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Abstrak

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang jasa logistik dan pergudangan. Angka
kecelakaan kerja di PT XYZ meningkat dari Tahun 2019 hingga 2021. Penelitian bertujuan untuk
mengidentifikasi risiko kecelakaan kerja dan mementukan upaya pengendalian. Metode FMEA digunakan
untuk mengidentifikasi bahaya dan prioritas risiko dalam bentuk RPN. Nilai RPN tertinggi adalah proses
pengambilan barang dari lokasi penyimpanan/rack ke area staging (proses pengambilan/picking) sebesar
291.33. Upaya pengendalian risiko perlu dilakukan berdasarkan hierarki pengendalian yaitu eleminasi,
substitusi, rekayasa teknik, administasi, dan APD.

Kata kunci: kecelakaan kerja, FMEA, prioritas risiko, pengendalian risiko

Abstract
PT XYZ is a company engaged in logistics and warehousing services. The number of work accidents at
PT XYZ incrased from 2019 to 2021. The study aims to identify the risk of work accidents and determine
control. The FMEA method is used to identify hazards and risk priority in RPN form. The highest RPN
value is the process of picking goods from the storage location/rack to the staging area (picking process)
with a value of 291.33. Risk control needs to be carried out based on control hierarchy such as
elimination, substitution, engineering, administration, and PPE.

Keywords: work accident, FMEA, risk priority, risk control

1. Pendahuluan

Keselamatan dan kesehatan kerja merupakan suatu aspek penting yang perlu diperhatikan dalam sistem
manajamen perusahaan, karena menyangkut kegiatan atau aktivitas-aktivitas yang melindungi dan
memelihara sumber daya atau input yang dimiliki perusahaan seperti, peralatan, fasilitas, dan sumber
daya manusia dari kecelakaan yang dapat membahayakan serta merugikan perusahaan.

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang jasa logistik seperti kontrak logistik, third party
logistic, dan manajemen gudang. Pusat distribusi logistik berlokasi di JI. Imam Bonjol, Km. 49, Cibitung,
Kab. Bekasi. PT XYZ memiliki karyawan dengan jumlah lebih dari 100 orang dan tergolong potensi
bahaya kelas sedang dimana jasa pergudangan ini menyimpan cukup banyak Bahan Kimia Berbahaya dan
Beracun (B3).

Kecelakaan kerja di PT XYZ meningkat dari Tahun 2019 hingga 2021. Tahun 2019 terdapat total angka
kecelakaan kerja 2 kasus dengan klasifikasi kecelakaan first aid injuries 1 kasus dan property damage 1
kasus. Tahun 2020 terdapat 2 kasus first aid injuries dan 1 kasus property damage dengan total
kecelakaan kerja sebanyak 3 kasus. Pada Tahun 2021, angka kasus kecelakaan kerja sebanyak 4 kasus
diakibatkan oleh 1 kasus medical treatment injuries dan 3 kasus property damage.

Meningkatnya angka kasus kecelakaan kerja ini disebabkan oleh banyak faktor yang mempengaruhi.
Diantaranya adalah perilaku tidak aman (unsafe action) dan kondisi tidak aman (unsafe condition). Perlu
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dilakukan analisis risiko kecelakaan kerja pada aktivitas pekerjaan yang dilakukan di area PT XYZ guna
menekan angka kecelakaan kerja menjadi nihil kecelakaan terjadi.

2. Metode

Tinjauan Pustaka

Faiure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Menurut (Ramadan et al., 2021) metode FMEA merupakan sebuah metode analisa dan evaluasi untuk
mengetahui kemungkinan terjadinya sebuah kegagalan pada sistem, desain, proses untuk dibuat langkah
penanganannya. Dalam FMEA setiap kemungkinan kegagalan yang terjadi dikuantifikasi untuk dibuat
prioritas penanganan. Metode FMEA fokus pada untuk mengetahui penyebab kerusakan dan proses
terjadinya suatu kerusakan, dilakukan dengan cara mengidentifikasi penyebab dan proses kerusakan
unutk setiap failure mode. Langkah selanjutnya adalah memberikan saran waktu pelaksanaan kegiatan
preventive maintenance yang bertujuan untuk menurunkan angka tingkat kegagalan, sehingga segala
bentuk kegagalan potensial dapat dikurangi atau ditekan menggunakan langkah pencegahan yang
didasarkan pada prioritas. Cara menentukan skala prioritas adalah dengan cara mendapatkan nilai Risk
Priority Number (RPN). Nilai RPN tersebut menunjukkan tingkat prioritas untuk melakukan perbaikan
terhadap komponen ataupun area yang ada didalam sistem tersebut.

Penilaian Risiko

Menurut (Wisudawati & Patradhiani, 2020) penilaian risiko (risk assessment) adalah proses penilaian
yang digunakan untuk mengidentifikasi potensi bahaya yang dapat terjadi. Tujuan dari risk assessment
adalah memastikan kontrol risiko dari proses, operasi atau aktifitas yang dilakukan berada pada tingkat
yang dapat diterima. Penilaian risiko dalam risk assessment yaitu Likelihood (L) dan Severity (S) atau
Consequence (C). Likelihood menunjukan seberapa mungkin kecelakaan itu terjadi, sedangkan severity
atau consequence menunjukan seberapa parah dampak dari kecelakaan tersebut.

Jenis Penelitian
Jenis penelitian yang digunakan pada penelitian ini adalah metode kualitatif. Menurut (Dharma et al.,
2017) metode kualitatif ini pada umumnya menggunakan tabulasi sifat karakteristik penelitian melalui
skala deskriptif seperti: tinggi, sedang, atau rendah. Jenis penelitian kualitatif ini menggunakan teori yang
sudah ada pada penelitian-penelitian sebelumnya. hasil penelitian ini menjelaskan tentang data yang
disajikan berdasarkan teori tersebut. Penelitian ini melakukan analisis risiko kecelakaan kerja di PT XYZ
dengan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk menentukan nilai Risk Priority Number
(RPN) sebagai acuan dalam menentukan upaya yang perlu dilakukan dalam pengendalian risiko
berdasarkan prioritas nya.
Jenis Data dan Informasi
Adapun jenis data yang digunakan dalam penelitian ini sebagai berikut:
a. Data primer

1) Profil perusahaan di PT XYZ

2) Jumlah kecelakaan kerja

3) Jumlah tenaga kerja dan waktu kerja

4) Tugas dan tanggungjawab tenaga kerja

5) Proses kerja pada operasional gudang di PT XYZ
b. Data sekunder
Data sekunder adalah sumber data tidak langsung yang diambil dari pengumpulan data. Sumber data
sekunder merupakan berbagai informasi yang telah ada sebelumnya dan dikumpulkan oleh penulis untuk
melengkapi kebutuhan data penelitian.
Metode Pengumpulan Data
Pengumpulan data adalah proses pengumpulan data atau informasi yang dijadikan sebagai objek
penelitian dan dianalisa untuk menjawab pertanyaan yang telah dirumuskan pada penelitian ini.
Pengumpulan data ini dilakukan di PT XYZ dengan menerapkan beberapa metode seperti observasi,
wawancara, kuisioner, dan studi kepustakaan atau dokumentasi.
a. Observasi

Observasi dilakukan secara langsung dalam pengamatan proses kerja pada operasional gudang di PT

XYZ.
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b. Wawancara
Wawancara dilakukan secara langsung dengan beberapa karyawan yang bekerja pada bagian
operasional gudang. Wawancara ini dilakukan untuk mengumpulkan penjelasan terkait kondisi
aktual di lokasi penelitian.

c. Kuisioner
Kuisioner ini dibagikan kepada tiga Karyawan yang berkompeten untuk kebutuhan data dalam
penelitian ini seperti Head of QM & HSE, HSE Unit Head, dan Warehouse Operation Section Head.
Adapun beberapa pertanyaan pada kuisioner ini untuk mengetahui nilai dari tingkat keparahan
(severity), tingkat kejadian (occurance), dan tingkat deteksi (detection) dari setiap proses kerja pada
operasional gudang dengan range nilai 1 sampai dengan 10.

3. Hasil Penelitian
Tingkat Prioritas Risiko Kecelakaan Kerja

Berdasarkan hasil nilai RPN risiko kecelakaan kerja pada proses operasional gudang, selanjutnya
menentukan urutan pertama pada nilai RPN yang tertinggi. Urutan pertama dengan nilai RPN tertinggi
dapat dilihat pada tabel dibawah ini.

Tabel 1. Urutan Nilai RPN

Kegiatan S 0] D RPN Urutan
Proses Pengambilan/Picking
Pengambilan barang dari lokasi 7.67 6.33 6 291.33 rutan Pertama

penyimpanan/rack ke area staging

Berdasarkan pada tabel diatas, diketahui bahwa urutan pertama yang memiliki nilai RPN tertinggi adalah
proses pengambilan barang dari lokasi penyimpanan/rack ke area staging (proses pengambilan/picking)
sebesar 291.33. Nilai RPN tertinggi ini sesuai dengan record accident dimana terdapat tiga kecelakaan
kerja dengan Klasifikasi property damage saat proses pengambilan barang/picking.

Penilaian Risiko pada Proses Kerja dengan RPN Tertinggi

Selanjutnya, dilakukan penilaian risiko untuk mengetahui level risiko pada proses pengambilan
barang dari area penyimpanan/rack ke area staging. Penilaian risiko ini dilakukan untuk menentukan nilai
Consequence (C) dan Likelihood (L). Penilaian risiko pada proses kerja dengan nilai RPN tertinggi
berdasarkan AS/NZS 4360:1999 dalam (Wisudawati & Patradhiani, 2020) sebagai berikut:

Tabel 2. Kriteria Consequence (C)

Level Kriteria Penjelasan
1 Insignification Tidak terjadi cidera, kerugian finansial kecil
2 Minor P3k, penanganan di tempat, dan Kkerugian finansial
sedang
3 Moderate Memerlukan perawatan medis, penanganan di tempat
dengan bantuan pihak luar, kerugian finansial besar
4 Major Cidera berat, kehilangan kemampuan produksi,

penanganan luar area tanpa efek negatif, kerugian
finansial besar

5 Catastrophic Kematian, keracunan hingga ke luar area dengan efek
gangguan, kerugian finansial besar

Tabel 3. Kriteria Likelihood (L)

Level Kriteria Penjelasan
1 Almost Certain Terjadi hampir disemua keadaan
2 Likely Sangat mungkin terjadi hampir disemua keadaan
3 Possible Dapat terjadi sewaktu- waktu
4 Unlikely Kemungkinan terjadi jarang
5 Rare Hanya dapat terjadi pada keadaan tertentu

Tabel 4. Menentukan nilai (C) dan (L) pada Proses Kerja dengan RPN Tertinggi
Proses Kerja Potensi Risiko Consequence Likelihood
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Bahaya © (L)
Pengambilan barang Forklift Tertabrak, patah 4 2
dari lokasi tulang/merusak
penyimpanan/rack ke fasilitas Gudang

area staging

Selanjutnya, nilai Consequence (C) dan nilai Likelihood (L) ini dimasukan pada risk matrix berdasarkan
AS/NZS 4360:1999 dalam (Wisudawati & Patradhiani, 2020) untuk menentukan level risiko kecelakaan
kerja. Risk matrix pada proses pengambilan barang dari lokasi penyimpanan/rack ke area sebagai berikut:

Tabel 5. Risk Matrix pada Proses Kerja dengan RPN Tertinggi
Likelihood Consequence

Pada tabel diatas diketahui bahwa hasil nilai (C) dan (L) pada proses kerja dengan nilai RPN
tertinggi yaitu pengambilan barang dari area penyimpanan/rack ke area staging memiliki level risiko
“High”. Level risiko ini akan menentukan tingkat kepentingan dalam upaya pengendalian risiko.

Tabel 6. Level Risiko pada Proses Kerja dengan RPN Tertinggi

Level Keterangan

Extreme Risiko tidak dapat diterima, kegiatan tidak boleh dilanjutkan sampai
keadaan tertentu/upaya mereduksi risiko

High Risiko perlu pertimbangan untuk direduksi, kegiatan tidak boleh
dilanjutkan, jika dilanjutkan perlu tindakan segera

Moderete Perlu tindakan untuk mengurangi risiko, disesuaikan dengan
perhitungan biaya pencegahan dan waktu yang diperlukan

Low Risiko dapat diterima, pengendalian tambahan tidak diperlukan

Tabel sebelumnya menjelaskan bahwa proses kerja dengan nilai RPN tertinggi yaitu pengambilan barang
dari area penyimpanan/rack ke area staging memiliki level risiko “High” dan memerlukan pertimbangan
untuk mereduksi risiko. Aktifitas kerja ini tidak boleh dilanjutkan. Maka, PT XYZ harus segera
melakukan tindakan agar aktifitas kerja ini aman untuk dilaksanakan.

4. Diskusi

Upaya Pengendalian Risiko pada Proses Kerja dengan RPN Tertinggi

Menurut (Ihsan & Nurcahyo, 2022) upaya pengendalian risiko untuk mencegah terjadinya failure mode
dengan melakukan tindakan preventif, sehingga dampak dari risiko kecelakaan dapat dikurangi. Tindakan
preventif dapat dilakukan dengan cara mengubah desain (ukuran, material, spesifikasi teknis) dan
mengembangkan peralatan deteksi.

Berdasarkan hierarki pengendalian risiko (eleminasi, substitusi, rekasyasa teknik, administrasi, dan APD),
selanjutnya ditentukan upaya pengendalian risiko kecelakaan kerja pada proses kerja yang memiliki nilai
RPN tertinggi. Hal ini untuk memprioritaskan upaya yang harus segera dilakukan pada proses kerja yang
memiliki risiko tinggi.

Nilai RPN tertinggi adalah proses pengambilan barang dari lokasi penyimpanan/rack ke area staging
(proses pengambilan/picking). Berikut merupakan upaya pengendalian risiko kecelakaan kerja pada
proses tersebut berdasarkan hierarki pengendalian risiko.

Tabel 7. Upaya Pengendalian Risiko
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Proses Kerja Potensi Risiko Hierarki Upaya Pengendalian
Bahaya Pengendalian Risiko
Risiko

Pengambilan Forklift  Tertabrak, Eleminasi Tidak dapat dilakukan
barang dari lokasi patah Substitusi Tidak dapat dilakukan
penyimpanan/rack tulang/merusak  Rekayasa 1. Pengaturan batas
ke area staging fasilitas gudang  Teknik kecepatan maksimal

Forklift

2.Pencahayaan gudang yang
baik

3.Terdapat tanda  pada
Forklift saat beroperasi

4. Menambahkan kamera
pada forklift

5. Menyediakan jalur pejalan
kaki

6. Menambahkan barrier
pada jalur pejalan kaki

Administrasi 1. Operator Forklift memiliki

Lisensi K3 Pesawat
Angkat dan Angkut

2. Melakukan pengecekan
Forklift ~ sebelum  dan
sesudah digunakan

3. Membuat SOP penggunaan
Forklift yang aman dan
benar

4. Aturan  menjaga jarak
dengan  Forklift  yang
beroperasi  minimal 3
meter

APD Menggunakan APD seperti
helm, seragam kerja, safety
shoes

5. Kesimpulan dan Saran
Kesimpulan
1. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dilakukan pada setiap proses kerja operasional gudang

dengan melakukan observasi langsung dan wawancara dengan beberapa karyawan yang berkompeten
dan berwenang pada bidangnya untuk mengidentifikasi risiko kecelakaan kerja pada setiap proses
operasional gudang. Diketahui risiko dari setiap proses kerja berbeda-beda berdasarkan jenis
pekerjaannya, sumber bahaya, tingkat keparahan, tingkat paparan, dan deteksi bahaya yang sudah ada
di PT XYZ. Berdasarkan hasil observasi dan wawancara, diketahui risiko kecelakaan kerja pada
operasional diantaranya adalah terjatuh, terjepit, terpeleset, tertabrak forklift, patah tulang, terpapar
B3, penyakit akibat kerja, property damage, dan lain sebagainya.

Hasil pengolahan data, diketahui bahwa urutan pertama yang memiliki nilai RPN tertinggi adalah
proses pengambilan barang dari lokasi penyimpanan/rack ke area staging (proses
pengambilan/picking) sebesar 291.33. Nilai RPN ini didapatkan dari hasil perkalian rata-rata nilai S
(Severity), O (Occurance), D (Detection) nya. Rata-rata nilai S sebesar 7.69, nilai O sebesar 6.33, dan
nilai D sebesar 6. Nilai RPN tertinggi ini sesuai dengan record accident dimana terdapat tiga
kecelakaan kerja dengan klasifikasi property damage saat proses pengambilan barang/picking.
Pengendalian risiko berdasarkan hierarki pengendalian pada proses pengambilan barang dari lokasi
penyimpanan/rack ke area staging sebagai berikut:

Pengaturan batas kecepatan maksimal forklift

Pencahayaan gudang yang baik

Terdapat tanda pada forklift saat beroperasi

Menambahkan kamera pada forklift

Menyediakan jalur pejalan kaki

®oo0 o
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f.  Menambahkan barrier pada jalur pejalan kaki

g. Operator forklift memiliki Lisensi K3 Pesawat Angkat dan Angkut

h. Melakukan pengecekan forklift sebelum dan sesudah digunakan

i. Membuat SOP penggunaan forklift yang aman dan benar

j- Aturan menjaga jarak dengan forklift yang beroperasi

k. Menggunakan APD lengkap seperti safety helmet, safety vest, dan safety shoes
Saran

Setiap organisasi atau perusahaan pasti memiliki masalah terkait K3 maupun jumlah kecelakaan
kerja. Terdapat beberapa alternatif solusi untuk memecahkan masalah, salah satunya berupa saran.
Berdasarkan pengamatan dan hasil penelitian, tanpa mengurangi rasa hormat penulis menyarankan untuk:
1. Perlu dilakukan identifikasi risiko ulang minimal satu kali dalam satu tahun atau ketika ada proses

kerja yang baru sehingga risiko-risiko kecelakaan kerja tersebut dapat dicegah dan tidak terulang

kembali.

2. Proses kerja yang memiliki nilai RPN tertinggi memerlukan pertimbangan untuk direduksi, kegiatan
ini tidak boleh dilanjutkan, jika dilanjutkan perlu tindakan segera.

3. Segera melakukan upaya pengendalian risiko berdasarkan hierarki pengendalian risiko yaitu:
eleminasi, substitusi, rekayasa teknik, administrasi, dan APD. Perlu dilakukan pengawasan secara
ketat saat melaksanakan program-program pengendalian ini untuk memastikan program ini tepat
sasaran.
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