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Hazard is something that can potentially cause harm. Losses can be in the form of health
problems or injuries to humans (workers), loss of work time, damage to property, area or
workplace, products or damage to the surrounding environment, losses in the production
process or other damages. Therefore, need for a comprehensive assessment of potential
hazards. The purpose of this hazard assessment is to find out how much potential hazards
the work station has. In this problem requires a solution in order to calculate how much the
overall potential hazard, so the solution is to use a potential assessment sheet with a macro
ergonomics approach. In the final results of the hazard potential assessment sheet is given a
ranking, in order to determine the largest to the smallest potential at the work station. It also
provides a quick conclusion to determine the potential hazards of macro ergonomic
elements that must be carried out in advance in order in the ranking.

Keywords: Hazard Potential, Macro Ergonomics, Hazard Potential Assessment

1. Pendahuluan

Bahaya adalah hal yang dapat menimbulkan
kerugian yang baik berupa hal yang kecil ataupun
besar. Bahaya dapat mengarah pada apapun,
siapapun dan kapanpun. Apabila terjadi pada
manusia, bahaya akan menimbulkan cedera, luka
bahkan kematian. Manusia seharusnya mampu
aware dengan potensi bahaya yang ada disekitar kit,
karena dengan cara inilah kita dapat menghindari
bahaya yang ada disekitar kita.

Menurut data dari [Infernational Labour
Organizational bahwa rata-rata 6.000 orang
meninggal setiap hari, hal ini sama dengan satu
orang setiap 12 detik. Kemudian dari pada itu,
berdasarkan data Jaminan sosial tenaga kerja di
Indonesia, menunjukan bahwa tingkat kecelakaan
kerja pada tahun 2016 sebesar 93.823 dari tahun
2009 sebanyak 96.314 seterusnya terdapat
peningkatan pada tahun 2017 sebanyak 98.711
kecelakaan kerja (Ibrahim et al., 2015).

Salah satu kekurangan dari pendekatan yang
biasanya digunakan metode potensi bahaya
tersebut adalah pembahasan ergonomi. Ergonomi
lebih banyak melihat ke arah postur kerja, frekuensi

Padahal dalam system yang melibatkan banyak
orang organisasi adalah faktor yang sangat penting,
sehingga dari sinilah perlunya sebuah pendekatan
yang dapat mengakomodir system penilai potensi
bahaya yang mempertimbangkan tidak hanya factor
manusia sebagai individu tetapi juga tim kerja dan
organisasi. Namun demikian, sampai saat ini belum
ditemukan metode tersebut.

Terdapat sebuah pendekatan lain yang tidak
hanya melihat segala permasalahan potensi bahaya
dari sisi ergonomi mikro saja tetapi juga ergonomi
makro. Menurut Hendrick dan Kleiner (2002),
ergonomi makro adalah salah satu cara dengan
pendekatan sosioteknik dari fop to down yang
diterapkan meliputi perancangan sistem kerja secara
keseluruhan berbagai level interaksi ergonomi
seperti manusia dengan pekerjaan, manusia dengan
mesin dan manusia dengan perangkat lunak yang
bertujuan untuk mengoptimalkan desain sistem
kerja dan memastikan sistem kerja tersebut berjalan
dengan optimal.

Penelitian ini bertempat pada sebuah perusahaan
yaitu PT. XYZ. PT XYZ merupakan perusahaan
yang bergerak pada bidang pembuatan beton. PT

XYZ beralamat di Jal R Pekanbaru-
dan beban kerja saja tanpa melihat seluruh cratama toaan aya  tekanbath
organisasi pekerjaan (Fernandes et al., 2015).
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Bangkinang Km 23 Rimbo Panjang
Kecamatan Tambang Kabupaten Kampar Riau.
Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan
Kerja (SMK3) telah diterapkan pada perusaaan
dimulai pada tahun 2015 setelah itu ditingkatkan
menjadi OHSAS 18001:2007 sejak tahuna 2017.
Kecelakaan kerja pada kenyataannya masih terus
terjadi pada perusahaan ini.

Secara otomatis kerugian banyak kerugian
akan terjadi, baik berupa kerugian materil dan non
materil. Kerugian materil berupa ongkos untuk
kerusakan mesin, ongkosa kerusakan peralatan,
terganggunya produksi, terganggunya waktu kerja
dan pembayaran ganti rugi. Kerugian non materil
berupa cacatnya nama perusahaan, penderitaan
pada keluarga korban dan trauma yang mendalam
pada pekerja.

Berdasarkan permasalahan tersebut maka
diperlukan sebuah penilaian potensi bahaya yang
lebih menyeluruh pada segala aspek yang ada pada
perusahaan, menggunakan lembar penilaian
potensi bahaya dengan pendekatan ergonomi
makro yang telah dibuat pada penelitian
sebelumnya (Gucci, 2019).

2.Landasan Teori

2.1. Bahaya

Bahaya adalah hal yang dapat menimbulkan
kerugian yang baik berupa hal yang kecil ataupun
besar. Bahaya dapat mengarah pada apapun,
siapapun dan kapanpun. Apabila terjadi pada
manusia, bahaya akan menimbulkan cedera, luka
bahkan kematian. Kondisi atau keadaan baik pada
orang, peralatan, mesin, pesawat, bahan, cara
kerja, , instalasi sifat kerja, proses produksi dan
lingkungan yang dapat menimbulkan gangguan,
kerugian, kerusakan, kebakaran, pencemaran
kecelakaan, peledakan, dan penyakit akibat kerja
disebut bahaya (Peraturan Pemerintah RI No. 50
Tahun 2012).

2.2. Keselamatan dan Kesehatan Kerja

Melindungi tenaga kerja dari kecelakaan
kerja ketika sedang melakukan pekerjaan guna
menjamin keselamatan pekerja ditempat kerja,
sehingga menjadi aman dan efisien merupakan
tujuan dari dibentuknya Keselamatan dan
Kesehatan Kerja (Rawis, 2016).

2.3 Ergonomi Makro

Ergonomi berasal bahasa Yunani, Ergos
yang berarti kerja dan Nomos yang berarti aturan.
Ergonomi dimaksudkan sebagai disiplin keilmuan
tentang manusia yang berkaitan dengan pekerjaan
dan manusia. Ilmu ini juga mempelajari
kemampuan dan keterbatasan manusia dalam

berinteraksi dengan teknologi dan produk-produk
buatannya (Widodo, 2006).

2.4 Penilaian

Penilaian merupakan suatu proses yang
berguna dalam suatu pengambilan keputusan.
Dimana penilaian ini memerlukan data informasi
berdasarkan hasil pengukuran yang menggunakan
tes maupun non tes. Penilaian adalah kegiatan
menafsirkan  atau  mendeskripsikan  hasil
(Walimuni et al., 2017).

3. Metode Penelitian

Berikut ini merupakan langkah-langkah
dalam melakukan penelitian yaitu:
1.) Studi literatur
Melakukan studi literatur dengan cara membaca
jurnal untuk memahami mengenai framework dan
lembar penilaian potensi bahaya
2.) Observasi
3.) Melakukan observasi ke PT.Kunango
Jantan Pekanbaru untuk melihat kondisi
secara langsung.

4.) Implementasi lembar penilaian
IDEACM
Melakukan implementasi lembar
penilaian potensi menggunakan
pendekatan ergonomic makro.

5.) Hasil

Memberikan hasil penilaian dan kontribusi
usulan dalam pengendalian (control) potensi
bahaya.

4. Hasil Dan Pembahasan

Berdasarkan penelitian sebelumnya, telah
dihasilkan sebuahframework penilaian potensi
bahaya IDEACM  (Identification,  Design,
Evaluate,  Adaptation  and  Control  of
Macroergonomics). Framework ini berguna untuk
menilai potensi bahaya secara keseluruhan di
suatu industry atau perusahaan. Dari hasil
framework ini dihasilkan sebuah lembar penilaian
potensi  bahaya menggunakan pendekatan
ergonomi makro, dapat dilihat pada Gambar 1.

Berdasarkan hasil wawancara secara acak
dengan 5 pekerja, pada data kecelakaan kerja
tahun 2017-2018 bahwa menurut mereka sistem
penghargaan karyawan dapat menjadi salah satu
motivasi mereka dalam bekerja, karena biasanya
pada sistem penghargaan karyawan akan diberikan
suatu penghargaan yang membuat karyawan
semakin giat dalam menjalani pekerjaannya. Hal
ini dapat menjadi salah satu potensi bahaya
penyebab kecelakaan kerja. Karena ketika pekerja
diberikan suatu motivasi dalam bekerja. Secara
otomatis pekerja seperti menjadi sadar diri
melakukan pekerjaan dengan semangat dan lebih
baik lagi. Namun jika sebaliknya, pekerja
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menjalani pekerjaannya tanpa termotivasi dengan
hal lain selain gaji setiap bulannya.

NO.DOK :
NAMA PELAKSANA :

LEMBAR PENILAIAN POTENSIBAHAYA | piorm oy

Perhitungan

Bobat Kriteria x

Bobat Sublriteria x

Tingkat Bahays =
dkor Akhir

Tingkat Bahava (Beriksn Tanda Caklis)
Subkriteria (Bahot) m“m ’ mmmm

Pendidikan (0.147)

Pengalaman (0,209)

G4 Rellm 050

Jeimologt Sstem
Tekmologi | Informas (0.117)

(1,03) Peralatan (0.336)

Mesm (0.430)

Kelembaban (0.000)

Rebismean 0057)
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Layout (0,120)

st Ko (019
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Membutuhkan
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(067

Kebiskan (0.348)

Gambar 1. Hasil Penilaian Potensi IDEACM

1. Lingkungan
Lingkungan yang terdiri dari kebisingan, suhu,
kelembaban, pencahayaan, stasiun kerja dan
layout lantai produksi. Berikut ini merupakan
identifikasi potensi bahaya di perusahaan yaitu

penyakit kerja kepekaan apabila pekerja
terus menerus terpapar dengan kebisingan
seperti pada setiap harinya. Selain itu
pekerja juga tidak menggunakan airplug
ketika sedang bekerja. Hal ini menjadi

sebagai berikut: salah satu potensi bahaya penyebab
a) Kebisingan: Data didapatkan dari hasil terjadinya kecelakaan kerja.
pengukuran menggunakan alat pengukur b) Suhu

kebisingan yaitu Sound Level Meter. Hasil
pengukuran kebisingan pada setiap stasiun
kerja. Setiap stasiun kerja memiliki
kebisingan berada diatas ambang batas
kebisingan. Ambang batas kebisingan dari
lantai produksi 1 adalah 85 dBa. Hal ini
membuat pekerja menjadi sulit
berkomunikasi  satu  sama lainnya,
mengganggu konsentrasi kerja, terjadinya
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Hasil pengukuran suhu pada setiap stasiun
kerja. Setiap stasiun kerja memiliki suhu

berada diatas ambang batas suhu
seharusnya sebagaimana yang telah
dijelaskan pada Keputusan = Menteri

Kesehatan Republik Indonesia NO. 1405
Tahun 2002 bahwa ambang batas suhu di
tempat kerja yaitu 18-28°C. Hal ini
membuat  pekerja  menjadi  kurang
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konsentrasi  dalam  bekerja, merasa
kepanasan, cepat lelah dalam bekerja. Hal
ini menjadi salah satu potensi bahaya
penyebab terjadinya kecelakaan kerja.
¢) Kelembaban
Hasil pengukuran kelembaban pada setiap
stasiun kerja. Setiap stasiun kerja memiliki
kelembaban udara berada pada ambang
batas kelembaban udara berdasarkan
Keputusan Menteri Kesehatan Republik
Indonesia NO. 1405 Tahun 2002 bahwa
ambang batas kelembaban udara ditempat
kerja adalah 40%-60%.
d) Pencahayaan

Setiap stasiun kerja memiliki pencahayaan
berada dibawah ambang batas pencahayaan
sebagaimana pada Keputusan Menteri
Kesehatan Republik Indonesia NO. 1405
Tahun 2002 bahwa lantai produksi 1
tergolong kedalam jenis kegiatan dengan
pekerjaan kasar dan terus menerus dengan
menggunakan mesin dan juga perakitan
kasar. Maka ambang batas pencahayaan
pada lantai produksi 1 adalah 200 lux. Hal
ini membuat pekerja menjadi terganggu
dalam melakukan pekerjaan terutama
dalam melihat area-area tertentu yang sulit
dilihat dengan pencahayaan yang kurang.
Hal ini menjadi salah satu potensi bahaya
penyebab terjadinya kecelakaan kerja.

e) Layout Stasiun Kerja

Layout 1 menunjukkan  beberapa
permasalahan  berupa  jauhnya jarak
perpindahan dari proses forming ke
moulding setting. Jarak yang jauh dengan
membawa material secara berulang tentu
akan menyebabkan kelelahan operator
dalam bekerja yang dapat menyebabkan
hilangnya konsentrasi operator dalam
bekerja.

2. Pekerjaan

Pekerjaan yang terdiri dari pekerjaan, target

produksi dan jadwal kerja.

a) Pekerjaan
Pekerjaan  disini  dimaksudkan pada
pekerjaan yang membutuhkan perhatian.
Pekerjaan yang membutuhkan perhatian
yang dimaksud adalah pekerjaan-pekerjaan
berat yang memiliki operator seedikit. Pada
lantai produksi 1 pekerjaan yang
membutuhkan perhatian adalah pekerjaan
pada mesin uap atau boiler. Karena mesin
uap memiliki potensi bahaya berupa
kebakaran yang disebabkan kurangnya
pengawasan. Berdasarkan pada Peraturan
Menteri Tenaga kerja Nomor: Per.01-
/Men/1988 Tentang Kualifikasi dan syarat-

b)

¢)

syarat operator pesawat uap mengatur
jumlah operator yang harus tersedia ketika
mesin ini beroperasi sebanyak 2 orang.
Namun pada 1

operator yang mengawasi mesin ini hanya
1 orang. Potensi lainnya yang dapat
menyebabkan kecelakaan kerja adalah
panasnya mesin uap. Panasnya mesin uap
dapat membuat bagian tubuh mengalami
luka bakar apabila pekerja tidak berhat-hati
dan lalai. Kemudian pekerjaan yang
membutuhkan perhatian selanjutnya adalah
pekerjaan pada operator crane. Operator
yang bertugas pada crane hanya satu orang
selain itu crane memiliki potensi bahaya
berupa beban dapat terjatuh ketika crane
beroperasi apabila operator tidak bekerja
dengan baik. Potensi lainnya dapat
terlindasnya operator lain apabila crane
bergerak. Hal ini disebabkan tidak adanya
informasi yang menunjukkan ketika mesin
crane akan bergerak.

Target produksi

PT XYZ khususnya pada lantai produksi 1
yang memproduksi tiang listrik beton
memiliki target produksi sebanyak 100
batang tiang listrik beton setiap hari.
Namun yang tercapai hanya 70 sampai 80
batang tiang listrik beton setiap hari. Hal
ini yang membuat para pekerja
mendapatkan  tambahan jam lembur
sebanyak 2 jam setiap harinya. Berdasarkan
hasil wawancara secara acak dengan 5
pekerja pada data kecelakaan kerja tahun
2017-2018 bahwa alasan terjadinya
kecelakaan kerja yang mereka alami karena
mereka merasan kelelahan namun harus
menjalani pekerjaan hingga jam kerja
berakhir pada setiap harinya

Jadwal kerja

Jadwal kerja pada lantai produksi 1
berlangsung setiap hari. Mulai dari hari
Senin-Sabtu. Untuk jam kerja pada shift 1
dari jam 08.00-17.00 WIB kemudian
pekerja akan melakukan lembur selama dua
jam dari jam 17.00-19.00 WIB. Lembur
dilakukan setiap hari. Hal ini menunjukkan
bahwa bekerja selama 8 jam ditambah
dengan dua jam lembur pada setiap hari
merupakan salah satu potensi bahaya
penyebab terjadinya kecelakaan kerja.
Berdasarkan hasil wawancara secara acak
dengan 5 pekerja pada data kecelakaan
kerja tahun 2017-2018 bahwa alasan
terjadinya kecelakaan kerja yang mereka
alami karena mereka merasa kelelahan
namun harus menjalani pekerjaan hingga
jam kerja berakhir pada setiap harinya
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Berikut ini merupakan hasil penilaian penilaian potensi bahaya IDEACM yaitu
potensi bahaya menggunakan lembar pada Gambar 2:
| 0. DOK ;
: y NAMA PELAKSANA
LEMBAR PENILAIAN POTENSI BAHAYA | N PELAKSANs
Tingkat Bahaya (Redkan Tands Ceklis) Perhitunzan Skox Akhir: .
. Lo Tidak | Berhahaya | Sangat Skor. Banchire
Keiteria (Babot) | Sabriteria (Bobo) | goponavs | () | Rerhabaya Badot Kt B! Sl s Tt Babsa =St | ARbie
1] 3
Pendidikan (0.197) 7 TR 0147 x 1= 101136 T 3
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Keahlian (0.646) 7 344 % 0,646 x 1= 009259 N
m}ém.fsllz") 1035011752 =0,24102 LM | 10
. Wil N MIRULLI X L= A1UL AL
Telhmologi (L03) 5 e (09569 103 0396 x 2 =120364 RN
Mzsin (0.456) 1075 0486x 3= 130114 TSA [ 1
Relambaban (0,030) { 0,75%0,050x2=0,075 0077 | 18
Kebisingsn (0.037) 7 0,75 %0,057 x 2=0,0855 N
; Pancahavaan (0.070) i 0,732 0,070 20,103 0,103 L]
Lineinngen, (0.73) Subu (0,113 7 05 x0115x2=0,1705 [NrEN ]
Layour (0,120) 7 073501 20x2=0,18 05 | 1
Stasinn Karja (0.128) v 075201282 1=0,151 0,191 11
Pekerjaan yang
Membuuhksn
, Pashatian(0,403) 0,75 5 0,403 x 3 = 0,90675 090675 | 4
Pekeriaan (0,75) Tarest Produksi
0.392) { 0,755 0.392x 2=0,588 0,588
TadmalKega (0.204) 7 0,75 % 0,204 x 2=0,306 1,306
Insentif (0,30) 7 067201305 [=008]1 LS| 16
Qemnisni O61) | Prncharan (0320) : 06750320 52=04288 0488 | 8
Kebiiskan (0.345) 7 0670548 % 2= 013437 N
Gambar 2. Hasil Penilaian Potensi IDEACM
5. Kesimpulan Pendekatan Ergonomi Makro (Studi
Kasus: PT XYZ). Vol. 15 No. 2 July 2019,
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pp. 209-216.

dapat disimpulkan bahwa :

1. Pada hasil akhir lembar penilaian potensi
bahaya diberikan perangkingan, guna
mengetahui potensi terbesar hingga terkecil
pada stasiun kerja. Hal ini juga memberikan
kesimpulan secara cepat untuk menentukan
potensi  bahaya pada elemen-elemen
ergonomi makro yang harus dilakukan
pencegahan terlebih dahulu secara urutan
pada perangkingan tersebut.

2. Tiga rangking tertinggi adalah pada mesin,
peralatan dan pendidikan. Maka dari itu
diharapkan perusahaan mampu memberikan
perbaikan guna mengurangi  bahkan
menghilangkan potens-potensi bahaya yang
ada di PT.Kunango Jantan Pekanbaru.
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