
P

N
 

R
is

k
 

 C
a
te

g
o

ry
 

    Tumpahan 
bahan kimia 

Terpeleset, 
tumpahan 
bahan kimia, 
bau yang 
menyengat, 
Mencemari 
lingkungan 
sekitar 

4 3 12 Critical  Adanya MSDS, 
penyediaan spill 
kit dan APD yang 
sesuai 

3 2 6 Major  Penyediaan spill 
containment pallet 

untuk material cair 

1 1 1 minor  

    Pekerja 
tersenggol/ 
tertabrak 
forklift 

Memar, luka 
gores, patah 
tulang; 
Kematian 

5 3 15 Critical  Adanya SOP 
penggunaan 
forklift; Tanda 

peringatan 
bahaya dan  
penggunaan bell 
sirine serta lampu 
flash pada forklift; 

Penyediaan jalur 
pejalan kaki 

3 2 6 Major  Memasang cermin 
cembung di setiap 
tikungan 

2 1 2 minor  

 10 Recharging 
beterai forklift 

elektrik 

Konsleting 
listrik, electric 
shock 

Kebakaran, 
tersetrum 

5 4 20 Critical  Pemasangan 
auto-shutoff 
charger; charger 

hanya boleh 

4 3 12 Critical  Membuat 
sign/pewarnaan 
pada lantai untuk 
zona larangan 

2 1 2 minor  
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NO 
STEP/ ACTIVITY 

(Langkah 
Pekerjaan) 

POTENTIAL 
HAZARD 
(Potensi 
Bahaya) 

IMPACT 
(Dampak) 

Basic Risk 

Current Control 

Residual Risk 

Control 
Recommendation 

Predicted Risk 
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R
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a
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dilakukan pada 
jam kerja; 
Membuat 
larangan 
menyimpan 
material di dekat 
charger 

penyimpanan 
barang; 
Penggunaan Fire-X  

untuk 
memadamkan api 
secara aktif 

    Pekerja 
tersenggol/ 
tertabrak 
forklift 

Memar, luka 
gores, patah 
tulang; 
Kematian 

5 3 15 Critical  Adanya SOP 
penggunaan 
forklift; Tanda 

peringatan 
bahaya dan  
penggunaan bell 
sirine serta lampu 
flash pada forklift; 

Penyediaan jalur 
pejalan kaki 

3 2 6 Major  Memasang cermin 
cembung di setiap 
tikungan 

2 1 2 minor  

 11 Proses loading 
produk ke 
dalam container 
atau truck. 

Manual 
Handling 

Low Back Pain 4 5 20 Critical  Penggunaan 
Back-support belt, 
teknik 
mengangkat yang 
aman 

3 4 12 Critical  Membuat prosedur 
tertulis manual 
handling, 
penggunaan 
Supporter pants 

2 2 4 minor  
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NO 
STEP/ ACTIVITY 

(Langkah 
Pekerjaan) 

POTENTIAL 
HAZARD 
(Potensi 
Bahaya) 

IMPACT 
(Dampak) 

Basic Risk 

Current Control 

Residual Risk 

Control 
Recommendation 

Predicted Risk 
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 C
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    Terjepit/ 
Tergores atau 
tertimpa 
barang 

Luka gores, 
memar, patah 
tulang 

3 5 15 Critical  Penggunaan helm 
& sepatu safety 

2 3 6 Major  Menggunakan 
sarung tangan 
katun/polyurethane 

1 2 2 minor  

    Jatuh dari 
Truck 

Memar, patah 
tulang 

4 4 16 Critical  Penggunaan kursi 
plastik untuk naik 

3 3 9 Major  Penggunaan 
tangga portabel 
untuk mengganti 
kursi plastik 

1 1 1 minor  

 

 

Keterangan: Minor  Major  Critical  
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4.3 Pembahasan 

Dari hasil penilaian risiko yang dilakukan dengan menggunakan FMEA 

di atas, detail penilaian risiko dari masing-masing tahapan proses dapat 

dijabarkan sebagai berikut: 

4.3.1 Kedatangan Container  

Langkah awal dari proses di warehouse di PT X  adalah  proses  

penerimaan barang yang diawali dengan kedatangan container, 

dilanjutkan dengan memarkir mundur container dengan di area recieving. 

Aktivitas  ini mempunyai  risiko fisik antara lain hancurnya  platform  pada 

bagian bongkar muat barang yang kemungkinan besar disebabkan karena 

proses parkir dilakukan mundur sehingga pengemudi tidak dapat melihat 

dan memperhitungkan jarak antara container dengan platform secara 

pasti. Penyebab lain yang memungkinkan terjadinya insiden pada proses 

ini adalah bergeraknya roda truk container akibat rem tidak bekerja 

optimal.  

Pada proses ini, paling tidak ada dua potensi bahaya yang mungkin 

terjadi, yakni truk menabrak platform receiving  dan/atau 

menabrak/menyenggol pekerja disekitar lokasi. Nilai basic risk akibat 

menabrak platform reciving tergolong kategori bahaya Major dimana nilai 

Severity = 3 dan Probablility = 3, karena kerugian yang didapat jika terjadi 

kerusakan platform dapat mencapai 50-500 juta rupiah dan kejadian 

insiden pada proses ini pernah terjadi sekali pada periode satu tahun 

sebelumnya. Sedangkan potensi menabrak pekerja memiliki risiko Critical 

nilai Severity = 5 karena berpotensi kematian, dan Probablility = 3 karena 

pernah terjadi insiden pekerja cedera karena tersenggol truk pada periode 

1-5 tahun sebelumnya. 

Commented [T6]: Gambar diagram terlalu padat bisa 

dipisahkan per aktifitas   



 

45 

 

 

 

 

Gambar 9. Area Kedatangan Container. (a) Daerah garis kuning 

adalah area kedatangan dan parkir container; (b) platform dilengkapi 

rubber bumber untuk mengurangi dampak benturan; (c) truk Container 

terparkir siap untuk pembongkaran; (d) penggunaan wheel chock 

(a) 

(b) 

(c) 

(d) 



 

46 

 

Perusahaan telah melakukan upaya kontrol (current control) berupa 

memasang rubber bumper pada pinggiran platform untuk mengurangi efek 

kerusakan apabila terjadi benturan, dan penggunaan pengganjal ban 

(wheel chock) agar truk tidak bergerak ketika pembongkaran. Selain itu 

juga dilakukan penandaan area khusus manufer truk yang parkir serta 

pengadaan Pemandu dari tim Security untuk membantu pengemudi 

memarkirkan container dengan aman. Kontrol tersebut cukup efektif dan 

dapat mengurangi risiko hancurnya platform menjadi kategori minor  

dengan nilai Severity = 2 dan Probablility = 2; dan mengurangi risiko 

pekerja yang tersenggol/tertabrak menjadi kategori Major dengan nilai 

Severity = 3 dan Probablility = 2. 

Namun, penulis melihat masih ada peluang perbaikan sehingga dapat 

mengurangi risiko jauh lebih kecil lagi, yaitu dengan melakukan 

rekomendasi sebagai berikut: 

 Pemasangan sign bahaya (Hati-hati); 

 Pemandu menggunakan APD lengkap dengan alat bantu lampu stick, 

dan rompi safety reflector. 

Rekomendasi ini diprediksi dapat menurunkan nilai Severity dan 

Probablility sehingga tergolong kategori minor . 

4.3.2 Pembongkaran Material (Unloading Material) 

Pada proses unloading material dilakukan pekerjaan mengangkat 

material dan memiliki potensi low backpain karena dilakukan secara 

manual (manual handling), dimana berat material yang diangkat mencapai 

25 – 200 kg per kemasannya ditambah jumlah material yang di bongkar 

dapat mencapai belasan bahkan puluhan kemasan sehingga terjadi 

pengulangan (repetisi) yang tinggi. Penilaian risiko awal pada manual 

handling ini diperoleh nilai Severity = 4 dan Probablility = 5 dengan 

kategori risiko Critical. Potensi hazard lainnya yang juga tergolong critical 

adalah pekerja terjepit/tergores atau tertimpa barang (Severity = 3 dan 

Probablility = 5) dan jatuh dari container dengan ketinggian hingga ~ 80cm 
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dari lantai kerja (Severity = 4 dan Probablility = 4).  

   

Gambar 10. Proses Unloading Material dilakukan secara manual 

Perusahaan telah berupaya melakukan kontrol pada aktivitas manual 

handling dengan pengadaan alat pelindung diri berupa back-support belt 

yang berfungsi menjaga postur tubuh ketika melakukan manual handling, 

ditambah dengan pelatihan serta pemasangan poster bagaimana teknik 

melakukan manual handling  yang aman, namun rupanya upaya tersebut 

belum maksimal karena belum adanya prosedur tertulis untuk melakukan 

manual handling secara aman. Fakta di lapangan ditemukan masih 

adanya keluhan dari pekerja yang merasakan nyeri pada bagian 

punggung dan bahkan beberapa orang diketahui menderita hernia. Tentu 

saja, perlu diteliti lebih jauh keterkaitan antara gangguan kesehatan 

tersebut dengan proses pekerjaan yang dilakukan, namun secara umum 

hal ini menunjukkan bahwa nilai residual risk pada proses ini masih 

tergolong Critical (Severity = 3 dan Probablility = 4) dan perlu menjadi 

perhatian serta perbaikan bagi perusahaan. Sedangkan kontrol yang telah 

dilakukan pada potensi terjepit/tergores atau tertimpa barang adalah 

dengan penggunaan helm serta sepatu safety; dan risiko bahaya jatuh 

dari container menurun dengan digunakannya kursi plastik atau tumpukan 

pallet untuk naik ke atas container  sehingga residual risk yang tersisa 

turun menjadi major. 
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Pada proses ini, penulis memberikan rekomendasi pada risiko manual 

handling yang harapannya dapat mengurangi risiko menjadi Minor , yaitu 

dengan melakukan: 

 Membuat Standard Operating Procedure (SOP) untuk Manual 

Handling dan  

 Penggunaan celana supporter untuk mencegah terjadinya hernia pada 

pekerja. 

Sedangkan pada potensi terjepit/tergores atau tertimpa barang dan 

risiko bahaya jatuh dari container, penulis memberikan rekomendasi untuk 

menurunkan nilai risiko menjadi minor , sebagai berikut: 

 Menggunakan sarung tangan katun/polyurethane untuk melindungi 

tangan dari bahaya tergores permukaan tajam, dan 

 Penggunaan tangga portabel yang lebih stabil untuk mengganti kursi 

plastik atau tumpukan pallet 

4.3.3 Electric Forklift transfer 

Forklift secara keseluruhan hampir digunakan secara  terus  menerus 

di area warehouse  sehingga  mampu  menyumbang  bahaya  yang  besar  

seperti tersenggol/tertabraknya pekerja dan/atau bangunan di area 

lintasannya. Adapun dampak yang terjadi apabila tertabrak forklift antara 

lain: kerusakan bangunan, memar, luka gores, patah tulang, dan bahkan 

kematian. Dilihat dari hasil penilaian risiko pada bahaya tertabraknya 

pekerja oleh forklift termasuk kategori risiko Critical dan memiliki  nilai  

Severity = 5 karena berpotensi terjadinya kematian dan Probability = 3 

karena kejadian insiden pekerja cedera akibat tersenggol forklift pernah 

terjadi 4-5 tahun silam. Sebaliknya pada potensi tertabraknya bangunan, 

nilai Severity = 3 karena kerugian dapat mencapai 50-500 juta rupiah 

sedangkan nilai Probability = 5 karena pernah terjadi insiden 

menabraknya forklift pada dinding warehouse pada periode 1 tahun silam. 
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Gambar 11. Penggunaan Forklift Elektrik (a) Forklift Toyota Seri 

7FBR10-52144 (2016), Kapasitas : 550 kg; (b) Forklift Toyota Seri 

7FBR10-11421 (2002), Kapasitas : 550 kg; (c) Simbol peringatan dan 

convex mirror pada setiap persimpangan 

 

(a) (b) 

(c) 
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Existing control yang telah dilakukan yaitu dengan membuat Standard 

Operating Procedure (SOP) penggunaan forklift yang aman, memberikan 

tanda peringatan dan convex mirror (cermin cembung) pada setiap 

persimpangan, pemasangan guarding pada lantai, penyediaan l=jalur 

khusus pejalan kaku, serta penggunaan bell sirine serta lampu flash pada 

forklift. Selain itu, yang utama harus dipenuhi adalah bahwa setiap 

operator forklift wajib mendapatkan pelatihan dan sertifikasi SIO operator 

forklift. Keseluruhan kontro tersebut dapat menurunkan nilai risiko menjadi 

Major.  

Penulis merekomendasikan untuk memberikan tambahan kontrol pada 

kegiatan tersebut diantaranya dengan: 

 Memasang cermin cembung di setiap tikungan, karena belum semua 

tikungan/persimpangan memiliki cermin cembung, dan 

 Refreshment tarining operator forklift secara berkala 

Dari sini dapat diprediksi nilai predicted risk dapat berkurang menjadi 

risiko Minor . 

4.3.4 VNA Racking 

Salah satu pekerjaan yang termasuk Critical adalah proses 

menyimpan/mengambil packaging material pada warehouse area VNA 

(Very Narrow Aisle atau gang yang sangat sempit) dimana ketinggian rack 

mencapai 15 meter dengan jalur gang yang sempit (hanya bisa dilewati 

maju-mundur oleh forklift dengan lebar hanya ~2m). Potensi bahaya yang 

ada yaitu pekerja jatuh dari ketinggian yang bisa berakibat fatal (kematian) 

dan yang terbesar dari kondisi ini adalah forklift yang menyenggol rack 

sehingga berdampak domino runtuhnya rack yang lain sehingga selain 

berpotensi berdampak pada pekerja, juga menimbulkan kerugian finansial 

yang sangat besar dengan rusaknya material yang runtuh. Kategori risiko 

awal atau basic risk pada pekerjaan ini termasuk Critical. 



 

51 

 

   

     

Gambar 13. Kondisi VNA racking.  (a) (b) Kondisi VNA yang sempit, 

hanya cukup dilewati 1 unit forklift VNA; (c) (d) Unit Forklit VNA-type, merk 

Jungheinrich Serie FN.348188, Kapasitas : 1500 kg. 

(a) (b) 

(c) (d) 
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PT X telah menggunakan alat bantu yang digunakan adalah forklift 

jenis VNA dimana garpu forklift dapat berputar 180° dan memiliki sistem 

komputerisasi dengan dilengkapi rel magnetis sehingga dipastikan 

pergerakan forklift stabil dan tidak menyenggol rack. Selain itu, tersedia 

juga SOP bekerja di ketinggian sebagai panduan bagi operatior dan kabin 

forklift yang telah dilengkapi dengan sarana pelindung jatuh berupa 

guarding dan APD berupa full body harness untuk operator yang 

menggunakannya. Nilai risiko yang tersisa dapat turun menjadi minor. 

Tambahan kontrol direkomendasikan perlu dilakukan untuk 

mengurangi risiko menjadi minor , diantaranya dengan melakukan: 

 Bekerja diketinggian tidak boleh seorang diri, minimal ada pangawas 

yang mengontrol kondisi dari bawah. 

 Penyediaan alat komunikasi wireless (HT atau wireless phone), untuk 

sarana komunikasi portabel ketika operator bekerja di atas forklift. 

 Mengikat (wrapping) seluruh barang yang akan diangkat untuk 

mencegah barang-barang jatuh dari ketinggian. 

 Memastikan kondisi landasan yang bersih dan aman untuk dilintasi 

oleh forklift 

Dengan pelaksanaan rekomendasi ini, nilai predicted risk  dapat 

menurun menjadi kategori minor . 

4.3.5 Stuffing General Raw Material 

Penyimpanan (stuffing) material bahan baku umum (non-flammable) 

memiliki cukup banyak potensi bahaya seperti kejatuhan barang (drop 

object) dan tumpahan bahan kimia (chemical spill). Dampak kejatuhan 

barang termasuk Critical  karena berpotensi kematian, karena walaupun 

ketinggian rack di area ini hanya mencapai 5 – 6m, namun berat pallet 

material dapat mencapi 500 kg. Sedangkan dampak tumpahan bahan 

kimia dapat berakibat kontaminasi bau dan pencemaran pada lingkungan 

sekitar. Risiko yang ada dapat dikategorikan Ciritical.  
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Gambar 13. Stuffing General Raw Material. (a) Area rack 

penyimpanan Raw Material; (b) Personel warehouse dengan APD 

lengkap; (c) Simbol peringatan Area Wajib Helmet; (d) Kotak penyimpanan 

APD dan P3K di warehouse 

 

 

(a) 

(b) (c) (d) 
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Perusahaan telah menetapkan kontrol berupa penyimpanan barang 

harus sesuai SOP dimana kemasan drum yang notabene merupakan 

kemasan paling berat ( ~ 200 kg / drum) harus disimpan di rak paling 

bawah dan tidak boleh di rak bagian atas; serta melakukan wrapping pada 

material terutama yang disimpan di rak bagian atas agar tidak 

runtuh/jatuh. Selain itu diwajibkan juga penggunaan APD (safety shoes & 

Helmet) bagi personel warehouse, walaupun penggunaan sepatu safety 

hanya diperuntukkan bagi personel warehouse saja, sedangkan tamu atau 

karyawan dari departemen lain yang masuk area warehouse belum 

difasilitasi sepatu safety. Selain itu, disediakan juga fasilitas spill kit untuk 

menangani bila terjadi tumpahan. Kontrol tersebut dapat mengurangi nilai 

Severity menjadi 3 dan Probability menjadi 2 sehingga termasuk kategori 

major. 

   

Gambar 14. Spill Kit set 
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Ditemukan informasi adanya tamu dan karyawan departemen non-

warehouse yang mengalami insiden tertimpa pallet/barang pada kakinya 

ketika masuk di area warehouse. Selain itu, didapatkan juga informasi 

terjadinya tumpahan material sebanyak beberapa kali di area warehouse. 

Karena itu, penulis memberikan rekomendasi yang memungkinkan untuk 

dilakukan sehingga dapat mengurangi risiko menjadi minor  antara lain: 

 Memastikan bahwa barang atau alat yang digunakan sudah aman;  

 Pengadan Sepatu safety bagi tamu; 

 Pengadaan spill containment pallet untuk menampung tumpahan pada 

material cair. 

 

4.3.6 Stuffing Flammable Material 

Penyimpanan bahan kimia flammable sangat berisiko menyebabkan  

kerugian paling besar dari risiko yang ada di warehouse PT X, yang tidak 

lain disebabkan dari karakteristik bahaya material yang mudah terbakar 

ditambah banyaknya jumlah material yang disimpan. Selain itu, tumpahan 

bahan kimia dapat berakibat kontaminasi bau dan pencemaran pada 

lingkungan sekitar serta meningkatkan risiko kebakaran. Oleh karenanya, 

risko awal dari proses ini masuk dalam kategori critical.  

PT X telah mempunyai existing control yaitu dibuatnya bangunan 

flammable storage room yang khusus untuk menyimpan material 

flammable yang terpisah sejauh 20 m dari bangunan utama, yang 

dilengkapi sarana smoke detector, dike (selokan) penampung tumpahan 

yang mampu menampung 110% volume material terbesar dan instalasi 

kelistrikan yang explosion proof. Selain itu juga digunakan flammable 

cabinet yang digunakan untuk menyimpan material flammable yang 

memiliki kemasan kecil, penyediaan spill kit dan prosedur serta sarana 

grounding/bounding. Kontrol tersebut dinilai mampu menurunkan risiko 

menjadi Major dengan nilai Severity = 3 dan Probability = 2. 
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Gambar 15. Penyimpanan material flammable. (a) Flammable Storage 

room yang berada terpisah dari bangunan utama. Tampak kendaraan truk 

seringkali berada disekitar bangunan yang berpotensi spark dari knalpot 

kendaraan; (b) Flammable Cabinet untuk menyimpan material flammable 

dalam kemasan kecil 

Walaupun kontrol sudah dilakukan, penulis menilai masih adanya 

beberapa potensi bahaya yang dapat terjadi pada proses ini, yaitu masih 

terbatasnya kapasitas Flammable Storage sehingga memungkinkan 

adanya material flammable yang tidak dapat disimpan di dalamnya. Selain 

(a) 

(b) 
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itu, terdapat juga potensi munculnya spark di sekitar Flammable Storage 

yang dapat disebabkan dari knalpot truk dan/atau forklift diesel yang 

seringkali melintas didekatnya. Oleh karenanya, penulis memberikan 

rekomendasi untuk menurunkan predicted risk menjadi minor , antara lain: 

 Memperbesar kapasitas flammable storage untuk dapat menampung 

seluruh material di area yang aman. 

 Pemasangan spark arrestor pada kendaraan/forklift diesel yang 

melintas sekitar flammable storage.  

4.3.7 Mengangkat material 

Proses mengangkat material (lifting) secara manual dilakukan   pada  

banyak  kegiatan  di  warehouse   yang  mampu berdampak pada barang 

maupun personal, antara lain: Low Back Pain, tersandung, terjatuh, 

tangan terjepit, dan tertiban barang. Dilihat dari hasil penilaian risiko awal, 

disimpulkan bahwa nilai basic risk termasuk kategori critical. 

  

Gambar 16. Mengangkat Barang. (a) Personil warehouse dengan 

mengenakan back-support belt sedang mangangkat material; (b) Safety 

poster Cara Mengangkat Barang 

Kontrol yang telah dilakukan oleh PT X yaitu dengan pengadaan alat 

pelindung diri berupa back-support belt yang berfungsi menjaga postur 

(a) (b) 
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tubuh ketika melakukan manual handling, ditambah dengan pelatihan 

serta pemasangan poster bagaimana teknik melakukan manual handling  

yang aman. Namun, sama seperti penilaian risiko pada proses unloading 

material (pembongkaran barang), rupanya upaya tersebut belum 

maksimal karena belum adanya prosedur tertulis untuk melakukan manual 

handling secara aman. Fakta di lapangan ditemukan masih adanya 

keluhan dari pekerja yang merasakan nyeri pada bagian punggung dan 

bahkan beberapa orang diketahui menderita hernia. Tentu saja, perlu 

diteliti lebih jauh keterkaitan antara gangguan kesehatan tersebut dengan 

proses pekerjaan yang dilakukan, namun secara umum hal ini 

menunjukkan bahwa nilai residual risk pada proses ini masih tergolong 

Critical (Severity = 3 dan Probablility = 4) dan perlu menjadi perhatian 

serta perbaikan bagi perusahaan.  

Pada proses ini, penulis memberikan rekomendasi yang harapannya 

dapat mengurangi risiko menjadi Minor  dengan nilai Severity menjadi 1 

dan Probability menjadi 2, yaitu dengan melakukan: 

 Membuat Standard Operating Procedure (SOP) untuk Manual 

Handling dan  

 Penggunaan celana supporter untuk mencegah terjadinya hernia pada 

pekerja. 

 Penggunaan sarung tangan polyurethane untuk melindungi tangan dari 

kontak dengan permukaan yang tajam. 

4.3.8 Mangangkut material dengan handlift 

Handlift digunakan untuk mempermudah dan mempercepat mobilisasi 

barang di warehouse. Namun, penggunaan alat bantu tersebut bukan 

tanpa risiko, beban material yang diangkut bisa mencapai berat 500 kg 

setiap pallet dapat berpotensi menyebabkan insiden kaki terlindas atau 

terjepit beban berat, sehingga dapat diberikan penilaian Severity = 3 dan 

Probablility = 4. 
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Gambar 17. Personil warehouse mengangkat dan memindahkan 

berbagai material menggunakan handlift 

 

 

Gambar 18. Penggunaan sepatu safety bagi personel warehouse 

 

Kontrol yang dilakukan cukup efektif, yaitu dengan mewajibkan 

penggunaan safety shoes bagi karyawan warehouse, sehingga mampu 

menurunkan risiko menjadi Major  dengan nilai Severity = 2 dan 

Probablility = 3. Namun demikian, tercatat adanya kasus insiden yang 

menimpa karyawan non-warehouse yang terjepit pallet karena tidak 

tersedianya sepatu safety bagi mereka. Untuk itu direkomendasikan untuk 

menyediakan sepatu safety bagi siapapun yang masuk dan bekerja di 

area warehouse termasuk karyawan non-warehouse sekalipun, serta 
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memastikan adanya proses perawatan (maintenance) alat forklift sehingga 

dapat dipastikan dalam kondisi yang aman. Rekomendasi tersebut 

diprediksi mampu menurunkan risiko menjadi minor  dengan nilai Severity 

= 2 dan Probablility = 2. 

4.3.9 Menyimpan Produk Jadi. 

Proses pekerjaan yang dilakukan pada penyimpanan produk jadi 

sama dengan proses pekerjaan menyimpan raw material general, namun 

dengan tingkat risiko yang sedkit lebih kecil karena sifat bahaya dari 

produk jauh lebih kecil dibanding dengan bahaya bahan kimia dari raw 

material. Risiko awal dapat disimpulkan memiliki nilai Severity = 3 dan 

Probablility = 4. 

  

Gambar 19. Menyimpan Produk Jadi. (a) Penyimpanan porduk jadi ke 

atas rack; (b) Penggunaan plastic wrapping pada pallet produk jadi 

Beberapa kontrol pun telah dilakukan yaitu dengan penataletakan 

bahan kimia sesuai SOP, penggunaan APD yang sesuai dengan bahan 

kimia yang ditangani dan menggunakan wrapping untuk mencegah 

runtuhnya barang. Kontrol tersebut mampu menurunkan risiko dengan 

nilai Severity = 2 dan Probablility = 3. 

(a) (b) 
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Terbatasnya kapasitas area produk jadi seringkali menyebabkan 

barang disimpan di sepanjang gang karena rack sudah penuh dan tidak 

dapat menampung barang. Hal ini berisiko terutama menjadi hambatan 

pada proses evakuasi bilamana terjadi situasi gawat darurat. Karena itu, 

penulis memberikan rekomendasi untuk menambah kapasitas area 

penyimpanan produk jadi sehingga dapat dipastikan akses gang bebas 

dari hambatan. Rekomendasi ini diharapkan dapat menurunkan risiko 

menjadi minor  dengan nilai Severity = 1 dan Probablility = 2. 

4.3.10 Recharging electric forklift 

Pada proses recharging electrical forklift (pengisian ulang daya forklfit 

elektrik), ditemukan fakta yang cukup mengejutkan, bahwa pada kurun 

waktu beberapa tahun lalu telah terjadi insiden kebakaran yang 

diakibatkan konsleting pada charger ketika proses pengisian ulang daya 

forklift yang dilakukan di akhir pekan (hari libur). Perlu diketahui bahwa 

pengisian ulang baterai forklift membutuhkan waktu 4-6 jam, dan pada 

saat kejadian operator mengisi ulang baterai pada hari jumat sore hari dan 

tertinggal semalaman (melebihi waktu pengisian normal) kemudian terjadi 

overheat dan kebakaran pada charger. Api merambat membakar material 

bahan pengemas plastik yang ada di dekatnya menyebabkan kebarakan 

cukup besar dan asap hitam membumbung. Beruntung munculnya asap 

diketahui oleh petugas security yang bertugas di hari sabtu dan bergegas 

meminta bantuan DAMKAR serta  pemadaman api sehingga tidak sempat 

membesar dan menimbulkan kerugian yang lebih parah. Kejadian ini 

memberikan gambaran besarnya risiko pada proses tersebut sehingga 

dapat diberikan penilaian risiko Critical dengan nilai Severity = 5 dan 

Probablility = 4. 

 



 

62 

 

 

  

Gambar 20. Recharging electrical forklift battery. (a) Area charging 

battery, di area inilah terjadinya insiden kebakaran akibat over-charging; 

(b) Unit battery charger, unit seperti ini yang konslet dan menimbulkan 

kebakaran; (c) Contoh battery forklift 

Peristiwa di atas menjadi pelajaran berharga bagi perusahaan yang 

kemudian melakukan beberapa tindakan perbaikan dan pencegahan 

diantaranya melakukan improvement terhadap charger dengan 

menambahkan fitur auto-shutoff  ketika pengisian daya sudah panuh; 

membuat larangan mengisi daya semalaman dan pada hari libur serta 

(a) 

(b) (c) 
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memastikan seluruh charger dalam posisi mati ketika ditinggal pulang di 

sore hari. Kontrol tersebut dinilai mampu menurunkan risiko menjadi Major 

dengan nilai Severity = 4 dan Probablility = 3. 

Penulis menilai masih ada peluang untuk perbaikan yang bisa 

dilakukan sehingga risiko yang ada dapat lebih ditekan lagi, yaitu dengan: 

 Membuat sign/pewarnaan pada lantai untuk zona larangan 

penyimpanan barang; 

 Penggunaan FireBlock  untuk memadamkan api secara aktif 

 

Gambar 21. Instalasi FireBlock pada panel listrik 

 

Larangan menyimpan material ini penting agar dampak kebakaran 

tidak membesar dan berdampak lebih besar, selain itu juga memudahkan 

dalam proses penanganan apabila terjadi kebakaran. Tumpukan material 

dapat menghalangi proses evakuasi dan penanganan apabila terjadi 

situasi darurat. Sedangkan penggunaan FireBlock sangat disarankan 

karena berfungsi memadamkan api seketika dan sangat ideal untuk 

digunakan pada instalasi kelistrikan karena terbuat dari bahan foam yang 

relatif aman. Rekomendasi terebut diprediksi akan menurunkan risiko 

menjaid Minor  dengan nilai Severity = 2 dan Probablility = 1. 
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4.3.11 Loading produk jadi 

Proses loading atau memuat barang adalah kebalikan dari proses 

unloading, dimana produk jadi dimuat ke dalam container untuk di bawa 

ke konsumen. Namun penilaian risikonya sama dengan pada proses 

unloading, dimana mampu berdampak pada barang maupun personal, 

antara lain: Low Back Pain, tersandung, terjatuh, tangan terjepit, dan 

tertiban barang. Sehingga disimpulkan bahwa nilai Severity = 4 dan 

Probability = 5m, dan termasuk kategori critical. 

 

Gambar 22. Proses Loading Produk Jadi 

 

Kontrol yang telah dilakukan oleh PT X juga sama yaitu dengan 

pengadaan alat pelindung diri berupa back-support belt, ditambah dengan 

pelatihan serta pemasangan poster bagaimana teknik melakukan manual 

handling  yang aman. Sehingga nilai residual risk pada proses ini masih 

tergolong Critical (Severity = 3 dan Probablility = 4). 

Pada proses ini, penulis memberikan rekomendasi yang harapannya 
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dapat mengurangi risiko menjadi Minor  dengan nilai Severity menjadi 1 

dan Probability menjadi 2, yaitu dengan melakukan: 

 Membuat Standard Operating Procedure (SOP) untuk Manual 

Handling dan  

 Penggunaan celana supporter untuk mencegah terjadinya hernia pada 

pekerja. 

Sedangkan pada potensi terjepit/tergores atau tertimpa barang dan 

risiko bahaya jatuh dari container, penulis memberikan rekomendasi untuk 

menurunkan nilai risiko menjadi minor , sebagai berikut: 

 Menggunakan sarung tangan katun/polyurethane untuk melindungi 

tangan dari bahaya tergores permukaan tajam, dan 

 Penggunaan tangga portabel yang lebih stabil untuk mengganti kursi 

plastik atau tumpukan pallet 

 

4.4 Prioritas Pengendalian Risiko 

Dari penilaian risiko yang telah dilakukan, penulis menilai perlunya 

prioritas pengendalian terhadap beberapa proses yang memiliki hazard 

dan risiko yang tergolong tinggi. Oleh karena itu, penulis mencoba untuk 

memberikan fokus kepada beberapa proses yang tergolong Critical. 

Sebagai gambaran awal, kita dapat merangkum bahwa area warehouse 

PT X, terdapat 11 proses utama dan dari 11 proses tersebut terdapat 25 

potensi hazard yang mana masing-masih hazard memiliki nilai risiko awal 

tersendiri sebagai mana dapat dilihat pada grafik perbandingan Basic Risk 

berikut: 
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Gambar 23. Grafik Basic Risk di Warehouse PT X 

Dari grafik di atas, dapat dilihat bahwa dari 11 Proses atau step 

activity yang dilakukan di area warehouse PT X, terdapat 7 (tujuh) potensi 
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hazard dengan nilai Basic Risk terbesar (RPN = 20, kategori Critical) yang 

tersebar pada 7 (tujuh) proses yang ada, sebagaimana dirangkum dalam 

tabel berikut: 

Tabel 9. Tujuh Proses dengan Basic Risk terbesar 

No Proses Potential 
Hazard 

Impact RPN Category 

 1 Pembongkaran 
barang (Unloading 
material) 

Manual Handling Low Back Pain 20 Critical  

 2 Menyimpan barang 
pada rak Packaging 
Material yang 
mencapai ketinggian 
± 15 m, dengan 
menggunakan Forklift 
VNA 

Tersenggol/ 
tertabrak forklift 

Cedera 
angggota 
tubuh, patah 
tulang, 
kematian; 
runtuhnya rack 
barang 

20 Critical  

 3 Menyimpan Raw 
Material umum 
(Room Temperature) 

Tertimpa barang Patah tulang 
leher, memar, 
luka gores, 
kematian. 

20 Critical  

4 Menyimpan Raw 
Material yang mudah 
terbakar (Flammable 
storage/Cabinet) 

Kontak dengan 
sumber api 

Kebakaran, 
Ledakan 

20 Critical  

 5 Memindahkan 
barang secara 
manual (diangkat)  

Manual Handling Low Back Pain 20 Critical  

 6 Recharging beterai 
forklift elektrik 

Konsleting listrik, 
electric shock 

Kebakaran, 
tersetrum 

20 Critical  

 7 Proses loading 
produk ke dalam 
container atau truck. 

Manual Handling Low Back Pain 20 Critical  

 

Sebagaimana telah dijabarkan pada pembahasan sebelumnya, PT X 

telah melakukan beragam upaya pengendalian terhadap basic risk yang 

ada sehingga diperoleh penurunan risiko, terutama pada hazard dengan 

basic risk yang terbesar di atas sebagaimana  tergambar dalam hasil 

penilaian residual risk pada grafik berikut: 
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Gambar 22 Grafik Basic Risk vs Residual Risk di Warehouse PT X 

Dari Grafik di atas, terlihat adanya penurunan antara basic risk 

dibandingkan dengan residual risk yang sekali lagi disebabkan oleh 
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adanya kontrol dan pengendalian risiko yang dilakukan oleh PT X saat ini. 

Akan tetapi, penulis menilai bahwa masih ada beberapa aktifitas dengan 

risiko yang masih tergolong Critical, seperti dirangkum dalam tabel berikut: 

Tabel 10. Lima Proses dengan Residual Risk terbesar 

No Proses Potential 
Hazard 

Impact RPN Category 

1 Pembongkaran 
barang (Unloading 
material) 

Manual Handling Low Back Pain 12 Critical  

2 Menyimpan Raw 
Material yang mudah 
terbakar (Flammable 
storage/Cabinet) 

Kontak dengan 
sumber api 

Kebakaran, 
Ledakan 

12 Critical  

3 Memindahkan 
barang secara 
manual (diangkat)  

Manual Handling Low Back Pain 12 Critical  

4 Recharging beterai 
forklift elektrik 

Konsleting listrik, 
electric shock 

Kebakaran, 
tersetrum 

12 Critical  

5 Proses loading 
produk ke dalam 
container atau truck. 

Manual Handling Low Back Pain 12 Critical  

 

Potensi hazard yang paling banyak terjadi adalah manual handling 

yang dilakukan pada beragam proses di area warehouse. Selain itu 

potensi kebakaran dari proses penanganan material flammable dan 

proses recharging battery forklift juga harus menjadi perhatian yang utama 

dan menjadi prioritas untuk diperbaiki. Hal ini sejalan dengan fakta dan 

temuan di lapangan bahwa terdapat beberapa kasus insiden yang 

berkaitan dengan ketiga hazard di atas sehingga perlu dilakukan tindakan 

perbaikan untuk menurunkan risiko yang masih ada.  

Beberapa rekomendasi kontrol yang sekiranya memungkinkan untuk 

dilaksanakan terhadap proses dengan residual risk yang critical dapat 

dirangkum pada tabel berikut: 
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Tabel 11. Rekomendari untuk Residual Risk kategori Critical 

No Proses Potential 
Hazard 

Rekomendasi 

1 Pembongkaran 
barang (Unloading 
material) 

Manual Handling Membuat prosedur tertulis 
manual handling,  
penggunaan Supporter pants 

2 Proses loading 
produk ke dalam 
container atau truck. 

3 Memindahkan 
barang secara 
manual (diangkat)  

4 Menyimpan Raw 
Material yang mudah 
terbakar (Flammable 
storage/Cabinet) 

Kontak dengan 
sumber api 

Memperbesar kapasitas 
flammable storage. 
Pemasangan spark arrestor 
pada kendaraan/forklift diesel 
yang melintas sekitar 
flammable storage 

5 Recharging beterai 
forklift elektrik 

Konsleting listrik, 
electric shock 

Membuat sign/pewarnaan 
pada lantai untuk zona 
larangan penyimpanan 
barang; 
Penggunaan Fire-X  untuk 
memadamkan api secara aktif 

 

Rekomendasi yang diberikan harapannya mampu menurunkan risiko 

pada semua proses hingga mencapai tingkat paling kecil (minor ) sebagai 

mana dapat dlihat pada grafik predicted risk sebagai berikut: 
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Gambar 23. Grafik Basic risk vs Residual Risk vs Predicted risk di 

Warehouse PT X 
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BAB V 

 

5 KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian yang dilakukan menegenai analisa risiko K3 

pada area warehouse PT X, dapat disimpulkan sebegai berikut: 

a) Tahapan proses pekerjaan yang dilakukan di area warehouse PT X, 

secara umum terbagi menjadi 11 aktivitas proses dengan memiliki 

potensi bahaya sebanyak 25 item.  

b) Dari hasil analisa risiko yang dilakukan, didapatkan dari 25 potensi 

bahaya yang ada, didapatkan nilai basic risk Major  sebanyak 1 item 

dan Critical  sebanyak 24 item. Dari kontrol yang telah dilakukan PT X 

telah menurunkan risiko sehinggal didapat residual risk minor  

sebanyak 1 item, Major  sebanyak 19 item, terdapat 5 risiko yang 

masih termasuk kategori Critical. Risiko Critical  tersebut yaitu:  

 Aktivitas Unloading material, yaitu dengan potensi bahaya manual 

handling yang berdampak pada Low Back Pain, tersandung, 

terjatuh, tangan terjepit, dan tertiban barang. 

 Memindahkan material secara manual yaitu dengan potensi bahaya 

manual handling yang berdampak pada Low Back Pain, 

tersandung, terjatuh, tangan terjepit, dan tertiban barang. 

 Proses loading produk jadi ke atas container, yaitu dengan potensi 

bahaya manual handling yang berdampak pada Low Back Pain, 

tersandung, terjatuh, tangan terjepit, dan tertiban barang. 

 Aktivitas Penyimpanan material flammable, yaitu dengan potensi 

bahaya kontak dengan sumber api yang dapat menimbulkan 

kebakaran/ledakan. 
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 Aktivitas recharging forklift dengan potensi bahaya konsleting listrik 

yang dapat berakibat tersetrum dan Kebakaran. 

c) Untuk menurunkan risiko terutama pada proses dengan kategori risiko 

critical, yaitu aktivitas manual handling, penyimpanan material 

flammable serta proses recharging forklift elektrik, diperlukan 

pengendalian lanjutan yang perlu dilakukan sehingga risiko critical 

yang masih ada dapat dikurangi seminimal mungkin sesuai dengan 

rekomendasi yang diajukan, sehingga diharapkan risiko akhir 

(Predicted Risk) keseluruhan menjadi kategori minor. 

5.2 Saran 

Sesuai dengan teori hierarki pengendalian risiko, berbagai upaya telah 

dilakukan oleh PT X dalam rangka pengendalian risiko pada berbagai 

aktivitas yang ada di warehouse. Namun, adanya 5 aktivitas dengan nilai 

Residual Risk yang masih termasuk kategori Critical, disarankan untuk 

melakukan upaya pengendalian tambahan sebagai berikut: 

Aktivitas manual handling: 

 Membuat SOP dan pelatihan untuk pekerjaan manual handling  

 Penggunaan APD celana supporter bagi operator warehouse 

Aktivitas penyimpanan material flammable: 

 Memperbesar kapasitas flammable storage untuk dapat 

menampung seluruh material flammable di area yang aman. 

 Pemasangan spark arrestor pada kendaraan/forklift diesel yang 

melintas sekitar flammable storage. 

Aktivitas recharging battery forklift: 

 Membuat sign/pewarnaan pada lantai untuk zona larangan 

penyimpanan barang; 

 Penggunaan FireBlock  untuk memadamkan api secara aktif 
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7 LAMPIRAN 
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Lampiran 1. Form JSA 

JOB SAFETY ANALYSIS (JSA) WORKSHEET 

Job Title : Prepared By : 

Location : Date : 

 

NO STEP ACTIVITY 
POTENTIAL ACCIDENT / 

HAZARD 
CURRENT CONTROL 

1 
   

2 
   

3 
   

4 
   

5    

 

L-1 
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Lampiran 2. Form FMEA 

 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) Worksheet 

NO STEP/ 
ACTIVITY 
(Langkah 

Pekerjaan) 

POTENTIAL 
HAZARD 

(Potensi Bahaya) 

IMPACT 
(Dampak) 

Basic Risk Current 
Control 

Residual Risk Control 
Recommendation 

Predicted Risk 
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Lampiran 3. Data sheet VNA forklift 
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Lampiran 4. Datasheet Electric Forklift 
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Lampiran 5. Data Sheet Handlift 

 

HAND PALLET SMALL 3T 550X1150MM NYLON adalah alat yang 

digunakan untuk mengangkat benda kerja sehingga dapat dipindahkan . 

Alat ini bekerja dengan cara ditarik secara manual sehingga lebih praktis 

dan efisien dalam proses pemindahan material. Hand Pallet Krisbow ini 

mempunyai dimensi 1550 X 550 X 400 MM dengan kapasitas angkat 3 

Ton sehingga sangat efektif dan esien dioperasikan untuk mengangkat 

barang. Hand Pallet Krisbow sering digunakan di industri, pabrik , atau 

bengkel. 

 

  

Specifations: 

 Name HAND PALLET SMALL 3T 550X1150MM W/ 

NYLON 

 SKU KW0500098 

 Brand KRISBOW 

 Netto Weight 73.00 KG 

 Manufacturing Number KW0500098 

 Dimension Unit 1550 X 550 X 400 MM 

 Type Hand Pallet Small 

 Cap[acity: 3000 kg 
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Lampiran 6. Datasheet FireBlock 
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Lampiran 7. Datasheet PU Gloves 
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Lampiran 8. Contoh Izin Laik Operasi forklift  
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Lampiran 9. Contoh SIO & Sertifikat Oparator Forklift  
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Lampiran 10. MSDS Isopropyl Alcohol  
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