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INTISARI

PT. Sekar Wangi Group merupakan perusahaan di bidang manufakhur karet vang
nmpmd‘l.thii rabber finning, rubber fender, elastomeric beaving pad, hollard,
dan  rubber  fose. Togas akhir memberkan gambaran mfbrmmsi  lentang
penvelesaion masabh K3 pada area kern divisi kompondmg yang lerdapat pada
pensataan. Masalah terebut berasal dari dua (2} faktor utama yakni pada proses
mivimg dan pemelharaon mesm yang menyebabkan bahan serbuk kompon karet
berftmburan ke udara sehingmn menggangu kesebmatin kerja. Metode yang
digunakan yatu metede pengumpulbn data mengmmakan teknk  obsenasi dan
wawancan, sedangkan metode pengoliban data mengounakan metode fob safety
analysis (ISA) dan participateri ergonomic (PE). Perbatkan yang dibkukan
uniuk menmrang fingkat terjadima kecelkaan kerjo dan pemyakit akibat kerja
adakah dengon cara perbakan mate mesn kneeder yang bocor, perbatkan teknik
komponder, dan pemshamon lebih  kmjut mengensi APD sera  pemelhaman
mesin. Hasil vang didapatkan pada area kepa kompondng sudah sedikit terlihat
debu bahan aditif dan terasa aman dan myanan

Kata kunel : APD. JSA, kecebkasn kerja, komponding, K3,



ABSTRACT

PT. Sekar Wangi Group v a mamfocturer rubber lnning, rubber fenders,
elavtomeric hearing pads, bollards and rubber hoses. The final project provides
an overview af informaiion aboil solving K3 problems in the work area of the
compounding division in the company, This problem comes from two §(2) main
factors, namely the procesy of mixing and maini@ining the machine which couses
the rbber compound powder material to scatter into the air, therehy disrupting
work safety. The method wxed ix the data collection method using observation and
imterview fechnigues, while the data provessing method uses job safeny analvsiv
54} amd participatory ergonomic (PE) methods. Improvements made fo reduce
the rare of work accidents and eccopational diveases are by repaiving leaky
kneeder evelvis, repairing compounder technigues, and further understanding of
PPE and machine maintenance. The results obtained in the compounding work
area -have little visible additive dust amd feel safe and comforrable.

Kevwords: compounding, K3, J54, PPE, work accidents,
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BARB I
PENDAHULLUAN

A. Latar Belakang
Dewasa i Indonesm telh memlki berbagai macam mdwstn Dan
bamyaknys mocam indwstri. semokin bamvak pula menmbulkan  mosalah-nasakbh
vang berhubungan dengan kegiatan produksi pada indusiri tersebul. Sakh satu
mdustri  adabh  mdwstn manuftktur karet. Dabm ndustn tersebut  terdapat
berbagai macam proses gunn mencpiakan barang jadi karet Setiap indusin pasti
memiliki potensi munculnya restko kecelakaan kerja.
PT. Sekar Wangi Group adakh satu dari berbami perusabaan manufaktur
di bidang karet yang berbkasi di kota Swoaro, Jawa Tmur. PT tersebut
memprodiuksi rubber linning. rubber fender. elastomeric beaving pad. hollard,
cfan rubber hose. Poda PT tersebut memiliki 2 abit open mill yang berkapasitas 30
kg dan close mill (Kneader) yang berkapasitas 60 kg yeng dimmakan untuk
pengmlingan karet setengah jadi dengan hasi akhr kompon berbentuk lembamn
Pada proses pengoiingsn atzu pembustan karet setengah jadi mekahi akt
pengmling (open millclose mill) mash sermg terjadi persebamn debu atmupun
kebocoran bahan baku yang banyak merggunakan bahan berbentuk serbuk halus.
Kecehkaan kera vang terjadi kelka pengpiingan kompon yaitn sehwuh badan

komponder terkera percikan debu bahan kompon.,
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Pemotonmn  kompon mensmumakan cutfer juga  membust  pemotong
dapat fergores ataupun lerpotong jariva. Selam #u Pengmmosan abt pelndung
diri yang ada di bpangan masih belum kengkap  dan benar. Penerapan K3 pada
PT. Sekar Wangl Group juga belum bemar serta pengawasan K3 yong kurneg ketat
dengan odamya para pekerjn yang merokok dahm area komponding, sedangkan

pada area tersebut merupakan area bebas asap rokok .

Jika hal terscbut masih dibiarkan, dspat menngkatkan resko kecebkaan
dan pemyakit akibat kema di PT. Sekar Wang Group. Untuk mengetalui dan
membantu PT. Sekar Wong Group yang kurang akan kesadaron pentimgnya K3
dalam bekerja, oleh karem it pemuls mengusulkun denmn metode job safery
anahxis gna mengidentifikasi potensi resiko kecelakaan kerja dan sebagai upava
pencegahan, pengendalisn. dan perbakan serta pendekatan dengan metode
Participatery  Ergonomic  yang  berujuon  memmimalsasi  kecebkaan kema

dikemudian hart

. Permasalahan

Berdasarkan lafer bebkang vang lebh dipaparkan daspal dimmmuskan

pemasalaban sebagai berdout :

|. Faktor apa saja yang memebabkan kondmsi bpangan kerja mash belm
sehat?
1. Bagairmons cara dan permhaman yang lepal akan pentingmya keselsmatan

dan kesehatan kerja ?



C. Tujuan Tugas Akhir

1

3
£y

Tupumn pemecaban masabh dabm Tugas Akhr sebami berlkut:

Mengetalui fakfor apa saja vang menjadi penyebab kondsi bBpanmn kerja
masih belim sehat
Mengetalui  bagamuma  nmebkukan dan memabami  pentmewva  keselhmatan

dan kesehatan kerja.

D Manfaat Tugas Akhir

Manfaat vang  dbarapkan  dori pemuisan Tugas Akhr  diantaranya

sebagmi beriout:

1,

[

Bag Pemulis

Sebagai pengetalusn perlis senmsa di bangku kuliah secam teon dan
mebkukan praktk lbngsung di bpangan Serda dapat menambah fmw dan
membuka  wowasan  kebih les  tentsng ndustni | khosusmya dalm hal

daya manusia maupun alim

. Bagi Perusahaan dan Peliku Industri

Sebagal masukan kepads penusahaan dan para pebku mdustri karet khususmya
pada devisi atan bagien komponding karel fentang bamamana  pentimgmyva
menjaga keberhngsungan produksi vang bak.

. Bag llom Penpetahuan

Sebagai referensi atou baohan mohasswa Polteknk ATK Yogyakara untuk

observasi schnjutmya mengenal pengendalian resko kecebkaan kerja.
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BAB II
TINJAUAN FUSTAKA

Komponding Karet

Kompondng karet merujuk padn proses penambahan dan pengeabungan
bahen kimia ke dalom kteks karet abm untuk  menmgkatkan  sift-sifatmya.
Pembustan kompon karet terdini dan proses mustkasi dan proses pencampuran
{miving). Tujman uvtama komponding karet adalah untuk mennmgkatkan kekwatan,
ketahaman aus, ebstsitas, ketahanan terhadap panas, dan sifot-sift bimya dan
Karel abm Proses komponding i melbatkan pencampurin bteks karet dengan
bahon pengsi bahan penpuat, balan pengkat. bahan kimm tambahan dan
vulkangat (Rodgers, 2004).

Mastikasl dan Pencampuran (mixing)

Proses mastkasi adalbh proses perarm dabm kompondmg karel yang
mebbatkan peramasan dan  penghancuran  karet mentah untuk  menghasilkan
komponen-komponen yvang lebih keedl vong kemudin aksn dipunakan dalim
pencanpuran selanjutnya (Tkeda er ad, 2017)

Setelah proses nmstkasi bngkah berkutma adabh pencampuran atsu
miving. Semua balan yang diperukan, seperti bahan pengisi bahan pengmt
bahan pengikai. dan bahan kimin tambahan dimmbahkon ke dalam karet yang
sudah dmmsthkasi Proses ini berfujusn untuk mendistribusiion bahan tambahan
secars merata dobm matrks karet, sehingga menghasikan kompon karet yang
homogen dengan sifit-sifat yvang dinginkan (Rodgers. 2004). Pada proses ini

bmsamya diounakan oper mill atsupun close mill dengan skab yang besar. Bahan



vang disunakan jem banyak mengomekan serbuk wang mudsh berterbangan di
wdara. Oleh karena iu. diperhcan alat peindung dm (APD) serta keahfian khusus
sebagi komponder ik mebkukan selruh proses kompondng (Tkeda e af,
2017).

. Keselamatan dan Kesehatan Kerfa (K23)

Kesehatan dan Keselmatan Kena atau disebut dengan K3 adabh sutu
bidang vang ferkail demmn upaya perimdingan dan pemelharaan keschatan sertas
kesebhmatan pekerja div tempat kefn. Tupmn uterm K3 adskh  mencegsh
kecebkaon kera, penyakit akibal kega, dan menciptakan Ingkungan kemja yang
amuan dan sehot bag perkena (Goyatr, 2015}

Penerapan K3 (Kesehmatin dan Kesehatan Kerja) memiliki beberapa
dasar hukum pelaksansan. Di antoramya mlah Undang-Undang No | Tahun 1970
tentang  Kesehmotan Kegja, Pemenaker No 5 Talun 1996 tentang Sistem
Manajemen Keselimatan dan Kesehatan Kega dan Permenaker Mo 4 Tahun 1987
tentang Panitia Pembima Keselamatan dan Kesehatan Kerja (P2K3). Rangkuman
dasar-dasar hukumn tersebut antara lam:

l. UUNo | Talum 1970 Tentung Kesehmatan Kera:
a. Tempat dimana dilakukan pekerjaan bagi suatu usaha
b. Adanyva tenag kerja yang bekerja di sam.
¢, Adamya bahaya kerja di tempat itu
2. Permenaker No 5 Talun 1996 Tentang Sstem Manajemen K3:
Setisp perusaaan yang memperkeriakan 100 (seratus) fensga keria

afau kebih dan atou yang mengandung potersi bahaya yang ditmmbulkan oleh



karakterstk proses atau  bahan produksi vang depat  mengakibatkan
kecebkaan kerja seperti peledakan kebakaran pencemaran Engkummn dan
pemyukit akibat kerja (PAK).

3. Permensker No 4 Talun [987 Tentang Panitm Pembin Keselsmatan don
Kesehatan Kerja (P2ZK3)
a. Tempat kerjs dimana pengusaha atau pengurus mwemperkerjakan 100

{serstus) omng atau Jebih

b. Tempat kega dimona penmsaha memperkerjakan kurang dari 100

{seratus) orang tetapi mengmmakan bahan, proses dan instabsi yang

memiliki resiko besar akan tegadinya  peledakan, kebakaran kerscunan

dan pencemaran radioaktif

Pada PT. Seker Wang Group memperkerjakan 40 pekena yang terbag
ke dalam pengelok pabrd dan dnvisi produbsi Tidak terdapat paniz pembima K3
yang mam  schorusmva  dibentuk  dikarenskan  pada  proses  produksiya
menggunakan bahan, proses dan istabsi yang memilkl resko  besar akan
tejudinya  peledakan, kebdkaran, kerncunan dan pencemaran mdioaktf Bahan
vang digmakan dapat dithat pada bmpian MSDS.

. Material Safety Data Sheet (MSDS)

Material Safety Data Sheet (MSDS) niou Lembar Data Keamanan Bahan
odakh dokumen tekms yang bersi mformasi roei tentang bahan ke, termasuk
bahan-bahan berbahaya, yang dimmakan di tempat kerja stou mdustn MSDS
berfingsi sebagai pancdusn bagi pekerja dan penumma  bahan ki untuk

menalani ke dan carm perunganan yang aman terhadap bahan tersebut
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MSDS mencakup nformasi mengenai sifat fisik dan kimia bahan, potensi bahaya,

pengaruh lerthadap keschatan cama perangaman dan pemvimpanan yang benar

serin langkah-kingkah darerat jka tegadi kecebkaan atau tumpahan (Kemenaker,

2016}

MSDS don bahan vang dimmokan dalam pembumtan kompon pada PT.

Sekar Wang Growp terdapat pada lmpiran. Bahan-bahan yang serng dimmakan

adabh carbon back NIM), dietilen glitol, benzene, calcium corbonate, silica,

stearic acid, potaxsium chramate, PV, white il, zinc axide. dan sulfur. Beberapa

bahan lmmyva tidak semum  disebutkan karena absan kerahasiman formuobisi

Berku sifal fska dan kimia bahan memmt MSDS terbmpir:

Tabel 1. Sifat Fiskn Dan Sifit Kimn Bahan

No. | Nama Bahan Sifnt Fisika Sifat Kimin
: = Mudah terbakar
" mﬁm]fn « Bemifil eksoterms
1. Carton Black o Berbentuk : L-rﬁrl:md::; ;_;:r
padat’/bubuk /butiran Re
o Tik kbur: >3500°C | ° AR L
e Titk didix >4000°C | * Ternyeoab riasi dan
peradangan
s Berbentuk caran
kental » Mudah terbakar
; # Tidak berwama (eksplosif)
- Dbl | o Tk berhan Rersifit hgrockopi
- Gikol o Wikositas rendah Larut dalam ar
« Tk kkh: -6,5°C Berbabaya bam
o Tk muk: 228°C Ingk ungan
» Berncun
# Berbentuk caman » Bahan berbahaya
S Benzene + Tudak berwama = Bersifit karsinopenik
» Berbau aromatk » Land dalam ar
o Titik kbur 5,53°C « [Dhapat memvebabkan




No. | Nama Bahan Sifat Fisika Sifat Kimn
« Tk didihe 80°C kanker
s Sulm pemyal: 498 K + Mudah terbakar
o Titk myak: - 11°C » Bemifit korosi
P + Berbentuk serbuk » Tidak mudah terbakar
1 e * Berwama puth = Pemebab irtasi
! Gt « Tidak berbau ringn
o o Ttk didic 1600 °C » Tidak berbahaya
o Ttk kbur 825°C » Tidak brut dobm ar
= Berncun
- oy | » Tadak bt dakam ar
s porbentk pasKRetUK | . Tadak mudah terbakar
5. Silika & T Bt e Penyehab iritasi,
e Ttk didile 2730°C cedern abrasd, kanker
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4 i Ehaban 2 s  Oksidator
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h o Tidak berbau » Tl beln
e Tk kkh: 300°C
o  Sulm memublim:
1975°C
= Berbentuk car
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o Tekomane 304-316°C

* %‘ﬂ%ﬁn # Landt dalam aseton

+ Berwama putih o Mudah terbakar
10, ¥ e Thlsk berbau ’ ?ﬂ‘:;?

o Titk didih: 400 °C =

o Titk kbur 91.95°C | * ]E.‘"né{“:nb“;h“”“!‘“

o Titik mak: 172°C i

e Berbentuk padatbubuk | » Mudah terbakar
11 Sulfur ¢ Berwama kuning = Berbahaya

« Tk didibe 444 °C = Pemebab intasi

o Tk Elkeh: 118-120°C | » Tidak bt dabm air

E. Kecelakaan Kerja

Kecelikaan kenja merupakan hasil hingsung dan tindakan tdak aman dan
kondisi tidak aman, yang kedwnya dapat dikontrol oleh mansjemen. Kecelakaan
kerja dapal dsebabkan oleh berbagn faktor. termaspk  kebbin  kurangmya
pelathan. kondsi kerja yamg tidak amon atou kesabhon mamsi. Mencegah
kecelkasn kerja mempakan salah sato bmjusn utama dalam Kesehatan dan
Kesehmatan Kerja (K3) guna menciptakan Imgkungan kega yang kbih aman dan

sehal bagi seluruh pekerja. (Reese. 2015).

. Fengendalian Reslko

Pengendalan rsko merupakan bingkoh penting dan menentukan dabm
keselouhan  manajermen nstko,  Pengendalon msko  berperan dalam
memmimalisasimengurangl tingkat rsko vang ada sampal tingkat terendsh atau
sampai tngkatan yang dapat diolerr. Cam pengendalian riske dapat dilakukan

dengan menggunakan hierarki pengendalinn risko (Ramiy 2010},



G. Hierarkl K2

Dalem tahap perencanaan. standar 150 450012018 memiliki persyaratan
untuk ormnsasi membanmn hierarki kontrol Selima proses identifikasi bahaya
K3, orgamsasi perls mengdentifikasi apakah sudah ada kontrol dalam organisssi
dan  apakah korirol ftersebit memadai untuk dentifkasi bahaya, Ketks
mendefinsikan kontrod atan ‘membuat perubahan yang sudah ado, organisasi periu
memperhitungkan herarki kontrolpengendalian bahaya,

Hierarki pengendalan bahaya pads dasamya berarti priortas dabm
pemilitan dan  pebiksamman penpendalion yang bertwbungan denpan bahava 3.
Terdapat beberapa kelompok konirol yang dapat dibentuk infuk menghilingkan

atau mengurangi bahaya K3 dapat dilhat dalam Gambar | (Ramiy 2010).

Gambar 1. Piamida terbalk hierarki K3
Sumber : Ramii, 2010

1. Eliminasi, Subtitusl, dan Rekayasa Engineering

Ketign hierarki tersebut, tidak dapat digmakan karena dalam proses
atau  bingkah kerjo komponding tidak dapat dikurang atawn direkayasa.
Termasuk jum alil dan bolan yang dimmakan saat proses dan lempat
komponding (Ramii, 2010).



1. Pengendalian Administras]

Dabim hermrki ni  pengendalon rsko  dibkukan dengan cara
nmenyesimikan mstruksi kerja (1K) dengan swandard operating procedures

(SOP) (Ramli, 2010).
3. Alat Pelindung Diri (APD)

Dalomn  hierarki mi  pengendalon  rsko  dibkukan  dengn cam
memberkan  dan‘atoy. mengmmakan  APD yang  sesumi dan memmdai  guna
menghindan kepamhan dan dampak yang mwmgkm terjadi APD mi diguakan
sebami upaya terakhir Akt Pelndung Din adalth suntu abat yoang  memiiki
kemampuin uniuk  melndung seseomng yang fingsmmya  mengsohbsi sebagian
atau - sehoruh tubuh dan polensi bakayn di tempal kera (Kemenaoker. 2016).

Berkut jenz APD yamg hans digumakan olkeh komponder (Tarwaka, 2008):

a. Pelindung Kepala
Pelndung mata dimmakan sebagai pelndung area sebmeh kepal
pekera ogar terhindar dari paparan bahan kimin bngsing atoupun tertimpa
sesuntu disaat bekenn. Dimmakan lopi (hatsicep) vang terbuat dan kam
katun (Tarwaka, 2008}
b. Masker Respirator

Masker mi dipmakan sebagai pelindung pekera dari papasran
bahan kim@ berbahays atau partiker! debu vang dapat memyebabkan mitnsi

atau pemyakit pemapasan Makser mspimtor yang dipmaskan hars sesumi



dengan tmgkat perindungan yang dibwiuhkan di bpangan, seperti masker
N95 atou masker dengan fiter kim@ tertentu (PDPL 2019).

:, Sanmg Tangn

Sammng tongan dignokan sebagai pelndung tengsn pekerja agar
tethndart dan konfak langsung dengan bahan kinma, mamvak, atsu zat
berbahaya hinmya yang dapat menyebabkan ritasi atau kerusakan pada
kult, Sarung tangan yang diounakan juga harus sesuai dengan jens bahan
yang ditangani oleh pekera. seperti -sanung fangan kam atw katun
{Tarwaka, 2008).

. Kacamata Pelndung

Kacanutz pelndung digonakan sebagnl pelndung mata  pekerja
dan resko perckan bahan ki, partikel atan benda-benda berbahaya
lhmya. Kacamsta pelindung harss memilki lersa yang tahan pecah dan
mampu  melmdng  matn sacarm menyelruh.  Dimmakan kacamata jenis
spectacles'chemical gooele |Tarwaka, 2008
. Sepatu Pelindung

Sepatu pelndung digurakan mntuk meldung kaki pekerja dan
bahaya fisk. bahan ki, dan kecelakaan di tempat kerja. Sepatu nd harus
meniliki bahan vang tahan akan bahan kima dan mampu memberkan
periindungan  yang menadai terhadap tekanan, tumbukan stau  tajam
(Tarwaka, 2008).



£ Alst Pelndung Telnga

Akt mi digmaksn  uniuk  melndungt  telnga  agar  dapat
menmang mensitzs yang masuk ke dabm telnga. Memmsd Permenkes
nomor 70 tmhun 2016 dielaskan babwa tidak senwm industri memerhdoan
alal mi, tetapi jika Kondsi nghungan vang memilki mlensitas yang tmem
dan dapat moampu  berpenganih terhadap  tenga  pekenn  sebakmm
dipumakan sebogiimans mestmn. Adn dus jens alt pelndung tefng
yang busa digmakan melputi sumbat telmga (ear plog) dan ear muoff

{Tarwaka, 2008).

g Pelndung badan
Pelindung badan dipunakan sebapni pelndung ekstm pada bagan
whuh dari paparan kngsung bohan kima. Pakaon pelindung  dapat
berbentuk spron yong mumpu menutupl sebagian tubeh permkoimyva yatu
muhi daerah dada sampai tes atan everall yvaiy memiupi selouh bagian
tubuh. Apron sendiri dapat terbuat dari kain dnl, koft, plstik, koret, asbes

atow kam yong dilepsi abmrmnium (Tarwaka, 2008).

H. Penyakit Akibat Kerja
Pemvelenppaman  kesehatan  kerja  mempakan  suafu  upaya
pembangunan kesehatan  umiuk mewujudkan  derojat  kesehatan  yang
sefmpmtingrinya pada  temapn  kemo  schingga  mampe  meningkatkan
produktivitas  kerje. Berdasarkan Undang-Undang Nomor 36 Talm 2009

tentang Kesehatan pasal 164 ayat | memyatakan bahwa upaya keschatan



kega dibmjukkan untuk mebndungi pekerja agar hidup sehat dan terbebas
dari gungmuan kesehatan serta penganch bumk vong dimkibatkan oleh
pekerja

Terdapat tiga stkh yang diounakan  unhk  mendefinsion
penyakit akibat kerja yaiu penyakii yang tmmbul karema lubungan kerja,
pemyakit yang dsebabkan karena pekerjaan atau lngkungan kera, don
penyakit akibat kerja. Ketim sthh tersebul mempumai pengertin yang
sama dan masmg-masmg  memilki dasar hukum dan perundang-undangan
yang menjadi bndasannya. Pemyokit akibat kera  vaitu pemyakid yang
pemvebabnya adalh pekegaan dan atau Ingkungan kerja (Suma’nur,
2009). Penyakit akibat kerja vang disebabkan olh bahan formutasi

terdapat pada MSDS bahan.

Ada beberapa jenis penyakit skibat kena memurut ILO dakm
Angar (2009), yaitu:
. Pemmkit akibat kerja {occupational disease)
Penyak® yang mempunyni pemebab yang spesifik  atau
asosiosi yang kust dengan pekeran, yang pada umumoya terdin dan
satu agen penyebab yang sudah disko

2. Pemyakit yang berhubungan dengan pekerjaan (work refaied disease)

Pemyaki vong mempumyzi beberspa agen pemyebab, dimana
fiktor pada pekerjaan mememng persnan bersama dengan faktor



rsko bimmya dabm  berkembangmya  pemyakil yang  mempuyai

etinlogl vang kompleks.

3. Pempmki yang menpemai populasi kemja (divease affecting working
populations )

4. Pemykil vang lerjadi pada populisi pekerja lnpan adamm agen
pemyebab di fempat pekerpa. Namun dapat diperberst oleh kondsi
pekerjaan yang bursk untuk kesehatan,

Berdasarkan uraien Suma'mor (2009), fktor-faktor yang menjadi
penyebab pemyakit akibat kerja dibagi dalm 5 golongan, ‘yakni
. CGolongn fisik
4. Suar vang bisanys menyebabkan pekak atsu tuli
b. Radosi simr-smar radioaktf vang menyebabkan antara  lam
penyakit susuman darsh dan keliman-kelinan kulit. Radmsi smar
mfiamerash  bsa  menmbkibatkan katamk kepads lensa  oata,
sedongkan smar ukraviolet menjadi sebab confungtivitas  phoro
electrica,

c. Subu yang terhibn tingm menyvebabkan hear sroke, heat cramps
atau yperpyrerio sedangkan subu-suhu vang rendsh antam bin
menmbulkan frashire.

d. Tekaman yang tinggi menvebabkan caisson divease.
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e. Pererapan bmpu yang kwang bak msalva  menyebabkan
keliman kepada mdera penghhatan atau  kesdsuan  yang
memdahkan tefadmys  kecelakaan,

Golongan kimsawi

a. Debu wvang memyebabkon premokomiosis, di antaramya: sdikosis
axhaxtasiy,

b. Uap wang di aninmnyn  menyebabkan mental feme  fever
dermatitis, aiau keracunan.

c. Gas msalnya kemcunan okeh CO, danH,5.

d. Larutan yang menyvebabkan dermatitis.

e. Awuan atu kabwt, misabya rmoun serangge (msecticides), Rcun
jamur dan yang memmbulkan Keracunan.

Gobnmn nfekst msalmya oleh bibit pemakil anthrar atan brocella

pada pekena-pekerja penyamak kult.

Golbnmn  fsolbgs, wyong  dsebabkan  olkh  kesalban-kesalahan

konstruksi mesm; skap badan kwang balk, salhh cara mebkukan

pekerjaan dan lin-bm yong sermmmyn menmbulkan kelkehban fisik,
bahkan lambat bun pervbahan fiskk tubuh pekerja.

Golbonmn mental pskologis, hal ni terihat semisal pada hubungan

kerja vang tidak bak. atas msalnya keadaan membosankan monoton

Faktor pemyebab pemyakit akibat kerja i dopat bekera sendn

MEUPUN Secam sneTgsts,



I. FPencegahan Peovakit Akibat Kerja

Pencegnhan mempunyai 2 (dua) aspek vaiu  admmistratif dan tekns
yaitu pererapan secar myats diwpangan pada tenaga kera, pekenaan dan
Ingkungan kemja, Secara tekms akinvitas pencegnhon adabkh pengenabn nsko
bahzyn pekerjoan dan lnokungen kerja tertadap kesehatnon beserin penoukuran,
evabmsiy dan wpayas pengendalmnmya, pemerksaan kesehotan sebelum kerja, pra
penempatan, berkal dan khusos; subsiusi bahan dengan yang kuang penmrub
negatifive  kepada temagn kerja; Bolssi operasi atou proses produksi yang

berbahaya; dan pemakaian abt proteksi dini (Suma’'mor, 2009).

J. Tempat Kerfa vang Aman dan Nyvaman

Tempat kerja vang aman dan maman mengscy pada lnghomgan kerja di
mana pekerja dapat bekerja wmpa rske spnifkan terhadap kesehatan dan
kesebhmatan  mereka, serls  mermsa nymmen secarm  fisk dan pskologs.
Lngkunmn  kerja  memurut  Soydam  (2008)  adalsh  kesehwuhan  sarmna  dan
parasarars kerjo vang oda di sekitar karyawan yang mebkukan pekerjaan yang
dapat mempenganhi peloksomgan pekerjoan itu sendii Lingkungan kerja ini
melputi  tempat  bekerja, fasilgas dan abil Bantu perusahaan  kebersihan,
pencahayaan, ketenangn, termasuk jum hubungon kerja antara orang- omng vang
ada di tempat tersebut.

K. Jab Savety Analysis
Job Safety Analvsis (JSA) merupakan salh satu metode, teknk, dan
prosedur vong dignnakan unfuk menmnalss bahaya otan potensi kecebkaan pada

suaty pekerjasn serfa mengembangkan pengendalian yang tepat untuk menguranm



rskoe dan memmmalbsasi kecebkaan kega, Memmn Canadian Centre for
Occupational Health and Safety (CCOHS) (2016) job safety anabwsis  adakh
prosedur yang membantu untuk memntegmskan diermama prsp din prakik
kesehrmtan dan kesehatan uniuk tugas tertemu atau operasi kerja. Dabm JSA,
setiap bngkah dasar dan pekerjaan adabhh untuk mengidentdfikasi potensi bahaya

dan merekomendaskan cara palng aman untuk melbkukan pekerjaan,

Job safety analysic berujmn gmma mengenali potensi bohaya di timp
kegiatan pekeraan sehmgga tenaga kerja diarapkan sangmup  menmdentifikasi
bahaya ftersebit sani sebelum terjadi mmsibah ataupun pemyakit akibat kera.
Sebalknys tujwn jangka panjang fob safety analvsic dibarapkan temags kerja bisa
turet akiif® dabim penerapan JSA, schingm bea memnankan kepedulnn tenaga
kera terhadap keadaon area kerjamyn puma menghasilkan keadaan area kerja yang
mysman serta memnimalzasi keadoan yang tdak nyaman (eesafe cordition) serta
skap yang tidak myanan (eesafe action). Adapun fingsi job safery anahsis dabm

suatu ndwsiri menurat CCOHS (2006), meliputi sebagai berikut:
|. Sangmgp memberkan pemnfsran yvang samm, benar dan oudah dipekaom

terhadap tap orang ataupun pekerja tentang apa yang dilakukan muna bekera
denpan baik serta selmat.

(]
H

Berperan sebagai wadah pelothon vang efisien unfuk para pekerja bar di
suatu ndusiri

3. Bemen yang utama dapat dimasukkan dabm daffar keselimatan, pengamban
saal sebelum mengwali simtu pekegaan, obsenasi keselnatan, dan sebaga

topk pada rapat keselimatan



4. Membantu dalim proses pemusunan prosedor keselhmmtan untuk suatu jenis

pekerjaan vang bams ataupun yang telsh dimodifikasi.

5. Smiu periengkapan yang mampu mengator misbah pada pekenjaan yang

tidak nutin diakubamn.

benkut;

Tahapan job safety amalysic memrut CCOHS (2016), melputi sebagai

l. Memiih Pekerjaan (Jfob Selection)

Pekerjman yang dipilh horus diatuhkan pada pekerjasn vang tepat

mruk  diobservasi Unwmnya  pekerjsan yang memilii rwayat  kecelakaan

tertingei  okan dmaliss dengan metode JSA. karena pekerjaan fersebut

mempunyal prioritas dan haros dankss terlebh dabule Berkul hal penting

vag harus diperbatikan dabm memilih pekerjaan yang aksn danalisis:

a4

Frekuvensi kecelakzan Sebush  pekempan wvang sering  kali  terubing
kecebkaan menupakan priorins ot dabm 154,

Tmgkat cedera wyang menyebabkan cacat.  Setmp pekerjaan  yang
memyebabkan cacat harus dimasukkan ke dabim JSA

Kekermsan potenst Beberapa pekeroan mumgkin tidak mempunyai sejarah
kecebkaon namun numgkin berpotensi untuk menimbulkan bahava.
Pekeraan barn Untuk setiap pekerjaan barg hans memiliki 15A. Amalisa
tidak bokh diunda hinggy kecehkaan otau kejadian hampr celika terjadi
Mendekati bahaya, Pekerpaan wung sermg hampr teradi bahaya hans
menjadi priortes JSA. Hal i dmoksudkan agar potensi behaya vang

sermg terjadi ity berubah menjadi kecelnkaan



2. Menguangi Pekerjaan (Job Breakdown)

Pada twhap mi diskukan pembagan pekeroan. Memmt CCOHS
{2016), pekerjmn yang telsh lerpith dianalsis kembah untok dibuat tabapan
yang lkebih rinci dari mesing-masme pekerjaan  Pekerjaan dipecah  sesumi
dengan prosedur pengerjaan yang seswmi di Bpangan Informasi prosedur i
harus dibuat secara mendetail berdasarkan metode pelakssnsan vang telah
ditetapkan.  Pekerjzan vang skan domabsis hares dwraksan  berdasarkan
tahapan-tahapan  pekerjaannya. Tahapan setap pekerjaan hars  dielaskan
secara jels dan tmhap swal sampai akhr. Hindan kesabhan-kesalshan yang
sering terjadi sepertt:

a. Rmcin yvang berebihan dalim mepeninkan bingkah pekerjasn sehingm
dapat menmbulkan lingkah yang kurang penting
b. Langkah pekerjaan yang terbly umum dalam penpuramnnya. sehingm
bngkah dasamya tdak mudah untuk dibedakan
3. Mengdentifikasi Bahaya (Hazard Identification)

Untk menpetabin bahaya yong berpolensi akan muncul dibadap
dan menyebabkan kemugan atau kecelokasn adabb tujuian objektvias dan
dentifikasi bahaya. ldentifikasi yang dipaparkon adabh bahaya-bakaya dad
pelaksanaan tahap-tahap tap pekegoan secara mmecl Pemaparan i telh
didasari denmn pertimbangon metode pelbiksanaan pekerjaan, muterial yang
dimmakan, sertn kondisi Ingkenmn Proses entifikasi bahova menpakan
bagian yang sangt pemtng dobm keberhasilin suatu analsa keselimatan
kea (CCOHS, 2016).



L. Participatory Ergonomic (FE)

Sabh satu carma yang dapat diskokan dalbim memperbaki linghkungan
kega dapat menpmunmakan pendekatan Participatory Ergonomics (PE) vang
mengkut sertakan karyawan dabm pemilien perabian dan mesin di terpat
kera. Definsi Erponomi semdiri adalh suat dspln vang mengkaji keterbatasan,
kelebihan, serta karskterstk mwomsn, dan memamjaaftkan  mifomasi tersebut
dalim memncang produk, mesin, fGsilias, ngkungan, dan bahkan sstem kerja,
dengan hjuan utarm tercapamya kualias kerja vang terbak tanpa mengabakan
aspek K3, serta kemyumonon monsia pengounanya (Iridisstadi dan Yassierh,
2015).

PE dibkukan dengan cam pihak-phak terkoil berpabung dabm tin
ergonorl.  Partiipasi aktif diwaudkan dalam bentuk Focus Growp  Discussion
(FGD) dimama semua  phak menmparkan permasalahan dan  bersamo-sama
mencari ide dan komsep unfuk pemecahan masabh (Sukapto, 2007). Memut
Sukapto (2007) FGD dibkukan sebanyak tga kali dengan fujman masing-mesmg
FGD yaitic

a FGD tahap peromy  Mengdentificasi dan  menmparkan  permasabihan
yang ada serfa menampung wsubn perbakan dan angpota M erponom

b. FGD tahap kedua: Moasmg-masmg angpota tim ergonomi  membernkan
wulzn konsep dan membahas alfermatif mncangan serta usulan perbagkan,

e. FGD tahap ketiga: Mengevaluasi perbaikan desain sstem kerja vang sudah

dugicobakan dan memberkan wubn perbakan tambahan



et
wd

Dengan dilnksamakanmya PE maka secara bingsung akan memmumkan
tmgkat kecelasksan, menakkan produktnatas, menurunkan kehilingan  matenal
dan perbakan Imgkungan kerja (Sukaptop, 2007) Memmut Salem dalm
Sukapto (2007) menermpkan PE mempumyai keuntimgan bag pensabaan dan jugn
karyawan #u sendii Pam kanvawan vang felah ferbbat  lingsung  dengan
pekerjasn mempurnal suaty pemikiran dabm membanty membuat konmsep K3
yang cocok lebh bak. Sehingm mereka mempunyai sustu komitmen yang kuat
dan semangat kema yang tmom serla menakkan kemampuan keta operator
dalam memyelesnkan permosabhan yung akan datong Para karyawan yang
terfbat dalam program PE perls diberkan pebthan dan pemalaman yang baik

(Sukapto, 2007).



BABE 111
MATERI DAN METODE TUGAS AKHIR

A, Materd Tugas Akhir
Tugas akhr ™ mengangkat smtu masabh  atay moten  berupa
mplementasi K3 untuk  mengatosi pencemaran pads area  kera  komponding
dengan metode job safery analvsis di PT. Sekar Wang Group. Fokus utama yang
dibahas adabh menmmranm reckko kecelakaan dan pemyakit akibot kerja yang
terdapat disekitar arca kerja komponding berdasarkan kesesuamn dengan K3 dan
melde  fob  safety anahsis yang dapat menghasikan kondisi area  ketja
komponding kebih aman dan nyanun
B. Waktu Pelaksanaan Tugas Akhir
Masa pebhksammn tugas akhr sesusi jadwal momng pada Diploma 1

Tekmologi Pengobban Karet Dan Phstk Polteknk ATK Yogmkarta yain
Waktu 14 September 2022 - 14 Jumi 2023
Tempat : PT. Sekar Wanm Group
Alamat @ JL Ketopang No 34, Dusun Suko, Kecamatan Sidoarjo,
Kabupaten Sidoarjo. Jawa Tumur, 61258,

Pemilis telah melbkukan magang di PT. Sekar Wang Group pada bagan

komponding dengan lembar kerja haroan vang dapal diihat pada bumpman data.



C. Metode Pelaksanaan Tugas Akhir
. Metode Pernyelesamn Tugas Akhir
Metode yang digmokon yaiu metode job safety analysis (JSA),
J15A digmakan untuk menganalss kegatan kerja yang dilbskukan terhadap
potensi bahaya yang dihadapi ketka menjalankon pekerjzan. Analsis yang
dibkukan ontara lam adalah (Reese, 2015);
a. Dieniukan jens pekerjsan
b. Diabarkan pekerjaan tersebut menjadi langkah-langkah kema.
c. Dieliti dan ditentukan Acezord yvang mungkin terjadi pada  setip
bngkah kera.
d. Dstentukan cara pencegihan dari setnp hozard vang terjadi
2. Metode Pengumpulan Data
Metode i dibskukan mna mendapotkan data yang sesuai dan
mendukung ik pemyelesamn Tupes Akhr. Metode  pengumpulan  duta
vang digumkan ada dun, yaitu pengumpulin dota primer dan pengumpulan
data sekunder.
. Pengumpulan Data Prmer
Pengumpulin  data  primer merupakan dats  yang  sengaja
dikunpulkan secara bngsung oleh pemuis kepada objek sesusi dengan
pokok pembehasan di pensahaan. Pengumpulan data primer melputi



1)

3

Ohbservasi

Observasi  dilokukan dengan mefihat proses komponding di PT.
Sekar Wanm Growp muma memberkan mmbarn awal terkast
masalsh K3 yang ada di area kerja komponding.

Wawancara

Dikskukan wawoncara dengan bertanva terkad K3 yang periu atou
penting pada saaf melskokan kompondmg karet dan mobilitas yang
dilskukan sast berada di area kerja komponding. Terdapat Bma (3)
marasumber  dabim  wawoncars  yang  dilakukan  dengan mincmn
sebagai berikut:

a) Pak Soeprapto sebagai Direktur PT. Sekar Wangi Growp.

b) Pak Tohan sebagi formukator.

c) Pak Cimm, Hanok. dan Ambon sebagni komponder.

Prakiik Kerja Langsung

Melakukan praktkk  kerja  bpangin  secam hogsung  muna
mendapotkan  mformesi don mempermudah  penilinn dengan  cam
prokik  longsng. Dengan begitn mampu  mempermudoh  penulis
dalam melbkukan penditian terkadl yang memadi wrgensi don opk
vang diongkat, Pmktk kega bngsung dibksamakan okh penuls di
PT. Sekar Wang Group adabh dengan cam implementasi proses
komponding secara kingsung dengan banfwan dan pengawasan yang
ketat dari komponder.



4) Dokumentasi
Dekumentas: vang  dibkukan dengan merekam dan memfoto hal-hal
yang berkatan dengan  permasalbem K3 pada area  kema
komponding.
. Penmumpulan Data Sekunder
Daty sekunder menguk pada jens data yang dikumpulkan okh
plhak hin unhk tujmn vang berbeda dan kemudmn dapat dimmakan
okeh penelti aton indnidu bin untuk analss  atau  penclion mereka
sendii.  Data  sekunder dapat berupa datm yang diosikan oleh
pemerimtah, lembaga swasta, orminsasi non-pemerminh. st Ddividu
b Memmst Nanmewati dalim Apg o o (2012), data sebomnder
adakh data yang telsh tersedia dan membutubkan data pendukung yang
many penelti banya mencan dan mengumpulkan data ontuk kelenghapan
dar data primer tersebul Data sekunder yang digunakan terdapat dun
yaity sebagai berikut:
1) Studi Pustaka
Dilakukan dengan cara mencari datn yang berasal dari bubw, articel
dan jumal dmiah yang lerkad dengan cara membaca dan menmbam
si dan Beratur dengan moaksud unfuk mencari dno atou dasar teon

wang lerkat K3
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) Internet
Dibkukan dengan  mengakses  sius yamg  kredibel dan  dapat
dipertangmunmjawabkan  stas  dota  dan kebemmmya  sera
menemukan teort yang lerkait K3.
D. Tahapan Proses Penyelesalan Tougas Akhir
Adapun tahapan atau alwr proses seacar sistemabs dalam penyelesamn

tugas akhir ini yang dilakukan pemulis, sebagai berkut:

| Détentukan jends pekegaan

1 Dijabarkan pekenasnmengadi
langkah kega
7. Mengidentifikas Bahayn
dani setap bahaya
r ™
FParticiparery Sreenomic:
(G0 sebamyak tiga kali

Gambar 2. Tahapan proses penyelesaian hums akhir
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