BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Identifikasi bahaya pada perusahaan ini dengan menggunakan metode FMEA
(Failure Mode Effect Analysis) hasilnya menunjukkan bahwa terdapat resiko
bahaya mesin yang ditimbulkan dari setiap komponen mesin dan berdampak
terhadap operator seperti pada mesin bubut terdapat 3 komponen yang memiliki
bahaya paling tinggi yaitu pada kepala tetap, penjepit pahat, dan pahat sehingga
memiliki nilai skala 4 (berat), pada mesin gerinda komponen dengan bahaya tinggi
adalah pisau piringan dan pengunci sehingga memiliki nilai skala 4 (berat), pada
las asitellin semua komponen memiliki bahaya yang tinggi sehingga memiliki nilai
skala 4 (berat) dan pada las listrik komponen yang memiliki bahaya tinggi adalah
kabel las, pemegang kawat dan klem massa sehingga memiliki nilai skala 4 (berat).
Jadi, pengendalian bahaya difokuskan untuk mengendalikan bahaya dengan

resiko tertinggi yang didapatkan dari hasil penilaian resiko.

Pemberian usulan diutamakan untuk bahaya dengan resiko tertinggi. Usulan
diberikan berdasarkan pada OHSAS 18001 klausal 4.3.1. hasilnya adalah usulan
pengendalian resiko, prioritas utama yang harus dilakukan pengendalian adalah
mesin las listrik dan mesin gerinda kemudian dilanjutkan pada mesin las asitellin
dan mesin bubut. Usulan pengendalian resiko dengan berdasarkan unsafe
condition dan unsafe action dibedakan berdasarkan tahap-tahap usulan
pengendalian pada OHSAS vyaitu eliminasi, subtitusi, pengendalian teknik,
administrasi (pembuatan form perawatan), rambu peringatan dan alat pelindung
diri.

6.2. Saran

Berikut ini adalah saran — saran yang dapat diberikan berkaitan dengan tindakan
lanjutan yang diambil perusahaan dan juga kemungkinan penelitian yang akan
mendatang :

a. Penelitian selanjutnya dapat memberikan rancangan operasional dari usulan

yang sudah ada.

b. Perusahaan dapat mengimplementasikan usulan pada penelitian ini dan

dapat dilakukan evaluasi setelah menerapkan usulan tersebut.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Buku Data Kecelakaan Kerja
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Lampiran 2. Form Usulan Perawatan Mesin

Beri tanda centang (V) untuk setiap item yang sudah dilakukan

Tanggal Pengeoskan
waktu

CHECK SHEET MESIN LAS LISTRIK

) Pemberia |\ ebersinan Kondisi mesin Keterangan
Mo | Komponen Mesin n . .
Felumas |Bersih Kaotor Baik Fusak kendisi mesin
1|Kabel Las
2| Pemegang kawat las
2| Klem hMasa
4| Transformator las
|
Mengetahui, Petugas Perawatan
hianager
d thd
[eeeeeemmnaee [eeeememeeeaan ]
CHECK SHEET MESIN GERINDA TANGAN
Tangegal Pengecekan :
Waktu
No |Komponen Mesin Pemberian |Penyetelan |Kebersihan Kondisi mesin KEter.angan .
Pelumas Komponen kondisi mesin
Bersin |Kotor  |Baik Fusak

Pisau Piringan

Mesin Penggerak

Pengunci

oy [ 5] =

Penutup

Mengetahui,
Manager
ttd
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Beri tanda centang (V) untuk setiap item yang sudah dilakukan

ITanggaI Pengecekan :

CHECK SHEET MESIN LAS ASITELLIN

Waktu
. |Penyetela
Pemberia ) - )
. Kebersihan Kondisi mesin
Mo |Komponen Mesin n n Keter.arjgan .
Pelumas Kompone kondisi mesin
Bersih kotar Baik Rusak

1]Selang Gas

2| Tabung Oksigen

3 Tabung Asitellin

4]Pengatur Tekanan Asitellin

5|Pengatur Tekanan Oksigen

Mengetahui Petugas perawatan
Manager
ttd ttd
[ i ST i
CHECK SHEET MESIN BUBUT
Tangga Pengecekan:
Wwaktu
L. Keterangan
. Keond
) Pemberian | Penyetelan |Kebersihan mmetE . |=ondisi
Mo | Kemponen Mesin komponen mesin
Felumas Komponen komponen

I Bersih Kaotor Baik Rusak mesin

Tuas pengendali kecepatan

Tuas pengubah kecepatan

Kepala tetap

Penjepit pahat

Alas mesin

Eretan

Ekor tetap

Batang hantaran

Batang melintang

o3 i Joo § -0 Jen fJen Js Joo fra f—=

Kendali spindle

Ulir pengarah

12

Melintang cepat

]

Fahat

nengetzhui
hanager
ttd

134

Petugas perawatan

thd




Lampiran 3. Foto Lokasi Pengamatan
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Wulan

Pak Yanto

Wulan
Pak Yanto

Wulan

Pak Yanto

Wulan
Pak Yanto

Wulan

Pak Yanto

Wulan

Pak Yanto

Wulan
Pak Yanto

Lampiran 4. Transkip Wawancara
TRANSKIP WAWANCARA

Selamat Pagi pak saya wulan mahasiswa Atma Jaya
Yogyakarta, saya akan menanyakan mengenai kecelakaan yang
terjadi di PT. Geo Dipa Energi?

Selamat Pagi mbak, kecelakaan yang sering terjadi di
perusahaan ini biasanya terjadi di mesin — mesin yang digunakan
untuk membantu proses operasi dan mesin — mesin pada
maintenance.

: Apakah perusahaan memiliki data kecelakaan kerja pak?

: Data kecelakaan kerja ada namun data tersebut digabung
dengan data periksa karyawan atau karyawan yang sedang
mengalami sakit.

: Baik pak, nanti saya akan data untuk yang termasuk dalam
kecelakaan kerja. Apakah perusahaan juga memiliki data APD
dan data Mesin pak?

: Untuk data APD kami memiliki namun untuk data mesin bisa
dilihat langsung ke bagian workshop karena semua mesin
terdapat disana.

: Apakah setiap mesin memiliki manual book pak?

: Setiap mesin sudah tidak memiliki manual book karena kondisi
mesin juga sudah terlalu lama digunakan dan manual booknya
hilang.

: Bagaimana sistem perawatan mesin diperusahaan ini pak?

: Perawatan mesin disini tidak pernah dilakukan sehingga banyak
mesin yang kondisinya tidak terawat.

: Jadi disini tidak memiliki form perawatan mesin ya pak? Lalu
bagaimana untuk kondisi APD di perusahaan ini pak dan apakah
setiap operator selalu menggunakan APD saat bekerja?

: Ya, disini tidak memiliki form untuk perawatan mesin secara rutin,
kondisi APD masih baik untuk para operator masih sangat jarang
yang menggunakan APD saat melakukan pekerjaan.

: Terima kasih pak atas informasinya.

. Sama-sama.
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Wulan

Pak Ary

Wulan

Pak Ary

Wulan

Pak Ary

TRANSKIP WAWANCARA

Selamat Pagi pak, pak saya akan menanyakan tentang
komponen utama pada mesin bubut,mesin gerinda tangan, mesin
las asitellin dan mesin las listrik.

: Selamat Pagi, untuk komponen mesin bubut : tuas pengendali
kecepatan, tuas pengubah kecepatan, kepala tetap, penjepit
pahat, alas mesin,eretan,ekor tetap,batang hantaran,batang
melintang,kendali spindle,ulir pengarah,melintang cepat dan
pahat.

untuk komponen mesin gerinda tangan : pisau piringan,mesin
penggerak,pengunci,dan penutup.
untuk komponen mesin las asitellin : selang gas, tabung oksigen,
tabung asitellin, pengatur tekanan asitellin, dan pengatur tekanan
oksigen.

untuk komponen las listrik : kabel las,pemegang kawat las, klem
massa, dan transformator las.

: Apakah perusahaan memiliki catatan mengenai komponen apa
saja yang biasanya mengalami kerusakan?

: Perusahaan memiliki data komponen mesin yang mengalami
kerusakan.

: Kerusakan apa saja yang biasanya terjadi pada komponen setiap
mesin?

: Komponen pada mesin bubut seperti tuas pengendali dan tuas
pengubah kecepatan mengalami kegagalan tipis dan aus, penjepit
pahat dan kepala tetap mengalami kegagalan aus dan longgar,
alas mesin,eretan, batang melintang,batang hantaran,kendali
spindle,ulir pengarah,dan melintang cepat mengalami kegagalan
aus dan pada pahat mengalami kegagalan pahat patah.

Untuk komponen pada mesin gerinda seperti pisau piringan
mengalami kegagalan patah dan dapat juga longgar, mesin
penggerak mengalami kegagalan konsleting, pada pengunci dan
penutup mengalami kegagalan dapat longgar.

Untuk komponen pada mesin las asitellin seperti selang

gas,tabung oksigen dan tabung asitellin mengalami kebocoran,
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Wulan

Pak Ary

pengatur tekanan asitellin dan oksigen dapat mengalami
kerusakan.

Untuk komponen pada mesin las listrik seperti kabel las dapat
mengalami kebocoran, pemegang kawat dapat longgar, klem
massa longgar dan juga bisa terjadi kerusakan, dan pada
transformator las dapat terjadi konsleting.

: Akibat dari setiap komponen mesin yang mengalami kegagalan
terhadap komponen,komponen terkait, proses dan operator apa
saja pak dampaknya?

: Dampaknya sangat banyak namun untuk lebih jelasnya saya
akan menjelaskan langsung diruang workshop agar dapat melihat

secara langsung mesin-mesin beserta komponennya.

Pak Ary menjelaskan tentang dampak-dampaknya......

Wulan

Pak Ary

Wulan
Pak Ary

: Pak untuk penilaian terhadap kegagalan terhadap seluruh
komponen mesin bagaimana pengkategoriannya pak?

. Kita lihat dari dampak yang terjadi apabila dampak tersebut
berpengaruh langsung terhadap manusia maka diberi penilaian
yang tinggi namun apabila hanya berdampak pada komponen
atau proses kita beri nilai 0-2 karena walaupun menghambat
proses pekerjaan namun mesin dapat digantikan dengan
menyewa mesin lain.

: Terimakasih pak atas bantuan dan informasinya.

: Sama-sama semoga bermanfaat.
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Wulan

Pak Yanto

Wulan

Pak Yanto

TRANSKIP WAWANCARA

: Pak saya akan menanyakan mengenai seberapa sering kejadian
pada setiap kegagalan mesin terjadi?

. Kami memiliki rekapan data mengenai kegagalan-kegagalan
mesin yang terjadi di perusahaan ini.

. Pak untuk deteksi kegagalan pada komponen mesin biasanya
bentuk deteksinya apa saja pak?

Pada komponen mesin bubut deteksi yang digunakan
diperusahaan pada kepala tetap aus dan longgar timbul suara
bising dan putaran poros tersendat-sendat dari segi mekanisme
dengan membongkar mesin bubut. Pada penjepit pahat yang aus
dan longgar warning sign berupa pahat lepas saat digunakan,
pada pahat yang patah warning sign berupa pemberian tanda
peringatan dan dari segi mekanisme dilakukan inspeksi pada
mesin bubut, pada pisau piringan patah dan longgar warning sign
berupa bunyi saat proses menggerinda, pada pengunci longgar
warning sign berupa bunyi saat menggerinda, pada penutup
gerinda yang longgar warning sign yang dilakukan adalah
lepasnya penutup dari mesin gerinda, pada selang gas yang bocor
warning sign berupa bau gas dan lubang pada selang mekanisme
yang dilakukan adalah pengecekan pada selang gas, pada tabung
oksigen yang bocor warning sign berupa bau gas dan bunyi dari
kebocoran gas, pada tabung asitellin yang bocor warning sign
berupa bau gas dan bunyi dari kebocoran gas, pada pengatur
tekanan asitellin yang rusak deteksi pada alat adalah regulator
dan mekanisme yang dilakukan adalah tekanan pada regulator
tetap dan tidak meningkat, pada pengatur tekanan oksigen yang
rusak deteksi pada alat adalah regulator dan mekanisme yang
dilakukan adalah tekanan pada regulator tetap dan tidak
meningkat, pada kabel las yang bocor warning sign berupa bau
yang ditimbulkan saat mengelas, pada pemegang kawat longgar
warning sign berupa lepasnya kawat, dan pada klem massa yang
longgar dan rusak warning sign berupa tidak ada aliran listrik dan
mekanisme yang dilakukan adalah tidak dapat digunakan untuk

menghubungkan kabel masa.
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Wulan

Pak Yanto

Wulan
Pak Yanto

. Apakah dari semua bentuk deteksi tersebut sudah dapat
dijadikan deteksi yang pasti saat terjadi kegagalan pada setiap
komponen mesin?

: Tidak semua dapat dijadikan acuan bahwa dengan adanya
deteksi tersebut komponen mengalami kerusakan atau kegagalan
seperti deteksi pada putaran kepala tetap apabila poros tersendat
maka kepala tetap longgar namun timbul suara bising belum tentu
kepala tetap aus untuk mengetahui kepala tetap aus maka mesin
bubut harus dibongkar. Pada penjepit pahat apabila pahat lepas
maka penjepit pahat longgar namun belum tentu penjepit tersebut
aus. Pada pahat untuk mengetahui pahat yang patah dapat
dilakukan dengan inspeksi mesin sedangkan pemberian tag
hanya sebagai tanda peringatan bahwa terjadi kerusakan mesin.
Pada pisau piringan yang patah dan longgar bunyi pada saat
proses gerinda belum tentu pisau tersebut patah ataupun longgar
sehingga tidak dapat dijadikan tanda. Pada pengunci yang longgar
bunyi pada saat menggerinda belum tentu menandakan pengunci
longgar. Pada selang gas yang bocor bau gas dan lubang pada
selang gas merupakan tanda bahwa selang gas mengalami
kebocoran serta perlunya pengecekan pada selang. Pada tabung
oksigen dan tabung asitellin yang bocor tanda yang ditimbulkan
berupa bau gas dan bunyi dari kebocoran gas deteksi tersebut
dapat dijadikan tanda bahwa tabung mengalami kebocoran. Pada
kabel las yang bocor bau yang ditimbulkan saat mengelas belum
tentu merupakan bau dari kabel las yang bocor karena dapat juga
merupakan bau asap las. Pada pemegang kawat yang longgar
ditandai dengan kawat yang lepas. Pada klem massa yang rusak
ditandai dengan kabel masa yang tidak dapat terhubung namun
tidak ada aliran listrik bukan merupakan tanda dari klem massa
yang rusak bisa jadi transformator las bermasalah.

: Terimakasih pak atas penjelasannya.

: Ya, sama — sama mbak.
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