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ABSTRAK

PT. Jabil Circuit Indonesia merupakan sebuah perusahaan yang bergerak
dalam pembuatan spare part pesawat, salah satu departemen produksi yang ada di
PT. Jabil diantaranya Special Process dimana terdapat 2 bagian pada departemen
tersebut yaitu Chemical Process dan NDT. Departemen tersebut merupakan
departemen baru yang didirikan pada bulan Januari 2018 dan akan melakukan
produksi masal pada bulan Agustus 2018. Area dan aktivitas kerja di Special
Process termasuk high risk dikarenakan berhubungan dengan bahan-bahan kimia
berbahaya, mekanik, listrik. Maka dari itu diperlukan penilaian risiko dan
pengendalian risiko agar dapat meminimalisir kecelakaan kerja pada saat produksi
masal berlangsung.

Berdasarkan persoalan tersebut, dilakukan penelitian untuk
mengidentifikasi potensi bahaya pada aktivitas kerja di Special Process,
melakukan pengendalian pada risiko yang sudah teridentifikasi dan memberikan
usulan perbaikan untuk sistem (K3) Keselamatan dan Kesehatan Kerja di PT.
Jabil.

Pemecahan masalah dilakukan dengan metode HIRARC (Hazard
Identification, Risk Assesment & Risk Control) dengan langkah pertama
mengidentifikasi bahaya pada setiap proses kerja, langkah kedua melakukan
penilaian risiko pada masing-masing bahaya tersebut, langkah ketiga melakukan
pengendalian terhadap risiko dan langkah terakhir melakukan penilaian risiko
kembali setelah risiko tersebut di kendalikan dan akan di evaluasi selama 3 bulan
kedepan untuk melakukan manajemen risiko kembali.

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, terdapat 150 potensi bahaya
pada 29 aktivitas kerja di Special Process, dimana jumlah potensi bahaya dengan
risiko kecil sebanyak 3 (2%) potensi bahaya, risiko sedang sebanyak 146
(97.33%) potensi bahaya dan risiko besar sebanyak 1 (0.67%) potensi bahaya.
Kemudian dilakukan pengendalian risiko pada potensi bahaya yang teridentifikasi
dengan metode engineering control, pendekatan administratif, human control dan
pengadaan alat pelindung diri (APD). Setelah risiko di kendalikan terjadi
penurunan tingkat risiko tinggi berpindah ke tingkat risiko sedang, dan tingkat
risiko sedang menjadi 89 (59.33%) potensi bahaya dan berpindah ke tingkat risiko
kecil sehingga terjadi peningkatan sebanyak 61 (40.67%) potensi bahaya.

Kata Kunci : Special Process, HIRARC
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ABSTRACT

PT. Jabil Circuit Indonesia is an company in the manufacture of spare parts
aircraft, one of the production departments in PT. Jabil includes Special Process
where there are 2 department, Chemical Process and NDT. The department is a
new department that was established in January 2018 and will carry out mass
production in August 2018. Areas and work activities at the Special Process are
high risk because working with hazardous chemicals, mechanics, electricity.
Therefore, risk assessment and risk control are needed in order to minimize
accidents when mass production takes place.

Based on the situation, a research was conducted to identify potential
hazards in the Special Process, control the problems that have been identified and
contribute to the Occupational Health and Safety (K3) system at PT. Jabil.
Keywords : 1st Keyword, 2nd Keyword, 3rd Keyword.

Problem solving with HIRARC method (Hazard Identification, Risk
Assessment & Risk Control) with the first step of identifying hazards in each work
process, the second step is to conduct a risk assessment of each of these hazards,
the third step is to control the risks and the last step to conduct a risk assessment
return after the risk is controlled and will be evaluated for the next 3 months to
carry out risk management again.

Based on the research that has been carried out, there are 150 potential
hazards in 29 work activities in the Special Process, where the number of
potential hazards with a small risk is 3 (2%) potential hazards, moderate risk is
146 (97.33%) potential hazards and 1 large risk ( 0.67%) potential danger. Then
risk control on potential hazards identified by engineering control methods,
administrative approaches, human control and procurement of personal
protective equipment (PPE). After the risk is controlled there is a decrease in the
high risk level of moving to moderate risk level, and the moderate risk level
becomes 89 (59.33%) potential hazard and moving to a small risk level so that an
increase of 61 (40.67%) potential hazards.

Key Words : Special Process, HIRARC
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1.1.

BAB1

PENDAHULUAN
Latar Belakang.

Badan Penyelenggara Jaminan Sosial (BPJS) Ketenagakerjaan
mencatat angka kecelakaan kerja di indonesia cenderung terus meningkat.
Sebanyak 123 ribu kasus kecelakaan kerja tercatat sepanjang 2017.
“Sepanjang 2017, menurut data statistik kami terjadi peningkatan kecelakaan
kerja sekira 20 persen dibandingkan 2016 secara nasional,” kata direktur
pelayanan bpjs ketenagakerjaan Khrisna Syarif di nusa dua, badung, bali,
selasa (6/2/2018).

Perkembangan industri di Indonesia saat ini semakin maju, tetapi
perkembangan ini belum di imbangi dengan kesadaran untuk memahami dan
melaksanakan keselamatan kerja secara benar supaya mencegah dan
melaksanakan keselamatan kerja secara benar supaya untuk mencegah
kecelakaan yang sering terjadi di tempat kerja belum dilakukan dengan baik

Ada beberapa faktor yang menyebabkan terjadinya kecelakaan
kerja, yaitu unsafe action dan unsafe condition. Unsafe action merupakan
perilaku dan kebiasaan yang mengarah pada terjadinya kecelakaan kerja
seperti tidak menggunakan Alat Pelindung Diri dan penggunaan peralatan
yang tidak standar sedangkan unsafe condition merupakan kondisi tempat
kerja yang tidak aman seperti pencahayaan terlalu gelap, panas dan gangguan-
gangguan faktor fisik lingkungan kerja lainnya. Faktor-faktor kecelakaan kerja
tersebut dapat dieliinasi dalam menetapkan kebijakan peratura K3 serta
didukung oleh kualitas SDM perusahaan dalam pelaksanaannya.

PT. Jabil Circuit Indonesia merupakan perusahaan baru yang
berdiri pada tahun 2017 dan bergerak di bidang kedirgantaraan. PT. Jabil
belum tersetifikasi SMK3, tetapi sebagai perusahaan baru di Indonesia, PT.
Jabil mempunyai kebijakan K3 yang berisi “PT. Jabil berkomitmen bahwa
Kesehatan dan Keselamatan Kerja adalah prioritas yang utama. Manajemen

akan memberikan lingkungan kerja sehat dan aman. Manajemen akan



menetapkan contoh yang baik. Dan setiap Team Member bertanggung jawab
untuk mereka sendiri dan rekan lainnya.

Untuk mendukung kebijakan K3 PT. Jabil Circuit Indonesia, maka
diperlukan analisis resiko bahaya pada setiap pekerjaan yang ada di PT. Jabil
terutama untuk departemen yang baru berdiri. Departemen Special Process
merupakan departemen yang baru berdiri dan merupakan bagian dari kegiatan
produksi dengan aktifitas pekerjaan melakukan proses pelapisan logam untuk
sparepart pesawat. Aktivitas pekerjaan special process termasuk high risk
dikarenakan berhubungan dengan mekanikal, elektrikal dan bahan-bahan
kimia berbahaya seperti asam sulfat, asam klorida, asam nitrat, natrium
hidroksida, chrome, dsb.

Analisis resiko bahaya pada departemen special process dilakukan
dengan metode HIRARC (Hazard Identification Risk Assesment & Risk
Contro). Metode HIRARC banyak dilakukan oleh pelaku industri untuk
melakukan risk mapping. HIRARC saat ini dikenal sebagai metode
identifikasi bahaya, penilaian resiko dan kontrol resiko yang biasanya danggap
lebih tepat dan lebih teliti dimana bahaya yang timbul dijelaskan dari setiap
aktifitas kerja. Metode ini juga memberikan tindakan pengendalian yang
sesuai untuk setiap potensi bahaya. Pengendalian perlu dilakukan untuk
mencegah timbulnya kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang dapat
merugikan perusahaan.

Maka dari itu diperlukan analisis risiko bahaya pada departemen
Special Process dengan tujuan mengidentifikasi jenis-jenis bahaya, mencegah
bahaya tersebut dan meminimalisir terjadinya kecelakaan kerja. Oleh karena
itu penulis melakukan penelitian terkait manajemen risiko pada departemen
Special Process sebagai salah satu langkah perbaikan terkait keselamatan dan

kesehatan kerja di departemen Special Process.

1.2. Perumusan Masalah
1. Apakah manajemen risiko diperlukan oleh departemen Special Process

PT. Jabil Circuit Indonesia?



2. Potensi bahaya apakah yang terdapat di area Special Process PT. Jabil
Circuit Indonesia?
3. Bagaimana cara melakukan pengendalian risiko yang ada di area Special

Process PT. Jabil Circuit Indonesia?

1.3.  Tujuan dan Manfaat Pemecahan Masalah
Tujuan pemecahan pada penelitian ini adalah:

1. Untuk mengetahui potensi bahaya pada setiap aktifitas pekerjaan di area
Special Process PT. Jabil Circuit Indonesia.

2. Untuk mengetahui tingkat bahaya pada setiap aktifitas pekerjaan di line
Special Process PT. Jabil sebelum dan sesudah risiko bahaya di
kendalikan?

Adapun manfaat yang dapat diperoleh oleh PT. Jabil setelah penelitian ini
dilaksanakan yaitu:

1. Sebagai bahan pertimbangan dan masukan yang positif bagi PT. Jabil
untuk melakukan perbaikan di Special Process sebelum produksi masal
berlangsung dari data penelitian terkait manajemen resiko bahaya yang
dilakukan dengan metode HIRARC (Hazard Identification Risk

Assesment Risk Control).

1.4. Pembatasan Asumsi

Batasan yang digunakan dalam penelitian ini adalah:

1. Penelitian dilakukan di PT. Jabil Circuit Indonesia.

2. Penelitian hanya dilakukan pada bagian Special Process.

3. Fungsi tujuan yang digunakan dalam penelitian ini adalah untuk
meminimalisir kecelakaan kerja sebelum produksi masal dimulai pada
bagian Special Process di PT. Jabil Circuit Indonesia..

1.5.  Lokasi
Lokasi penelitian yaitu di PT. Jabil circuit indonesia, JI. Soekarno-Hatta

Blok Gempol No. 35, Kota Bandung, Jawa Barat 40614



Gambar 1.1. Lokasi PT. Jabil Circuit Indonesia

1.6. Sistematika Penulisan Laporan

Sistematika penulisan laporan tugas akhir ini disusun menurut tahapan

sebagai berikut:

BAB

BAB

BAB

BAB

I

II

III

IV

: PENDAHULUAN

Berisi penjelasan tentang latar belakang masalah,
perumusan masalah, tujuan dan manfaat pemecahan
masalah, pembatasan asumsi, lokasi dan sistematika

penulisan laporan.

: LANDASAN TEORI

Berisi hasil penelitian sebelumnya yang sesuai dengan
permasalahan yang dibahas dan penjelasan tentang teori
dan model yang digunakan untuk pemecahan masalah.

: USULAN PEMECAHAN MASALAH

Berisi model pemecahan masalah dan langkah-langkah
pemecahan masalah.

: PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA



BAB V

BAB VI

Berisi data dan pengolahan data dari masalah yang
ditentukan.

: ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Berisi tentang analisis dan interpretasi hasil pemecahan
masalah yang didapat dari studi kasus, diskusi dan
bimbingan dengan pembimbing lapangan serta pembahasan
tentang topik tugas akhir yang diambil.

: KESIMPULAN

Berisi tentang kesimpulan dari hasil pemecahan masalah

yang diperoleh.
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