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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kecelakaan kerja adalah sesuatu yang tidak diduga semula dan tidak dikehendaki
yang mengacaukan proses yang telah diatur dari suatu aktivitas dan dapat
menimbulkan kerugian baik korban manusia maupun harta benda (Sulaksmono,
1997). Ada dua faktor penyebab kecelakaan yaitu unsafe action (faktor manusia)

dan unsafe condition (faktor lingkungan) (Anizar, 2009).

Keselamatan kerja adalah perlindungan karyawan dari luka-luka yang disebabkan
oleh kecelakaan yang terkait dengan pekerjaan. Risiko keselamatan merupakan
aspek-aspek dari lingkungan kerja yang dapat menyebabkan kebakaran, ketakutan
aliran listrik, terpotong, luka memar, keseleo, patah tulang, kerugian alat tubuh,
penglihatan dan pendengaran. Kesehatan kerja adalah kebebasan dari kekerasan
fisik. Risiko kesehatan merupakan faktor-faktor dalam lingkungan kerja yang
bekerja melebihi periode waktu yang ditentukan, lingkungan yang dapat membuat
stres emosi atau gangguan fisik (Mondy, 2005).

PT. Commonwealth Steel Indonesia merupakan salah satu perusahaan yang
bergerak di bidang manufaktur pembuatan baja dan memiliki 143 pekerja. Pada
proses produksi PT. Commonwealth Steel Indonesia, jenis produk utama yang
dihasilkan adalah bola baja. Produk bola baja ini biasa digunakan untuk bahan

tambang, pembangkit dan batu hebel.

Aktivitas di PT. Commonwealth Steel Indonesia memiliki potensi bahaya tinggi
yang terdapat pada bagian produksi. Pada bagian produksi PT. Commonwealth
Steel Indonesia, terdapat dua buah mesin furnace. Pekerja di bagian produksi
bekerja dengan menggunakan mesin furnace yang mesinnya bertekanan tinggi, juga
menimbulkan bising, suhu di sekitar mesin menimbulkan panas, dan mudah

terbakar. Bahaya ini dapat mengancam keselamatan dan kesehatan para pekerjanya.
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Oleh karena itu, bagian produksi memerlukan pengelolaan potensi bahaya, yang
dapat membantu dalam mengurangi potensi bahaya dan membuat proses produksi
bekerja secara efektif dan efisien. Hal-hal yang telah dilakukan PT. Commonwealth
Steel Indonesia untuk mengendalikan potensi bahaya diantaranya terdapat
peraturan dan prosedur Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3), pengawasan K3,

pemasangan rambu-rambu peringatan, dan program pelatihan.

1.2 Maksud dan Tujuan

Maksud dari kerja praktik ini adalah untuk menganalisis dan mengidentifikasi

potensi bahaya yang mungkin terjadi pada kegiatan produksi di PT. Commonwealth

Steel Indonesia. Adapun tujuan dari kerja praktik ini adalah sebagai berikut:

1. Mengidentifikasi kegiatan produksi apa saja yang dilakukan di PT.
Commonwealth Steel Indonesia

2. Menganalisis potensi bahaya pada setiap kegiatan produksi

3. Mengidentifikasi dampak dari potensi bahaya pada kegiatan produksi

4. Mengidentifikasi upaya pengendalian potensi bahaya dari setiap kegiatan
produksi.

1.3 Ruang Lingkup

Pada pelaksanaan kerja praktik di PT. Commonwealth Steel Indonesia terdapat

ruang lingkup dalam pelaksanaannya yaitu :

1. ldentifikasi yang dilakukan pada hanya pada kegiatan produksi PT.
Commonwealth Steel Indonesia

2. Metode analisis resiko adalah metode AS/NZS 4360

3. Menganalisis dampak dari potensi bahaya pada kegiatan produksi di PT.
Commonwealth Steel Indonesia

4. Menganalisis upaya pengendalian kesehatan dan keselamatan kerja
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1.4 Metodologi Kerja Praktik

Mulai
Studi Literatur Observasi,
Wawancara, dan
Dokumentasi
\ 4 v

Pengumpulan Data

Pengolahan dan Analisis
data

Penyusunan Laporan

A 4

Seminar Praktik Kerja

Selesai

Gambar 1. 8 Diagram Alir Kerja Praktik
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1.5 Waktu dan Tempat Kerja Praktik

Kegiatan kerja praktik dilakukan di Kawasan PT. Commonwealth Steel Indonesia
yang terletak di KIEC, JI. Asia Raya Kav. B3/2, Kotasari, Kec. Gerogol, Kota
Cilegon, Banten. Untuk waktu pelaksanaan kegiatan kerja praktik dimulai pada
bulan Agustus 2022-September 2022.

1.6 Sistematika Laporan
Berikut merupakan sistematika penulisan laporan kerja praktik yang dilaksanakan
di PT. Commonwealth Steel Indonesia.

BAB | PENDAHULUAN
Bab pendahuluan berisikan latar belakang, maksud dan tujuan, ruang lingkup,
periode kerja praktik, lokasi kerja praktik dan sistematika pembahasan yang

digunakan dalam pembahasan ini.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Bab tinjauan pustaka menjelaskan tentang teori-teori yang berkaitan dengan K3

BAB Il GAMBARAN UMUM LOKASI KERJA PRAKTIK
Bab gambaran umum lokasi kerja praktik menjelaskan mengenai profil perusahaan,
sejarah perusahaan, visi dan misi, struktur organisasi, peraturan dan kebijaksanaan

perusahaan, juga fasilitas-fasilitas yang tersedia di perusahaan.

BAB IV ANALISA DAN PEMBAHASAN

Menjelaskan mengenai kondisi eksisting terkait pelaksanaan K3 di unit produksi,
furnace, dan upsetter yang meliputi identifikasi potensi risiko bahaya, pengendalian
risiko bahaya, dan pengukuran faktor lingkungan kerja, dan sarana prasarana
keselamatan kerja. Data yang didapatkan dibandingkan peraturan perundang-

undangan yang berlaku.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Bab kesimpulan dan saran berisikan kesimpulan dari hasil analisis data yang telah
dilakukan dan saran yang mungkin dapat dilakukan untuk penerapan K3 PT.

Commonwealth Indonesia.
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BAB II
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3)

Menurut OHSAS 18001:2007 Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) adalah

semua kondisi dan faktor yang dapat berdampak pada keselamatan dan kesehatan

kerja tenaga kerja maupun orang lain (kontraktor, pemasok, pengunjung dan tamu)

di tempat kerja. Tujuan dari keselamatan dan kesehatan kerja adalah sebagai berikut

(Mangkunegara, 2002).

a. Agar setiap pegawai mendapat jaminan keselamatan dan kesehatan kerja baik
secara fisik, sosial, dan psikologis

b. Agar setiap perlengkapan dan peralatan kerja digunakan sebaik-baiknya
selektif mungkin

c. Agar semua hasil produksi dipelihara keamanannya

d. Agar adanya jaminan atas pemeliharaan dan peningkatan kesehatan gizi
pegawai

e. Agar meningkatkan kegairahan, keserasian kerja, dan partisipasi kerja

f. Agar terhindar dari gangguan kesehatan yang disebabkan oleh lingkungan atau
kondisi kerja

g. Agar setiap pegawai merasa aman dan terlindungi dalam bekerja.

2.1.2 Keselamatan Kerja

Keselamatan kerja adalah upaya untuk memastikan kesehatan dan keselamatan
pekerja di tempat kerja melalui penerapan kebijakan, prosedur, dan praktik yang
aman dan sehat (Joesoef, 2017). Keselamatan kerja tercermin pada keadaan di
tempat kerja, yang meliputi keadaan tidak aman (sub standard condition), tindakan
tak aman (sub standard act) maupun keadaan lingkungan kerja. Berdasarkan
piramida perbandingan kecelakaan disebutkan bahwa keadaan dan tindakan tak
aman merupakan dasar dari kejadian hampir celaka maupun kecelakaan,
kebanyakan aktivitas pencegahan kecelakaan menyangkut identifikasi dan koreksi
dari kondisi dan tindakan tidak aman. Keadaan dan tindakan tidak aman yang dapat

diketahui lebih dulu akan dapat mencegah kecelakaan lebih dini (Djatmiko, 2016).
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2.1.3 Kesehatan Kerja

Kesehatan kerja atau dalam bahasa asing disebut sebagai occupational Health
adalah alat yang komprehensif untuk memecahkan masalah di atas. Kesehatan kerja
adalah bagian dari keselamatan dan kesehatan kerja atau occupational safety and
health (OSH). Keselamatan dan kesehatan kerja bertujuan agar pekerja selamat,
sehat, produktif, sejahtera dan berdaya saing kuat, dengan demikian produksi dapat
berjalan dan berkembang lancar berkesinambungan (sustainable development)
tidak terganggu oleh kejadian kecelakaan maupun pekerja yang sakit atau tidak
sehat yang menjadikannya tidak produktif. Kecelakaan kerja diminimalisir
kejadiannya oleh upaya keselamatan dan kesehatan kerja, sedangkan kesehatan
pekerja dijaga, dipelihara dan ditingkatkan oleh upaya kesehatan kerja
(Kurniawidjaja dan Ok, 2012).

Hasil pengamatan di lapangan menunjukkan bahwa tiga alasan pokok mengapa
suatu organisasi atau perusahaan melaksanakan kesehatan kerja adalah seperti
berikut (Kurniawidjaja dan Ok, 2012):

1. Diwajibkan oleh peraturan perundangan

2. Pemenuhan hak asasi manusia

3. Pertimbangan ekonomi.

Kewaijiban
Peraturan

Hak Asasi

Manals Keuntungan

‘Ekonomi

Gambar 2. 1 Tiga Alasan Pokok Pelaksanaan Kesehatan Kerja
Sumber: Kurniawidjaja dan Ok, 2012
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2.2 Kecelakaan Kerja
Kecelakaan kerja adalah suatu kejadian yang jelas tidak dikehendaki dan sering kali
tidak terduga semula yang dapat menimbulkan kerugian baik waktu, harta benda
atau properti maupun korban jiwa yang terjadi di dalam suatu proses kerja industri.
Kecelakaan kerja kerap menjadi sorotan bagi pekerja, perlunya penerapan K3 yang
optimal menjadi salah satu faktor dari mencegahnya kecelakaan kerja. Faktor-
faktor penyebab kecelakaan kerja menurut dapat dilihat di bawah ini (Indriyani
dkk., 2016):
1. Sebab Dasar atau Asal Mula
Sebab dasar merupakan sebab atau faktor yang mendasari secara umum
terhadap kejadian atau peristiwa kecelakaan. Sebab dasar kecelakaan kerja di
industri antara lain meliputi faktor:

a. Komitmen atau partisipasi dari pihak manajemen atau pimpinan
perusahaan dalam upaya penerapan K3 di perusahaannya

b. Manusia atau para pekerjanya sendiri

c. Kondisi tempat kerja, sarana kerja dan lingkungan kerja.

2. Sebab Utama
Sebab utama dari kejadian kecelakaan kerja adalah adanya faktor dan
persyaratan K3 yang belum dilaksanakan secara benar. Sebab utama kecelakaan
kerja antara lain meliputi faktor:

a. Faktor manusia atau dikenal dengan istilah tindakan tidak aman (unsafe
actions) yaitu merupakan tindakan berbahaya dari para tenaga kerja yang
mungkin dilatar belakangi oleh berbagai sebab antara lain:

1. Kekurangan pengetahuan dan keterampilan (lack of knowledge and
skill)
Ketidakmampuan untuk bekerja secara normal (inadequate capability)
Ketidakfungsian tubuh karena cacat yang tidak nampak (bodily defect)

Kelelahan dan kejenuhan (fatigue and boredom)

ok w0 N

Sikap dan tingkah laku yang tidak aman (unsafe attitude and habits)
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6. Kebingungan dan stress (confuse and stress) karena prosedur kerja
yang baru belum dapat dipahami

7. Belum menguasai atau belum terampil dengan peralatan atau mesin-
mesin baru (lack of skill)

8. Penurunan konsentrasi (difficulty in concentrating) dari tenaga kerja
saat melakukan pekerjaan

9. Sikap masa bodoh (worker’s ignorance) dari tenaga kerja

10. Kurang motivasi kerja (improper motivation) dari tenaga kerja

11. Kurang adanya kepuasan kerja (low job satisfaction)

12. Sikap kecenderungan mencelakai diri sendiri

13. Dan lain sebagainya.

. Faktor lingkungan atau dikenal dengan kondisi tidak aman (unsafe

condition) yaitu kondisi tidak aman dari mesin, peralatan, pesawat, bahan,

lingkungan dan tempat kerja, proses kerja, sifat pekerjaan dan sistem kerja.

Lingkungan dalam artian luas dapat diartikan tidak saja lingkungan fisik,

tetapi juga faktor-faktor yang berkaitan dengan penyediaan fasilitas,

pengamalan manusia yang lalu maupun sesaat sebelum bertugas,

pengaturan organisasi kerja, hubungan sesama pekerja, kondisi ekonomi

dan politik yang bisa mengganggu konsentrasi.

Interaksi manusia-mesin dan sarana pendukung kerja yang tidak sesuai

(unsafe man-machine interaction). Interaksi manusia dan sarana

pendukung kerja merupakan sumber penyebab kecelakaan. Apabila

interaksi antara keduanya tidak sesuai maka akan menyebabkan terjadinya

suatu kesalahan yang mengarah kepada terjadinya kecelakaan kerja.

Dengan demikian, penyediaan sarana kerja yang sesuai dengan

kemampuan, kebolehan, dan keterbatasan manusia, harus sudah

dilaksanakan sejak desain sistem kerja. Satu pendekatan yang holistic,

systematic, dan interdisciplinary harus diterapkan untuk mencapai hasil

yang optimal, sehingga kecelakaan kerja dapat dicegah sedini mungkin.

Kecelakaan kerja akan terjadi apabila terdapat kesenjangan atau
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ketidakharmonisan interaksi antara manusia pekerja, tugas atau pekerjaan,
peralatan kerja, dan lingkungan kerja dalam suatu organisasi kerja.

2.3 Hazard

Hazard (bahaya) adalah suatu kondisi atau Tindakan atau potensi yang dapat

menimbulkan kerugian terhadap manusia, harta benda, proses, ataupun lingkungan.

Dapat disimpulkan hazard adalah kondisi yang berpotensi menimbulkan

kecelakaan kerja (Supriyadi, 2017).Bahaya adalah sumber atau sebuah situasi yang

membahayakan dan memiliki potensi untuk menyebabkan kecelakaan atau

penyakit pada manusia, merusak peralatan dan merusak lingkungan Bahaya dapat

diklasifikasikan menjadi dua yaitu (Halim, 2016):

a. Bahaya keselamatan kerja (safety hazard)

Bahaya yang dapat mengakibatkan timbulnya kecelakaan yang dapat

menyebabkan luka hingga kematian, serta kerusakan aset perusahaan. Jenis-

jenis safety hazard yaitu:

1.

Bahaya mekanik, disebabkan oleh mesin atau alat kerja mekanik, seperti
tersayat, terpotong, terjatuh dan tertindih

Bahaya elektrik, disebabkan oleh peralatan yang mengandung arus listrik
Bahaya kebakaran, disebabkan oleh substansi kimia yang bersifat mudah
terbakar

Bahaya peledakan, disebabkan oleh substansi kimia yang bersifat mudah

meledak.

b. Bahaya kesehatan kerja (health hazard)

Jenis bahaya yang berdampak pada kesehatan yang menyebabkan gangguan

kesehatan dan penyakit akibat kerja. Jenis-jenis health hazard yaitu:

1.

Bahaya fisik, antara lain getaran, radiasi, kebisingan, pencahayaan, dan
iklim kerja

Bahaya kimia, yang berkaitan dengan material atau bahan kimia seperti
aerosol, insektisida, gas dan zat-zat kimia lainnya

Bahaya ergonomi, gerakan berulang-ulang, postur statis, dan cara

memindahkan barang
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4. Bahaya biologi, berkaitan dengan makhluk hidup yang berada di
lingkungan kerja yaitu bakteri, virus dan jamur yang bersifat patogen
5. Bahaya psikologis, beban kerja yang terlalu berat, berhubungan dan

kondisi kerja yang tidak nyaman.

2.4 Upaya Pengendalian

Pada penerapan K3 terdapat upaya pengendalian dari bahaya dan risiko yang
ditimbulkan dari berbagai macam pekerjaan yang ada. Upaya pengendalian
dituliskan sesuai dengan hierarki pengendalian bahaya K3 diantaranya eliminasi,

substitusi, engineering, administratif dan alat pelindung diri (APD).

Most @

Preferred Least

o Preferred

Engineering Controls

/ Administrative Controls \
/ Use of Personal Protective Equipment \

Gambar 2. 2 Segitiga Hierarki Pengendalian Bahaya

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia

2.4.1 Eliminasi

Pengendalian eliminasi merupakan pengendalian yang mengedepankan
penghilangan bahaya atau potensi bahaya yang dapat ditimbulkan dari sumber
bahaya. Contoh pengendalian eliminasi adalah eliminasi sumber bahaya dari
material yang telah digunakan atau material tidak terpakai ke tempat pembuangan

terakhir.

Institut Teknologi Nasional



11

2.4.2 Substitusi

Pengendalian substitusi merupakan pengendalian yang berfokus pada penggantian
bahan/material/metode yang memiliki potensi bahaya lebih besar dengan yang
memiliki potensi bahaya lebih kecil. Salah satu contoh pengendalian substitusi
antara lain mengganti alat yang rusak dengan menggunakan alat yang baru,
mengganti metode kerja yang memiliki potensi 40 bahaya yang lebih bahaya
dengan metode yang tidak berbahaya, dan menggunakan bahan yang lebih tidak
berbahaya.

2.4.3 Engineering

Pengendalian engineering merupakan pengendalian yang berfokus pada
pengendalian desain dari alat maupun tempat kerja. Contoh pengendalian
engineering antara lain; pemasangan cover pada alat pemotong besi, mesin gerinda,
dan pemasangan bantalan pada mesin bobok tembok. Selain itu pengendalian
engineering terkait desain tempat kerja antara lain pemasangan proteksi seperti
safety deck, safety net dan lifeline. Proteksi tersebut berfungsi sebagai penahan
jatuhan material, penahan pekerja jatuh dari ketinggian dan juga sebagai

pengendalian bahaya debu pada area kerja yang dipasang proteksi.

2.4.4 Administratif

Pengendalian administratif merupakan pengendalian yang paling sering ditemukan.
Beberapa contoh pengendalian administratif yang dilakukan adalah Induction
pekerja, pemeriksaan kesehatan pekerja, surat izin bekerja, inspeksi alat kerja, SOP
penggunaan alat, pemasangan safety sign, pelaksanaan toolbox meeting, safety

patrol, pelatihan dan sosialisasi K3.

2.4.5 Alat Pelindung Diri (APD)
Alat pelindung diri adalah peralatan yang digunakan untuk meminimalisir dan
mencegah terjadinya kecelakaan akibat kerja serta penyakit akibat tidak

menggunakannya. Kontak yang salah dengan bahan dan mesin di tempat kerja dapat
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mengakibatkan suatu cedera dan penyakit yang cukup serius. Terdapat jenis — jenis

APD yang biasa digunakan sebagai berikut (Komarudin dkk., 2016):

1. Alat Pelindung Kepala
Alat pelindung kepala adalah alat pelindung yang berfungsi untuk melindungi
kepala dari benturan, terantuk, kejatuhan atau terpukul benda tajam atau benda
keras yang melayang atau meluncur di udara, terpapar oleh radiasi panas, api,
percikan bahan-bahan kimia, jasad renik (mikroorganisme) dan suhu yang
ekstrem. Jenis alat pelindung kepala terdiri dari helm pengaman (safety helmet),
topi atau tudung kepala, penutup atau pengaman rambut, dan lain-lain. Contoh
safety helmet dapat dilihat pada Gambar 2.3.

Gambar 2. 3 Alat Pelindung Kepala

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia

2. Alat Pelindung Kaki

Alat pelindung kaki berfungsi untuk melindungi kaki dari tertimpa atau
berbenturan dengan benda-benda berat, tertusuk benda tajam, terkena cairan
panas atau dingin, uap panas, terpajan suhu yang ekstrem, terkena bahan kimia
berbahaya dan jasad renik, tergelincir. Jenis Pelindung kaki berupa sepatu
keselamatan pada pekerjaan peleburan, pengecoran logam, industri, konstruksi
bangunan, pekerjaan yang berpotensi bahaya peledakan, bahaya listrik, tempat
kerja yang basah atau licin, bahan kimia dan jasad renik, dan/atau bahaya
binatang dan lain-lain. Contoh alat pelindung kaki dapat dilihat pada Gambar
2.4,
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Gambar 2. 4 Alat Pelindung Kaki

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia

Alat Pelindung Tubuh

Tubuh berfungsi sebagai melindungi tubuh dari bahaya temperatur panas
maupun dingin yang ekstrem, benda — benda tajam, panas, serta bahan kimia
yang dapat mengenai tubuh. Contoh pelindung tubuh dapat dilihat pada
Gambar 2.5.

Gambar 2. 5 Alat Pelindung Tubuh

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia

Alat Pelindung Tangan

Pakaian pelindung berfungsi untuk melindungi badan sebagian atau seluruh
bagian badan dari bahaya temperatur panas atau dingin yang ekstrem, pajanan
api dan benda-benda panas, percikan bahan-bahan kimia, cairan dan logam
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panas, uap panas, benturan (impact) dengan mesin, peralatan dan bahan,
tergores, radiasi, binatang, mikro-organisme patogen dari manusia, binatang,
tumbuhan dan lingkungan seperti virus, bakteri dan jamur. Jenis pakaian
pelindung terdiri dari rompi (vests), celemek (apron/coveralls), jacket, dan
pakaian pelindung yang menutupi sebagian atau seluruh bagian badan. Contoh
pelindung tangan dapat dilihat pada Gambar 2.6.

1

W 3 ‘
?:‘,4(“
A

Gambar 2. 6 Alat Pelindung Tangan

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia

. Alat Pelindung Mata

Alat pelindung mata dan muka adalah alat pelindung yang berfungsi untuk
melindungi mata dan muka dari paparan bahan kimia berbahaya, paparan
partikel-partikel yang melayang di udara dan di badan air, percikan benda-
benda kecil, panas, atau uap panas, radiasi gelombang elektromagnetik yang
mengion maupun yang tidak mengion, pancaran cahaya, benturan atau pukulan
benda keras atau benda tajam. Jenis alat pelindung mata dan muka terdiri dari
kacamata pengaman (spectacles), goggles, tameng muka (face shield), masker
selam, tameng muka dan kacamata pengaman dalam kesatuan (full face

masker). Contoh pelindung mata dapat dilihat pada Gambar 2.7.
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Gambar 2. 7 Alat Pelindung Mata

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia

6. Alat Pelindung Telinga
Alat pelindung telinga adalah alat pelindung yang berfungsi untuk melindungi
alat pendengaran terhadap kebisingan atau tekanan. Jenis alat pelindung telinga

terdiri dari sumbat telinga (ear plug) dan penutup telinga (ear muff).

Gambar 2. 8 Alat Pelindung Telinga

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia

7. Alat Pelindung Jatuh
Alat pelindung jatuh perorangan berfungsi membatasi gerak pekerja agar tidak
masuk ke tempat yang mempunyai potensi jatuh atau menjaga pekerja berada
pada posisi kerja yang diinginkan dalam keadaan miring maupun tergantung
dan menahan serta membatasi pekerja jatuh sehingga tidak membentur lantai

dasar. Jenis alat pelindung jatuh perorangan terdiri dari sabuk pengaman tubuh
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(harness), karabiner, tali koneksi (lanyard), tali pengaman (safety rope), alat
penjepit tali (rope clamp), alat penurun (descender), alat penahan jatuh bergerak
(mobile fall arrester), dan lain-lain.

Gambar 2. 9 Alat Pelindung Jatuh

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia

8. Alat Pelindung Pernafasan

Alat pelindung pernapasan beserta perlengkapannya adalah alat pelindung yang
berfungsi untuk melindungi organ pernapasan dengan cara menyalurkan udara
bersih dan sehat dan/atau menyaring cemaran bahan kimia, mikroorganisme,
partikel yang berupa debu, kabut (aerosol), uap, asap, gas/fume, dan sebagainya.
Jenis alat pelindung pernapasan dan perlengkapannya terdiri dari masker,
respirator, katrit, kanister, rebreather, airline respirator, continues air supply
machine, air hose mask respirator, tangki selam dan regulator (Self-Contained
Underwater Breathing Apparatus/SCUBA), Self-Contained Breathing
Apparatus (SCBA), dan emergency breathing apparatus.
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Gambar 2. 10 Alat Pelindung Pernafasan

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia

2.5 Commissionning

Commissioning adalah pengujian atau melakukan pengujian operasional suatu
pekerjaan secara real/nyata maupun secara simulasi untuk memastikan bahwa
pekerjaan tersebut telah melaksanakan dan mematuhi semua peraturan yang berlaku
(rule), regulasi (regulations), kode (code) dan sesuai standar (standard) yang telah

ditetapkan antara pelaksana kerja dan klien.

2.6 Induksi

Induksi merupakan suatu proses pengenalan dan orientasi kepada pengunjung dan
karyawan baru mengenai perusahaan, pekerjaan, tugas dan tanggung jawab, serta
lingkungan kerja yang akan mereka hadapi. Tujuan dari program induksi adalah
untuk membantu pengunjung dan karyawan baru beradaptasi dan berintegrasi
dengan perusahaan serta meningkatkan motivasi dan kinerja mereka. Induksi dapat
dilakukan melalui berbagai metode, seperti pengenalan melalui presentasi,
pelatihan, atau pembekalan tertulis, dan berlangsung dalam waktu tertentu setelah

karyawan baru bergabung dengan perusahaan (Subaidi, 2022).

2.7 Metode
Metode yang digunakan penilaian risiko pada proses identifikasi bahaya kegiatan
produksi terhadap pekerja di PT. Commonwealth Steel Indonesia menggunakan

metode penilaian risiko berdasarkan matriks analisis risiko AS/NZS 4360.
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2.7.1 Matriks Risiko

Matriks risiko digunakan dalam evaluasi risiko untuk menilai tingkat risiko dengan
mempertimbangkan tingkat kemungkinan dan tingkat keparahan konsekuensi.
Tingkat kemungkinan mengindikasikan seberapa sering pekerja terpapar bahaya
selama proses kerja. Skala tingkat kemungkinan terdiri dari lima level, yaitu 1, 2,
3, 4, dan 5. Level 1 menunjukkan bahwa bahaya dalam proses kerja jarang terjadi,
sementara level E menunjukkan bahwa bahaya tersebut hampir pasti terjadi dalam
aktivitas yang dilakukan. Tingkat konsekuensi ditentukan oleh tingkat
kemungkinan, dimana semakin tinggi tingkat kemungkinan, semakin besar nilai
konsekuensinya. Konsekuensi dibagi menjadi empat kategori, yaitu tidak

signifikan, kecil, sedang, dan berat.

Standar AS/NZS 4360 menyatakan bahwa tingkat kemungkinan atau "likelihood"
berkisar antara risiko yang jarang terjadi hingga risiko yang sering terjadi. Tingkat
keparahan dikategorikan berdasarkan dampaknya, mulai dari kejadian yang tidak
menyebabkan cedera atau hanya menyebabkan kerugian kecil, hingga yang paling
parah dapat menyebabkan kejadian fatal (meninggal) atau kerusakan besar terhadap
aset perusahaan.

Tabel 2. 1 Skala Ukuran Kualitatif Likelihood

Level Descriptor Uraian
5 Almost Certain Hampir pasti
4 Likely Mungkin terjadi
3 Possible Sedang
2 Unlikely Kemungkinan terjadi
1 Rare Jarang terjadi

Sumber: AS/NZS 4360

Tabel 2. 2 Skala Konsekuensi Secara Kualitatif
Level | Descriptor Uraian

Menyebabkan kematian, efeknya mempengaruhi dan
5 Catastrophic | merugikan lingkungan sekitar, kerugian finansial sangat
besar

4 Major
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Level

Descriptor

Uraian

Cedera berat lebih dari satu orang, menimbulkan
kerugian akibat berkurangnya kemampuan produksi,
efeknya mempengaruhi tetapi tidak merugikan
lingkungan sekitar, kerugian finansial besar

Moderate

Membutuhkan penanganan medis, penanganan
membutuhkan bantuan dari pihak luar, kerugian
finansial tinggi

Minor

Membutuhkan penangannan P3K, penanganan
dilakukan tanpa bantuan pihak luar, kerugian finansial
sedan

1

Insignificant

Tidak terjadi cedera, kerugian finansial kecil

Sumber: Risk Management AS/NZS 4360:2004

Analisis risiko secara kuantitatif melibatkan penggunaan perhitungan probabilitas

kejadian atau konsekuensi risiko dengan menggunakan data numerik. Dalam

metode ini, besarnya risiko tidak dinyatakan dalam bentuk peringkat seperti pada

metode semi kuantitatif. Sebaliknya, besarnya risiko dinyatakan dalam angka,

misalnya 1, 2, 3, atau 4. Angka-angka tersebut menggambarkan tingkat risiko

relatif, di mana angka 2 mengindikasikan bahwa risiko tersebut dua kali lebih besar

dari risiko dengan angka 1 (Salami, 2015).

Berikut adalah tabel matriks risiko antara kemungkinan dan konsekuensi:
Tabel 2. 3 Matriks Risiko

Konsekuensi

Peluang Tidak
Signifikan
E
D
C
B
A

Sumber: Risk Management AS/NZS 4360:2004
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Pada Tabel 2.3 dapat dilihat matriks kemungkinan, semakin rendah levelnya,
semakin rendah pula kemungkinan terjadinya kecelakaan. Sementara itu, pada
matriks konsekuensi, semakin tinggi nilai atau posisinya di sebelah kanan, semakin

berat pula konsekuensinya.

Dari Tabel 2.3 dapat dibuat tabel tingkat risiko dan tindakan terhadap risiko dengan
memberi nilai rentang untuk mengklasifikasikan tingkat risiko dan tindakan
terhadap risiko. Nilai tingkat risiko didapatkan dari perkalian ketiga skor yaitu; skor
paparan x skor peluang x skor konsekuensi.

Tabel 2. 4 Standar Matriks Risiko
Tindakan Terhadap Risiko Degree

Tingkat Risiko

Sangat berisiko, pengendalian
administratif (melakukan reshuffle bagian,
pengawasan SOP, memberikan pelatihan, | Very High

memperbaiki pelatihan, memperbaiki
jadwal kerja, dsb)

Berisiko besar, pengendalian dengan APD
lengkap (rompi, helm, insulating gloves, Priority
safety shoes, dsb)

S- 310 Risiko sedang, pengendalian teknis Substantial
Sedang (menambah peralatan pengamanan

R - <3 Risiko rendah, ditangani dengan prosedur Acceptable
Rendah rutin dan pengawasan

Sumber: Risk Management AS/NZS 4360:2004

Tabel 2. 5 Pajanan

Lama Aktivitas Nilali
8 jam terus menerus 4
8 jam tapi tidak terus menerus 3
4 -<8jam 2
<4 jam 1

Sumber: Risk Management AS/NZS 4360:2004
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Penentuan skor paparan dapat dilakukan dengan menentukan frekuensi aktivitas
yang dilakukan dalam skala harian sampai bulanan atau dengan melihat lama
aktivitas yang berkaitan dengan kegiatan produksi di PT. Commonwealth Steel
Indonesia, setelah ditentukan frekuensi aktivitas atau lama aktivitas dapat diketahui

nilai skor yang didapat.
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BAB Il1
GAMBARAN UMUM LOKASI PRAKTIK KERJA

3.1 Profil Perusahaan

MOLY

Gambar 3. 1Logo Moly-Cop Indonesia

PT Commonwealth Steel Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
manufaktur baja, dibawahi oleh perusahaan yang berasal dari Australia yaitu Moly-
Cop. Perusahaan ini mempunyai lahan sebesar 32 ha di Kawasan industri Krakatau
Industrial Estate Cilegon dengan jumlah 163 pekerja dengan jumlah pekerja tetap
139 pekerja dan 24 kontraktor.

PT. Commonwealth Steel Indonesia memiliki kapasitas produksi sebesar 50.000
ton bola baja per tahun, dengan produk utama bola baja. Hasil dari produk PT. CSI
digunakan untuk bidang pertambangan dan batu hebel. Penjualan dari bola baja ini
di distribusikan 80% untuk freeport, 15% untuk pertambangan, dan 5% untuk

industri baja ringan
3.2 Tujuan K3 Perusahaan

Moly-Cop berkomitmen untuk mencapai kinerja kelas dunia dalam Kesehatan,
keselamatan kerja dan kesejahteraan. Moly-Cop akan membuat dan menyediakan
lingkungan kerja yang aman dan sehat dan budaya keselamatan. Moly-Cop
berkomitmen untuk mencapai “Goal Zero”, yaitu tidak ada insiden, kecelakaan atau

penyakit kerja bagi para pekerja dan tamu di tempat yang dikelola.

Institut Teknologi Nasional



23

3.3 Lokasi Perusahaan
PT. Commonwealth Steel Indonesia memiliki kantor dan pabrik yang berada di satu
tempat yang sama, yaitu KIEC, Jl. Asia Raya Kav. B3/2, Kotasari, Kec. Gerogol,

Kota Cilegon, Banten.
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Gambar 3. 2 Lokasi Kantor dan Pabrik PT. Commonwealth Steel Indonesia
Sumber: Google Earth Pro
PT. Commonwealth Steel Indonesia merupakan salah satu perusahaan yang
bergerak di bidang manufaktur pembuatan baja yang didirikan pada tahun 2014,
dibawahi oleh perusahaan yang berasal dari Australia yaitu Moly-Cop. Perusahaan
ini mempunyai luas sebesar 3,5 ha dan memiliki 163 pekerja dengan jumlah pekerja

tetap 139 pekerja dan 24 kontraktor.

3.4 Health Safety and Environment

Di PT. Commonwealth Steel Indonesia, tanggung jawab terkait kesehatan,
keselamatan, dan lingkungan diberikan sepenuhnya kepada seorang individu yang
bernama Bapak Adhi Ramadhan, yang menjabat sebagai Supervisor HSE. Sebagai
seorang Supervisor HSE di PT. CSI, Bapak Adhi Ramadhan memiliki sejumlah
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tugas yang harus dijalankan demi memastikan aspek HSE di lingkungan perusahaan
berjalan dengan baik dan sesuai dengan standar yang ditetapkan. Beberapa tugas

tersebut antara lain meliputi:

1. Mengembangkan Program HSE dan menentukan keefektifan masing-masing
elemen program

2. Mengembangkan dan meninjau Strategi dan Implementasi HSE

3. Merancang, menyusun dan meninjau profil risiko, identifikasi bahaya dan
penilaian risiko

4. Menyelenggarakan Pelatihan HSE (analisis kebutuhan pelatihan, matriks
kompetensi, rencana pelatihan, rencana pembelajaran & evaluasi)

5. Mengembangkan, merevisi, dan memelihara prosedur keselamatan, kesehatan
industri, dan lingkungan

6. Melakukan safety talk, safety meeting, inspeksi di area kerja tanggung jawab
dan kecelakaan

7. Penyelidikan

8. Menyusun Laporan Bulanan Keselamatan, Statistik Insiden, dan Analisis
Insiden

9. Mengawasi dan melakukan safety induction untuk karyawan baru, melakukan
safety inspection terhadap semua peralatan safety di lapangan

10. Membuat Job safety Analysis (JSA), membangun SOP dan SMI, risk profile %
analisis tugas kritis sistem manajemen lingkungan 1SO 14001, OHSAS 18000

3.5 Proses Produksi

Proses produksi di PT. Commonwealth Steel Indonesia melibatkan 10 tahapan
untuk membentuk bola baja dari batang baja (round bar) dengan panjang 6 meter.
Tahap pertama produksi melibatkan penyimpanan bahan baku (RAW) di area
terbuka. Setelah bahan baku RAW disimpan, bahan tersebut akan diangkut
menggunakan forklift menuju Bar feeder. Bar feeder digunakan untuk mengirimkan
bahan baku RAW ke tahap berikutnya, yaitu furnace. Furnace merupakan proses
pemanasan bahan baku RAW pada suhu tinggi tertentu agar memudahkan
pembentukan bahan tersebut di upsetter. Setelah dipanaskan di furnace, bahan baku
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RAW kemudian menuju upsetter untuk proses pembentukan bola baja. Setelah bola
baja terbentuk di upsetter, bola tersebut akan dialirkan menuju cooling table melalui
ball chute. Proses ini memiliki fungsi tambahan seperti pemisahan dan penyortiran
bola baja, pengumpulan, penampungan, dan pengendalian aliran. Setelah melewati
ball chute, bola baja masuk ke cooling table untuk mempercepat proses
pendinginan setelah proses pemanasan atau pemrosesan panas, mencegah distorsi,
deformasi, dan pengendalian suhu. Setelah berada di cooling table, bola baja
menuju quench drum. Pada tahap ini, tujuannya adalah untuk cepat dan seragam
mendinginkan bola baja agar perubahan struktur terkendali. Setelah itu, bola baja
menuju recovery conveyor. Pada tahap ini, bola diangkat menggunakan recovery
conveyor menuju delay chute yang selanjutnya menuju bunker. Bola baja menuju
delay chute untuk disortir kembali sebelum masuk ke bunker. Setelah bola baja
berada di bunker, bola tersebut akan dipindahkan ke area kemasan menggunakan

alat berat berupa crane 15 ton.

RaW \ faterial »  Bar Feeder > Furnace > UpSetter »  Ball Chute
Yard
¥
Bunker < Delay Chute 1€ REEG_Y':_Q-. < Quench Drum % CoolingTable
Conveyor

Gambar 3. 3 Diagram Alir Proses Produksi

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia
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BAB IV
ANALISIS DAN PEMBAHASAN

4.1 Penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja

PT. Commonwealth Steel Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang manufaktur baja, dibawahi oleh perusahaan yang berasal dari Australia yaitu
Moly-Cop. Perusahaan ini memiliki kapasitas produksi sebesar 50.000 ton bola baja
per tahun, dengan produk utama bola baja. Hasil dari produk PT. CSI digunakan
untuk bidang pertambangan, pembangkit, dan batu hebel.

Kegiatan yang dilakukan di PT. Commonwealth Steel Indonesia dapat
menimbulkan potensi bahaya berupa kecelakaan kerja yang akan merugikan
perusahaan secara sumber daya manusia dan finansial. Salah satu kegiatan yang
dilakukan PT. Commonwealth Steel Indonesia yang berpotensi besar menimbulkan
kecelakaan yaitu menggunakan alat furnace dan upsetter, dimana alat furnace
menggunakan suhu diatas 500°C dan alat upsetter yang menimbulkan getaran dan

kebisingan yang berbahaya untuk keselamatan

Adanya kegiatan produksi di PT. Commonwealth Steel Indonesia yang berpotensi
menimbulkan potensi bahaya besar sehingga diperlukannya penerapan keselamatan
dan kesehatan kerja. PT. Commonwealth Steel Indonesia dalam pelaksanaan K3
PT. Commonwealth Steel Indonesia mengacu kepada UUD No.1 Tahun 1970 dan
untuk Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) mengacu
pada Peraturan Pemerintah No. 50 Tahun 2012.

PT. Commonwealth Steel Indonesia telah melaksanakan penerapan K3 dengan
baik, seperti melakukan induction ke setiap pekerja, memberi rambu peringatan
pada area yang diperlukan, menyediakan APD lengkap untuk pekerja, melakukan
pemeriksaan kendaraan seperti forklift secara rutin, melakukan pemeliharaan rutin
untuk setiap alat produksi, memberikan fasilitas cek kesehatan gratis untuk setiap
pekerja, memberi asupan nutrisi 4 sehat 5 sempurna untuk jam makan, memasang
alarm darurat yang sudah tersertifikasi, dan melakukan simulasi tanggap darurat 1

tahun sekali berupa evakuasi bencana alam maupun kecelakaan kerja. PT.
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Commonwealth Steel Indonesia mendapat penghargaan zero accident setiap tahun,

hal tersebut disebabkan oleh penerapan K3 yang baik.

4.2 ldentifikasi Risiko dan Dampak

Kegiatan produksi baja di PT. Commonwealth Steel Indonesia mempunyai 11 tahap

yaitu: Pengumpulan RAW material yard, bar feeder, furnace, upsetter, ball chute,

cooling table, quench drum, ball chute, recovery conveyor, delay chute, dan ball

bunker.
Tabel 4. 1 Identifikasi Risiko dan Dampak
No. Aktivitas Risiko Dampak
- Luka sobek, kehilangan
Tergigit hewan (ular kesadaran, kerusakan pada kulit,
. dan kadal)
Penyimpanan bahan terkena racun, dan memar
1 | RAW material di area | Tergores oleh bahan |  Luka sobek, kerusakan pada
terbuka RAW material kulit, dan memar
Cuaca ekstrem_ Heat stress dan dehidrasi
(panas matahari)
Material jatuh Pekerja lain mengalami memar
Bar feeder dan patah tulang
2 (menggu_nakan Forklift terbalik Operator mengalami luka ringan
forklift) atau memar
Kebocoran oli Pekerja tergelincir
Bahan kimia yang .
tmpah Terkena penyakit
Bahan yang mudah Kebakaran
3 Furnace terbakar
Kebocoran oli Pekerja tergelincir
Penggunaan suhu Kebakaran, luka bakar, dan heat
tinggi stress
Bahan kimia yang .
tumpah Terkena penyakit
Bahan yang mudah Kebakaran
terbakar
Tumpahan oli Pekerja tergelincir
Serpihan bahan Masalah pada mata, luka sobek
4 Upsetter
. Gangguan pada alat
Kebisingan alat
pendengaran
gangguan atau kelainan dalam
peredaran darah dan saraf,
Getaran pada alat .
kerusakan persendian tulang,
dan mempercepat kelelahan
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No. Aktivitas Risiko Dampak
Mendorong bola baja Jatuh dari ketinggian dan
yang terhambat ketegangan otot
Serpihan bahan Masalah pada mata, luka robek
.. Gangguan pada alat
5 Ball chute Kebisingan alat pendengaran
gangguan atau kelainan dalam
peredaran darah dan saraf,
Getaran pada alat .
kerusakan persendian tulang,
dan mempercepat kelelahan
Bahan kimia yang .
tumpah Terkena penyakit
6 Cooling table Bahan yang mudah
terbakar Kebakaran
Tumpahan oli Pekerja tergelincir
Bahan kimia yang .
7 Quench drum tumpah Terkena penyakit
Mendorong bola baja Jatuh dari ketinggian dan
yang terhambat ketegangan otot
Serpihan bahan Masalah pada mata, luka robek
. Gangguan pada alat
8 Ball chute Kebisingan alat pendengaran
gangguan atau kelainan dalam
Getaran pada alat peredaran darah dan saraf,
P kerusakan persendian tulang,
dan mempercepat kelelahan
Tumpahan oli Pekerja tergelincir
Serpihan bahan Masalah pada mata, luka robek
Kebisingan alat Gangguan pada alat
pendengaran
9 Recovery conveyor -
gangguan atau kelainan dalam
peredaran darah dan saraf,
Getaran pada alat .
kerusakan persendian tulang,
dan mempercepat kelelahan
Mendorong bola baja Jatuh dari ketinggian,
yang terhambat ketegangan otot,
Serpihan bahan Masalah pada mata, luka robek
. Gangguan pada alat
10 Delay chute Kebisingan alat pendengaran
gangguan atau kelainan dalam
peredaran darah dan saraf,
Getaran pada alat !
kerusakan persendian tulang,
dan mempercepat kelelahan
Pengangkutan Material jatuh mengenai pekerja,
11 Bunker -
material cedera, memar, dan patah tulang
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No. Aktivitas Risiko Dampak
(menggunakan alat
berat)

Masalah pada mata dan luka
robek

gangguan atau kelainan dalam
peredaran darah dan saraf,

kerusakan persendian tulang,
dan mempercepat kelelahan

Serpihan bahan

Getaran pada alat

Sumber: Hasil Analisis, 2023

4.3 ldentifikasi Bahaya

Identifikasi bahaya merupakan langkah awal dalam mengembangkan manajemen
risiko K3. ldentifikasi bahaya adalah untuk menjawab pertanyaan apa potensi
bahaya yang dapat terjadi atau menimpa organisasi/perusahaan dan bagaimana
terjadinya. ldentifikasi bahaya adalah upaya sistematis untukmengetahui adanya
bahaya dalam aktivitas organisasi (Ramli, 2011).

Kegiatan produksi yang dilakukan oleh PT. Commonwealth Steel Indonesia adalah
Pengumpulan RAW material yard, bar feeder, furnace, upsetter, ball chute, cooling
table, quench drum, chute, recovery conveyor, delay chute, dan ball bunker.
Kegiatan yang dilakukan tentunya memiliki bahaya yang dapat mencelakai pekerja,

karena potensi terjadinya kecelakaan tidak dapat diprediksi.

Kegiatan produksi pengumpulan RAW material yard adalah proses produksi awal
untuk mengumpulkan bahan mentah yang diperlukan untuk proses produksi bola
baja. RAW material yard merupakan area terbuka yang digunakan untuk
menyimpan berbagai jenis bahan mentah yang diperlukan dalam proses produksi.
Bahan mentah yang digunakan oleh PT. Commonwealth Steel Indonesia adalah
batang baja. Penyimpanan bahan mentah di PT. Commonwealth Steel Indonesia ini
tidak berikan pagar pembatas hanya diberikan garis pembatas berwarna kuning
untuk menandakan batas area penyimpanan bahan mentah. Hal ini pastinya
memiliki risiko tergores bahan material, tergigit oleh hewan seperti kadal dan ular,

dan heat stress maupun dehidrasi karena panas sinar matahari yang ekstrem.

Bar feeder adalah proses kegiatan produksi pengangkutan batang baja dari

penyimpanan RAW material yard ke bar feeder menggunakan forklift yang akan
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digunakan untuk proses produksi selanjutnya. Proses produksi ini tentunya
memiliki risiko material jatuh, forklift terbalik, dan kebocoran oli pada forklift dan

alat bar feeder.

RAW material yang diletakkan di bar feeder lalu diangkat menuju proses selanjut
nya yaitu furnace. Furnace adalah kegiatan produksi RAW material dipanaskan
pada suhu tinggi yang diperlukan untuk mempermudah upsetter melakukan
pembentukan. Proses produksi tentunya memiliki potensi bahaya yang cukup tinggi
karena menggunakan suhu yang tinggi untuk memanaskan atau melelenkan RAW
material seperti heat stress karena suhu sekitar alat furnace cukup panas, terjadinya
getaran ketika RAW material masuk ke alat furnace, tumpahan oli yang digunakan

untuk bekerja nya alat furnace, dan bahan kimia yang tumpah dan mudah terbakar.

Setelah RAW material memasuki alat furnace, proses produksi selanjutnya adalah
RAW material yang dipanaskan akan dipindahkan ke alat upsetter untuk dibentuk
menjadi bola baja yang dibutuhkan. Proses produksi ini memiliki risiko terjadinya
getaran terus menerus, kebisingan, tumpahan oli yang digunakan pada alat upsetter,

dan serpihan bahan yang dihasilkan oleh alat upsetter.

RAW material yang sudah menjadi bola baja selanjutnya dialirkan menggunakan
ball chute. Proses ini memiliki fungsi lain seperti pemisahan dan penyortiran bola
baja, pengumpulan, penampungan, dan pengontrol aliran. Penggunaan ball chute
dalam proses ini penting efisiensi operasional dan menghindari kerusakan dan
kecelakaan. Proses ini tentu memiliki risiko bahaya seperti mendorong bola baja
yang terhambat sehingga menimbulkan bahaya jatuh dari ketinggian dan
ketegangan otot, serpihan bola baja yang mengalir, kebisingan bola baja yang
mengalir dan getaran terus menerus yang terjadi karena bola baja yang bergelinding

terus menerus.

Bola baja yang sudah dikumpulkan dan di sortir, selanjutnya dialirkan
menggunakan ball chute ke cooling table. Proses produksi ini dirancang untuk
mendinginkan produk baja dengan cepat setelah proses pemanasan atau pemrosesan

panas, mencegah distorsi, mencegah deformasi, dan pengendalian suhu. Proses ini
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memiliki risiko terkena penyakit akibat bahan kimia yang tumpah. Setelah melalui
cooling table bola baja kemudian dipindahkan ke quench drum untuk
mendinginkan bola dengan cepat dan seragam agar mencegah perubahan struktur
yang lebih terkendali. Proses cooling table tentu memiliki risiko seperti bahan kimia

yang tumpah, dan ada beberapa bahan kimia yang mudah terbakar.

Proses selanjutnya setelah bola baja memasuki quench drum, bola baja dialirkan
menggunakan ball chute menuju recovery conveyor. Proses ini bola diangkat
menggunakan recovery conveyor untuk menuju ball chute yang menuju bunker.
Dalam proses ini memiliki bahaya seperti tergelincir nya pekerja karena tumpahan
oli, jatuhnya bola baja dari recovery conveyor yang menyebabkan pekerja patah
tulang atau memar, dan serpihan bola baja yang terjatuh bisa mengenai mata

pekerja.

Setelah melalui recovery conveyor bola baja dialirkan menggunakan ball chute
menuju delay chute untuk disortir kembali sebelum memasuki bunker. Pada proses
pemindahan bola baja dari bunker menuju kemasan menggunakan alat berat berupa
crane 15T memiliki potensi bahaya seperti bola baja jatuh mengenai pekerja,

serpihan bola baja, dan getaran yang terjadi akibat bola baja.

4.3.1 Hasil Identifikasi, Penilaian, dan Pengendalian
Dari tabel matriks dapat dilakukan penilaian risiko dengan memberikan skor

terhadap identifikasi bahaya yang akan dilampirkan pada tabel berikut:
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Identifikasi Bahaya

Penilaian Risiko

No. . - Pajanan | Peluang | Konsekuensi
Aktivitas Bahaya Risiko (skor) (skor) (skor)
Luka sobek,
kehilangan
Tergigit hewan kesadaran, 4-<8 | Unlikely | Moderate
(ular dan kerusakan pada Jam (2) @) 3)
kadal) kulit, terkena
racun, dan
Penyimpanan memar
1 bahan RAW
material di area Tergores oleh Luka sobek,
terbuka bahan RAW kerﬁsela_kag pada | 4-<8 likely Minor (2)
material ulit, dan Jam (2) 4)
memar
Cua(c;a%l;sétrlm Heat stressdan | 4-<8 é‘g:tg‘:’; Moderate
matahari) dehidrasi Jam (2) (5) 3
Bar feeder Pekerja lain 8 Jam
2 | (menggunakan | Material jatuh mengalami terus | Possible | Moderate
. memar dan menerus 2 3
forklift)
patah tulang 4

Risk
Rating

Degree

Pengendalian risiko

Priority

Melakukan
pembabatan rumput
liar di sekitar PT.
Commonwealth Steel
Indonesia dan
Menggunakan APD
lengkap

Priority

Memberikan jalur
aman khusus untuk
pejalan kaki dengan
warna tertentu dan
menggunakan APD

lengkap

Very
High

Penggunaan APD
lengkap

Very
High

Mengganti RAW
material yang tidak
memiliki bentuk
ideal, Melakukan
pemeriksaan forklift
secara rutin, memberi
rambu batas
kecepatan di area
pengangkutan,
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Risk

No.

Identifikasi Bahaya

Aktivitas

Bahaya

Risiko

Pajanan

(skor)

Peluang
(skor)

Konsekuensi

(skor)

Forklift
terbalik

Operator

mengalami luka

ringan atau
memar

8 Jam
terus
menerus

(4)

Rare (1)

Minor (2)

Rating Degree

Pengendalian risiko

memiliki SIA, dan

memiliki sertifikasi

forklift wajib
Operator wajib

K3 forklift

8 Subtantial

secara rutin, memberi

Melakukan
pemeriksaan forklift

rambu batas
kecepatan di area
pengangkutan,
forklift wajib
memiliki SIA, dan
Operator wajib
memiliki sertifikasi
K3 forklift

Kebocoran oli

Pekerja
tergelincir

8 Jam
terus
Mmenerus

(4)

Possible

©)

Minor (2)

Very
High

Melakukan
pemeriksaan forklift
secara rutin dan
Memberikan
sosialisasi confined
space di area

produksi

Ins
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Identifikasi Bahaya

Penilaian Risiko

No. . - Pajanan | Peluang | Konsekuensi
Aktivitas Bahaya Risiko (skor) (skor) (skor)
8 Jam
Bahan kimia Terkena terus Possible | Moderate
yang tumpah penyakit menerus 3 3
(4)
3 Furnace 8 Jam
Bahan yang terus Possible | Catastrophic
mudah terbakar Kebakaran menerus 3 %)
(4)
8 Jam
Kebocoran oli Peke_rja_ terus Possible Minor (2)
tergelincir menerus 3
(4)

Risk
Rating

Degree

Pengendalian risiko

Very
High

Menggunakan wadah
sesuai standar
penyimpanan,

memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi
rambu peringatan K3
dan menggunakan
APD lengkap

Very
High

Menggunakan wadah
sesuai standar
penyimpanan,

memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi
rambu peringatan K3
dan menggunakan
APD lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi
rambu peringatan K3,
dan menggunakan
APD lengkap
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No.

Identifikasi Bahaya

Penilaian Risiko

. . Pajanan | Peluang | Konsekuensi
Aktivitas Bahaya Risiko (skor) (skor) (skor)
8 Jam
Pengunaan Kebakaran, terus Unlikely | Catastrophic
L luka bakar, dan
suhu tinggi h menerus 2 (5)
eatstress
4)
8 Jam
Bahan kimia Terkena terus Possible Moderate
yang tumpah penyakit menerus 3) 3
4)
4 UpSetter
8 Jam
Bahan yang terus Possible | Catastrophic
mudah terbakar Kebakaran menerus 3 5)
4

Risk
Rating

Degree

Pengendalian risiko

Very
High

rambu peringatan K3,

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi

dan menggunakan
APD lengkap

Very
High

Menggunakan wadah

rambu peringatan K3

sesuai standar
penyimpanan,
memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi

dan menggunakan
APD lengkap

Very
High

Menggunakan wadah

rambu peringatan K3

sesuai standar
penyimpanan,
memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi

dan menggunakan
APD lengkap
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No.

Identifikasi Bahaya

Penilaian Risiko

. - Pajanan | Peluang | Konsekuensi
Aktivitas Bahaya Risiko (skor) (skor) (skor)
8 Jam
. Pekerja terus Possible .
Tumpahan oli tergelincir menerus 3 Minor (2)
(4)
8 Jam
Masalah pada .
Serpihan bahan mata, luka terus likely Moderate
sobek menerus 4 3
(4)
Gangguan pada 8 Jam likel q
Kebisingan alat alat terus Kely Moderate
pendengaran menerus 4 3
(4)
gangguan atau
kelainan dalam 8 Jam .
Getaran pada terus likely Moderate
peredaran darah
alat dan saraf menerus 4 3
kerusakan )

Risk
Rating

Degree

Pengendalian risiko

Very
High

Menggunakan wadah
sesuai standar
penyimpanan,

memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi
rambu peringatan K3
dan menggunakan
APD lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
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Identifikasi Bahaya

Penilaian Risiko

No. . - Pajanan | Peluang | Konsekuensi
Aktivitas Bahaya Risiko (skor) (skor) (skor)
persendian
tulang, dan
mempercepat
kelelahan
. 8 Jam
Mend_orong J.atUh.da” terus likely Moderate
bola baja yang | ketinggian dan
menerus 4 3
terhambat ketegangan otot (@)
5 Ball Chute 8 Jam
. Masalah pada terus likely Moderate
Serpihan bahan mata, luka
menerus 4 3
robek (@)
Gangguan pada 8 Jam
. gguan p terus likely Moderate
Kebisingan alat alat
menerus 4 3
pendengaran (@)

Risk
Rating

Degree

Pengendalian risiko

menggunakan APD
lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi,
memberikan alat
pendorong untuk bola
baja yang terhambat,
dan menggunakan
APD lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap
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Identifikasi Bahaya

Penilaian Risiko

No. . - Pajanan | Peluang | Konsekuensi
Aktivitas Bahaya Risiko (skor) (skor) (skor)
gangguan atau
kelainan dalam
et e | g |
Getaran pada ’ terus likely Moderate
kerusakan
alat - menerus (@) 3
persendian @)
tulang, dan
mempercepat
kelelahan
8 Jam
Bahan kimia Terkena terus Possible | Moderate
yang tumpah penyakit menerus 3 3
(4)
6 | Cooling Table
8 Jam
Bahan yang terus Possible | Catastrophic
mudah terbakar Kebakaran menerus 3) %)
(4)

Risk
Rating

Degree

Pengendalian risiko

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap

Very
High

Menggunakan wadah
sesuai standar
penyimpanan,

memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi
rambu peringatan K3
dan menggunakan
APD lengkap

Very
High

Menggunakan wadah
sesuai standar
penyimpanan,

memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi
rambu peringatan K3
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Identifikasi Bahaya

Penilaian Risiko

No. . - Pajanan | Peluang | Konsekuensi
Aktivitas Bahaya Risiko (skor) (skor) (skor)
8 Jam
. Pekerja terus Possible .
Tumpahan ofi tergelincir menerus 3) Minor (2)
(4)
8 Jam
7 | Quench Drum Bahan kimia Terkena terus Possible | Moderate
yang tumpah penyakit menerus 3 3
(4)

Risk

Rating Degree

Pengendalian risiko

dan menggunakan
APD lengkap

Very
High

Menggunakan wadah
sesuai standar
penyimpanan,

memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi
rambu peringatan K3
dan menggunakan
APD lengkap

Very
High

Menggunakan wadah
sesuai standar
penyimpanan,

memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi
rambu peringatan K3
dan menggunakan
APD lengkap
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Identifikasi Bahaya

Penilaian Risiko

No. . - Pajanan | Peluang | Konsekuensi
Aktivitas Bahaya Risiko (skor) (skor) (skor)
8 Jam
. Pekerja terus Possible .
Tumpahan oli tergelincir menerus 3 Minor (2)
(4)
3 Recovery
conveyer Masalah pada ?eJriT likel Moderate
Serpihan bahan mata, luka y
menerus 4 3
robek
(4)
Gangguan pada 8 Jam
.. gguanp terus likely Moderate
Kebisingan alat alat
menerus 4 3
pendengaran (@)

Risk
Rating

Degree

Pengendalian risiko

Very
High

Menggunakan wadah
sesuai standar
penyimpanan,

memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi, memberi
rambu peringatan K3
dan menggunakan
APD lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap
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Identifikasi Bahaya

Penilaian Risiko

No. . - Pajanan | Peluang | Konsekuensi
Aktivitas Bahaya Risiko (skor) (skor) (skor)
gangguan atau
kelainan dalam
PR | g |
Getaran pada ’ terus likely Moderate
kerusakan
alat - menerus (@) 3
persendian @)
tulang, dan
mempercepat
kelelahan
Mendoron Jatuh dari 8 Jam
orong ketinggian, terus likely Moderate
bola baja yang
ketegangan menerus 4 3
terhambat
otot, 4
9 Delay Chute
8 Jam
. Masalah pada terus likely Moderate
Serpihan bahan mata, luka
menerus 4 3
robek @)

Risk
Rating

Degree

Pengendalian risiko

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi,
memberikan alat
pendorong untuk bola
baja yang terhambat,
dan menggunakan
APD lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap
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Identifikasi Bahaya

Penilaian Risiko

No. . . Pajanan | Peluang | Konsekuensi
Aktivitas Bahaya Risiko (skor) (skor) (skor)
Gangguan pada 8 Jam
. gguanp terus likely Moderate
Kebisingan alat alat
menerus (@) 3
pendengaran (@)
gangguan atau
kelainan dalam
peredaran darah 8 Jam
Getaran pada E:Puzgrkjﬁ terus likely Moderate
alat - menerus 4 3
persendian @)
tulang, dan
mempercepat
kelelahan
Pengangkutan Mﬁzga:}giuh 8 Jam
material eker'agce dera terus likely Moderate
(menggunakan P me rJn ér dan " | menerus 4) 3)
alat berat) ! 4
patah tulang
10 Bunker
8 Jam
. Masalah pada terus likely Moderate
Serpihan bahan | mata dan luka
menerus 4 3
robek @)

Risk
Rating

Degree

Pengendalian risiko

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap

Very
High

Memberikan
sosialisasi confined
space di area
produksi dan
menggunakan APD
lengkap
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Identifikasi Bahaya

Penilaian Risiko

No.

Sumber: Hasil Analisis, 2023

o - Pajanan | Peluang | Konsekuensi Pengendalian risiko
Aktivitas Bahaya Risiko (skor) (skor) (skor) Degree
gangguan atau
kelainan dalam Memberikan
peredaran darah S .
dan saraf 8 Jam _ sosialisasi ponflned
Getaran pada ’ terus likely Moderate Very space di area
kerusakan : .
alat ersendian menerus (@) High produksi dan
P 4 menggunakan APD
tulang, dan lenaka
mempercepat grap
kelelahan
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Hasil penilaian risiko kegiatan produksi di PT. CSlI, yaitu:
a. Penyimpanan bahan RAW material di area terbuka

1. Tergigit hewan (ular dan kadal) menghasilkan nilai paparan 2 dikarenakan
frekuensi kegiatannya 4 - < 8 jam, nilai peluang 2 dikarenakan masuk
dalam kategori unlikely (sewaktu-waktu terjadi), dan konsekuensi 3
masuk dalam kategori moderate (membutuhkan penanganan medis)
sehingga menghasilkan risk rating sebesar 12 (warna coklat = risiko
tinggi)

2. Tergores oleh bahan RAW material menghasilkan nilai paparan 2
dikarenakan frekuensi kegiatannya 4 - < 8 jam, nilai peluang 4
dikarenakan masuk dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan
konsekuensi 2 dikarenakan masuk dalam kategori minor (membutuhkan
perawatan P3K) sehingga menghasilkan risk rating 16 (warna coklat =
risiko tinggi

3. Cuaca Ekstrem (panas matahari) menghasilkan nilai paparan 2
dikarenakan frekuensi kegiatannya 4 - < 8 jam, nilai peluang 5
dikarenakan masuk dalam kategori almost certain, dan konsekuensi 3
masuk dalam kategori moderate (membutuhkan penanganan medis)
sehingga menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem).

b. Bar feeder

1. Material jatuh menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 2 dikarenakan masuk
dalam kategori unlikely (sewaktu-waktu terjadi), dan konsekuensi 3
masuk dalam kategori moderate (membutuhkan penanganan medis)
sehingga menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

2. Forklift terbalik menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 1 dikarenakan masuk
dalam kategori rare (jarang terjadi), dan konsekuensi 2 dikarenakan
masuk dalam kategori minor (membutuhkan perawatan P3K) sehingga

menghasilkan risk rating 8 (warna kuning = sedang)
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3. Kebocoran oli menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan masuk
dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 2 dikarenakan masuk
dalam kategori minor (membutuhkan perawatan P3K) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem).

c. Furnace

1. Bahan kimia yang tumpah menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan
frekuensi kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan
masuk dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

2. Bahan kimia yang mudah terbakar nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan masuk
dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 5 masuk dalam
kategori catastrophic (menyebabkan kematian) sehingga menghasilkan
risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

3. Kebocoran oli menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan masuk
dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 2 dikarenakan masuk
dalam kategori minor (membutuhkan perawatan P3K) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

4. Penggunaan suhu tinggi menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan
frekuensi kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 2 dikarenakan
masuk dalam kategori unlikely (sewaktu-waktu terjadi), dan konsekuensi
5 masuk dalam kategori catastrophic (menyebabkan kematian) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem).

d. Upsetter

1. Bahan kimia yang tumpah menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan

frekuensi kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan

masuk dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 3 masuk dalam
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kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

2. Bahan kimia yang mudah terbakar nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan masuk
dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 5 masuk dalam
kategori catastrophic (menyebabkan kematian) sehingga menghasilkan
risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

3. Kebocoran oli menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan masuk
dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 2 dikarenakan masuk
dalam kategori minor (membutuhkan perawatan P3K) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

4. Serpihan bahan menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

5. Kebisingan alat menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

6. Getaran pada alat menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem).

e. Ball chute

1. Mendorong bola yang terhambat menghasilkan nilai paparan 4

dikarenakan frekuensi kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4

dikarenakan masuk dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan
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konsekuensi 3 masuk dalam kategori moderate (membutuhkan
penanganan medis) sehingga menghasilkan risk rating >20 (warna merah
= ekstrem)

2. Serpihan bahan menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

3. Kebisingan alat menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

4. Getaran pada alat menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem).

f. Cooling table

1. Bahan kimia yang tumpah menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan
frekuensi kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan
masuk dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

2. Bahan kimia yang mudah terbakar nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan masuk
dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 5 masuk dalam
kategori catastrophic (menyebabkan kematian) sehingga menghasilkan
risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

3. Tumpahan oli menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi

kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan masuk
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dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 2 dikarenakan masuk
dalam kategori minor (membutuhkan perawatan P3K) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem).

g. Quench drum

1. Bahan kimia yang mudah terbakar nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan masuk
dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 5 masuk dalam
kategori catastrophic (menyebabkan kematian) sehingga menghasilkan
risk rating >20 (warna merah = ekstrem).

h. Ball chute

1. Mendorong bola yang terhambat menghasilkan nilai paparan 4
dikarenakan frekuensi kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4
dikarenakan masuk dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan
konsekuensi 3 masuk dalam kategori moderate (membutuhkan
penanganan medis) sehingga menghasilkan risk rating >20 (warna merah
= ekstrem)

2. Serpihan bahan menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

3. Kebisingan alat menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

4. Getaran pada alat menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga

menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem).
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I. Recovery conveyor

1. Tumpahan oli menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 3 dikarenakan masuk
dalam kategori possible (sedang), dan konsekuensi 2 dikarenakan masuk
dalam kategori minor (membutuhkan perawatan P3K) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

2. Serpihan bahan menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

3. Kebisingan alat menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

4. Getaran pada alat menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem).

j. Delay chute

1. Mendorong bola yang terhambat menghasilkan nilai paparan 4
dikarenakan frekuensi kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4
dikarenakan masuk dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan
konsekuensi 3 masuk dalam kategori moderate (membutuhkan
penanganan medis) sehingga menghasilkan risk rating >20 (warna merah
= ekstrem)

2. Serpihan bahan menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk

dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
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kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

3. Kebisingan alat menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

4. Getaran pada alat menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem).

k. Bunker

1. Pengangkutan bola baja menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan
frekuensi kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan
masuk dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk
dalam kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

2. Serpihan bahan menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga
menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem)

3. Getaran pada alat menghasilkan nilai paparan 4 dikarenakan frekuensi
kegiatannya 8 jam terus menerus, nilai peluang 4 dikarenakan masuk
dalam kategori likely (mungkin terjadi), dan konsekuensi 3 masuk dalam
kategori moderate (membutuhkan penanganan medis) sehingga

menghasilkan risk rating >20 (warna merah = ekstrem).

4.4 Kebijakan K3 di PT. Commonwealth Steel Indonesia
PT. Commonwealth Steel Indonesia menerapkan kebijakan K3 di seluruh area
lingkungan pabrik yang mengacu pada peraturan K3 UUD No.1 Tahun 1970 dan
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peraturan SMK3 PP No. 50 Tahun 2012. Adapun kebijakan K3 PT. CSI terlampir
pada gambar berikut:

MOLYCOP

KEBIJAKAN KESEHATAN DAN KESELAMATAN

Gambar 4. 1 Kebijakan K3 di PT. Commonwealth Steel Indonesia

Dalam HKebijakan Kesenatan dan Keseamatan ni (Kebjakan ini}, Molycop berarti sefiap
perusahaan atau usaha dalam grup perusahaan dan usaha Molyeop, lermasuk perusahaan dan
usaha lain yang diakuisisi oleh atau merupakan bagian dari Grup Malycop dari waktu ke waktu,

TUJUAN PERUSAHAAN

Matycop berkomitmen untuk mencapal kinena kelas duna dalam kesehalan, keselamatan kera
dan kesejahteraan. Molycop akan membuat dan menyediakan lingkungan kerja yang aman dan
sehat dan budaya keselamatan. Molycop berkomitmen untuk mencapal 'Goal Zerg", yaitu tidak
ada insiden, kecelakaan atau penyakit kerja bagi para pekerja dan tamu di tempat yang dikelola
Molycop

SEJALAN DENGAN KEBLIAKAN DI ATAS, MOLYCOP AKAN:

Mengelola penerapan kebyjakan, memfasilitas: pemahaman pemangku kepentingan dan
berkomitmen atau pemeliharaan dan peningkatan kebjakan secara barkesinambungan

Menetapkan dan memantau tujuan dan target yang terukur untuk meningkatkan sacara
terus-menerus kinera kesanhatan dan kesslamatan dengan mempertimbangkan harapan
masyarakat yang berkembang, prakiik manajemen, kewariban hukum, pengetahuan iimiah,
teknologi dan strukiur usaha

Melakukan uji tuntas dan menerapkan standar dan sumberdaya yang memadal yang
MancET iNkan komitmen Molycop atas kesehatan dan keselamatan di lempal kera,

Menerapkan kepatuhan atas undang-undang peraturan, slandar kesehatan dan
kaselamatan dan persyaratan terkalt lainnya

Mengelola risko dengan menerapkan sistem untuk mengidentifikas: risiko, meniai,
mengendalikan dan memantau tindakan risko. dan menerapkan tindakan mitigasi yang
sesual dengan memperimbangkan variapel kegiatan di tempat kerja dan risiko kesaehatan
dan keselamatan terkalt.

Berkonsuliasl dengan dan melbatan para pekerja dalam pengelolaan kesshatan dan
kesslamatan di tempat kerja. Hal ni meliputi penetapan ujuan dan targel, pembuatan
kebijakan, prosedur dan sistem dan proSes pengambdan keputusan tedkart dengan
pengelolaan risiko di tempat kerja

Memberitahukan para pakeéda dan tamu di fempat yang dkelola Molycop mengenal
kewajibannya atas Kebfaxan ini. Mengkomunikasikan secara lerbuka tentang masalah
kesghatan dan keselamatan dan menyebarskan informasl kesshalan dan keselamatan
kepada para pekerja dan tamu

Mendidik dan melatih para manajer dan pekena agar mereka dapat bekerja dengan aman.

Melimpahkan tanggung jawab dan kewenangan kepada para individu dan maminta
pertanggungjawaban dari individy tersebut

Memantau dan meninjau kinerya dan ren pengelolaan kesehatan dan kesalamatan. Hal ini
meliputi pengauditan sistem pengeiolaan kesehatan dan kesslamatan kerja secara rutin,

menilal efektivitas dari penerapan dan pelaksanaan Kebyakan mi yang akan membantu
dalam mangidentifikasi dan memberkan kesempatan peningkatan yang lebih balk

Mendukung peneliian dan inisialif kesehatan dan kesslamatan kerja terkait

Jim Andersc P y/
e f5
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CATATAN: SETELAH DICETAK, DOKUMEN IN! MENJADI DOKUMEN TERKENDALI

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia
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MULYCOP

KEBIJAKAN KELAYAKAN KERJA
(alkohol dan obat-obatan lainnya)

Dalam Kebijakan Kelayakan Kerja Ini (alkkohol dan obat-obatan lainnya) (Kebijakan ini), Molycop
berart setiap perusahaan atau usaha dalam grup perusahaan dan usaha Molycop, termasuk
perusahaan dan usaha lain yang diakuisisi oleh atau merupakan bagian dari Grup Molycop darni
waktu ke wakiu

TUJUAN PERUSAHAAN

Molycop berkomigmen untuk mencapal Kinera kelas dunia dalam keschatan, keselamatan kerja
dan kesejahteraan

Molycop akan membuat dan menyediakan lingkungan kerja yang aman dan sehat yang
bertujuan menghilangkan risiko yang timbul dan alkoho! dan obat-obatan lainnya.

Kebijakan inl berlaku bagl para karyawan, kontrakior, tamu dan dibuat agar masalah alkohol dan
obat-obatan lainnya dapat dikeiola secara proaktf dalam rangka menghilangkan kecelakaan dan
penyakit di tempal kerja yang imbul dan alkohol dan cbat-obatan lainnya

Sejalan dengan tujuan di atas, Molycop akan:

Melarang adanya alkoho! dan obat-obatan terlarang dalam seluruh pengoperasian
Molycop

Menerapkan prosedur yang bernujuan mengurangl risiko yang timbul dari penggunaan
obat-obatan terlarang dan pengaruhnya terhadap individu yang berada d lokasi
Menerapkan program untuk melakukan tes skohol dan obat-obatan teriarang dengan
standar terkat yang ada, termasuk confirmalory festing

Tes alkohol dan obat-obatan kainnya dengan kondisi di bawah' sebelum bekerja, random
pasca insiden serus, dan “dengan alasan yang cukup® apabila diperiukan dan
berdasarkan peraturan dan undang-undang setempat

Berupaya mengurangi pengaruh alkohol dan obat-obatan lainnya di tempat kerja melalui
informasi dan pandidkan

Menerapkan strategi yang efektif dalam pengelolaan masalah alkohol dan obat-obatan
Isinnya di tempat kerja termasuk pengelolaan obat tanpa resep dokier dan obat dengan
resep dokter

Mengambil seluruh langkah yang diperiukan agar para kontraktor dan tamu mengetahul
dan mematuhi Kebljakan ini

Memberikan akses ke konseling, pengobatan dan rehabiitasi secara rahasia bagi para
karyawan yang memiliki masalah yang berkaitan aikohol atau obat-obatan lainnya

Mengambe tindakan pendisiplinan yang tepat dan tindakan lzin apabila Kebgakan ini
didanggar

Melaksanakan tinjauan rutin terhadap program alkohol dan obat-obatan ‘ainnya

Jim Anderson

4
Chief Executive / »
Juni 2019 /;"({(/{ f—
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ATATAN: SETELAH DICETAK OKUMEN INI MENJAD

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia
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Gambar 4. 2 (Lanjutan) Kebijakan K3 di PT. Commonwealth Steel Indonesia
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MOALYCOP

KEBIJAKAN LINGKUNGAN

Dalam Kebijakan Lingkungan ini, Molycop berart selisp perusahsan atau usaha dalam grup
perusahaan dan usaha Molycop, termasuk perusahaan dan usaha lain yang diakulsisi oleh atau
mécup akan bagian dan Grup Molycep dan wakiu ke wakiu.

Kegiatan usaha utama Molycop melipuli pembuatan baja darl sumber besi bekas, pembuatan
barang selengah |adi dan barang jadi produk baja, can pendistnbusian dan penjualan produk
besi clan kimia. Molycop berupaya untuk meningkatkan kelangsungan usahanya dengan
mempertimbangkan aspek lingkungan, sosial dan ekonomi dalam pengambilan keputusannya.

Molycop berkomitmen untuk mencapal standar pengeloisan lingkungan yang tinggi seluruh

pengoperasian globainya dan berupaya untuk terus meningkatkan knerja lingkungan,
penggunaan sumberdaya secara efisien, dan mengurangi atau mencegah polusi

Secara khusus, kebijakan Molycop adalah untuk:

*  menatapkan, meninjau, mendokumentasik dan wau  uan dan target
lingkungan yang terukwr untuk terus meningkatkan kinerja lingkungan dengan
mempertimbangkan harapan masyarakat yang berkembang, praktk manajemen,
kewajban hukum, pengetahuan ilmiah. teknologi dan struktur usaha

Menggunakan energi, ar bersih dan sumberdaya lainnya secara lebih efisien yang layak
secara ekonomi. Hal inl meliputi pemulihan dan daur ulang besi bekas, dan penggalzkan
dan peningkatan kredensial Fkngkungan Molycop, pengoperasian produk dan
penerapannya

Mematuhi undang-undang, peraturan dan standar lingkungan yang berlaku. Apabila
undang-undang, peraturan dan standard tersebut tidak ada, menerapkan standar internal
yang tepat yang mencerminkan komimen Molycop untuk mencegah atau mengurangi
dampak lingkungan yang merugikan dari pangoperasian, produk dan jasanya,

Mengkomunikaskan masalah lingkungan kepada pemenntah terkait dan masyarakat
yang terpengaruh secara langsung dengan pengoperasian Molycop, dan berkontribusi
dalam pembuatan kebijakan, undang-undang dan peraturan yang dapat mempengaruhi
Molycop dan pengoperasiannya

Mengendallkan dan mengelola risko lingkungan yang timbul dari pengoperasian
Motycop dengan menerapkan sistem untuk mengidentifikasi, menkai, mengendaixan dan
memantau risko lingkungan tersebut

Mendidik dan melath dengan tepat para karyawan, kontrakior dan karyawan jasa tenaga
kera untuk membantu memahami standar Ingkungan Molycop dan meimpahkan
kewajiban dan tanggung jJawab yang sesual kepada para individu tersebut

Memberitahukan para karyawan, kontraktor terkait dan para penyedia barang dan jasa
kepada Molycop mengenai kewsjbannya terkait dengan Kebijakan ini, mengeloka
penerapan kebijakan, memfasditasi pemahaman pemangku kepentingan dan
berkomitmen pada pemelharaan dan peningkatan kebljakan yang berkean]utan

Jim Anderson
HEE G

uea-lr;nww«v ' Versi 7 = Tagget Dot by h—-rm

ATATAN: SETELAH ETAN KUMEN INI MENJA [

Gambar 4. 3 (Lanjutan) Kebijakan K3 di PT. Commonwealth Steel Indonesia

Sumber: PT. Commonwealth Steel Indonesia

Dari kebijakan K3 PT. CSI pada gambar hal ini juga dimaksudkan menjadi
pedoman dalam menjaga kinerja K3 dan zero accident di PT. CSI.
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil analisis dari Identifikasi bahaya pada kegiatan produksi terhadap
pekerja di PT. Commonwealth Steel Indonesia, dapat ditarik beberapa kesimpulan,

yaitu:

1. Proses kegiatan produksi yang dilakukan oleh PT. CSI meliputi Pengumpulan
RAW material yard, bar feeder, furnace, upsetter, ball chute, cooling table,
quench drum, chute, recovery conveyor, delay chute, dan ball bunker.

2. Terdapat potensi bahaya pada kegiatan produksi PT. CSlI, diantaranya:

a. RAW material yard: Tergigit hewan (ular dan kadal), Tergores oleh bahan
RAW material, dan Cuaca ekstrem (panas matahari).

b. Bar feeder: Material jatuh, forklift terbalik, dan kebocoran oli.

c. Furnace: Bahan kimia yang tumpah, bahan kimia yang mudah terbakar,
kebocoran oli, dan penggunaan suhu tinggi.

d. Upsetter: Bahan kimia yang tumpah, bahan kimia yang mudah terbakar,
tumpahan oli, serpihan bahan, kebisingan alat, dan getaran pada alat.

e. Ball chute: Mendorong bola baja yang terhambat, serpihan bahan,
kebisingan alat, getaran pada alat.

f. Cooling table: Bahan kimia yang tumpah, bahan kimia yang mudah
terbakar, dan tumpahan oli.

g. Quench drum: bahan kimia yang tumpah, dan bahan kimia yang mudah
terbakar.

h. Recovery conveyor: Tumpahan oli, serpihan bahan, kebisingan alat, dan
getaran pada alat.

i. Delay chute: Mendorong bola baja yang terhambat, serpihan bahan,
kebisingan alat, getaran pada alat.

J.  Bunker: Pengangkutan material (menggunakan alat berat), serpihan bahan,

dan getaran pada alat.
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3. Terdapat dampak dari potensi bahaya pada kegiatan produksi PT. CSI seperti
luka sobek, kehilangan kesadaran, kerusakan pada kulit, terkena racun, memar,
heat stress, dehidrasi, patah tulang, luka ringan, tergelincir, terkena penyakit,
kebakaran, masalah pada mata, gangguan alat pendengaran, gangguan atau
kelainan dalam peredaran darah dan saraf, kerusakan persendian tulang,
mempercepat kelelahan, jatuh dari ketinggian, ketegangan otot, material jatuh,
dan cedera

4. Terdapat pengendalian risiko pada kegiatan produksi di PT. CSI seperti
melakukan pembabatan rumput liar di sekitar PT. CSI, memberikan jalur aman
khusus untuk pejalan kaki dengan warna tertentu, mengganti RAW material
yang tidak memiliki bentuk ideal, melakukan pemeriksaan forklift secara rutin,
memberi rambu batas kecepatan di area pengangkatan forklift, forklift wajib
memiliki SIA, operator forklift diwajibkan memiliki sertifikasi K3 forklift,
memberikan sosialisasi confined space di area produksi, menggunakan wadah
sesuai standar penyimpanan, memberikan rambu peringatan K3 di kegiatan
produksi, operator crane wajib memiliki sertifikasi K3 crane, dan

menggunakan APD.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil analisis dari Identifikasi bahaya pada kegiatan produksi terhadap
pekerja di PT. Commonwealth Steel Indonesia berikut beberapa saran yang dapat
diberikan agar dapat mengurangi potensi bahaya atau kecelakaan pada pekerja di
PT. CSI dengan pemasangan pagar pada area produksi penyimpanan RAW material
yard sehingga mengurangi potensi bahaya pada area penyimpanan RAW material
terhadap pekerja di PT. CSI. Mempertahankan dan meningkatkan penerapan K3
agar terus mempertahankan zero accident di PT.CSI.
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Surat Balasan
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PT. Commonwealth Steel Indonesia
Krakatau Industrial Estate Cilegon

MOLYCOP JI. Asia Raya Kav. B3/2 Kotasari, Gerogol,
Kota Cilegon, Banten 42436

Ph: +62 254 394 521 Fax: +62 254 394 522

Nomor + 139/HRD/CS1/1X/2022
Lampiran i
Perihal : Balasan Permohonan Ijin Praktek Kerja

Kepada Yth.
Kaprodi Teknik Lingkungan INSTITUT TEKNOLOGI NASIONAL
di_

Bandung

Dengan hormat,

Menanggapi surat Nomor: 596/A.06/TL-FTSP/Itenas/V111/2022 tentang Permohonan ijin
kesediaan tempat kerja praktek kerja ter-tanggal 01 Agustus 2022 maka dengan ini kami
sampaikan beberapa hal sebagai berikut:

1. Permohonan tentang Izin Kesediaan Tempat Praktek Kerja sebagaimana dimaksud di atas
an. Irdianto Rafansyah dapat kami terima dan mulai melaksanakan aktivitas sesuai dengan
ketetapan waktu yang disepakati.

2. Perusahaan akan menunjuk Mentor selaku pengawas lapangan dalam pelakst‘maan praktek
kerja tersebut sehingga aktivitasnya menjadi terarah sesuai dengan program kerja yang
sudah ditetapkan.

3. Siswa dilarang membawa handphone di area operasional, dan akan dibatasi ruang lingkup
serta area kerjanya sehingga siapapun yang berada di sekitar tempat kerja dapat terjamin
keselamatan dan kesehatannya.

4. Perusahaan tidak memberikan gaji dan fasilitas uang transport, namun akan diberikan
fasilitas makan 1 (satu) kali setiap harinya.

5. Perusahaan akan memberikan bimbingan dan panduan serta pengenalan dunia kerja yang
sebenarnya sehingga peserta praktek nantinya mampu mempersiapakan diri untuk masuk
di dunia kerja yang sebenanrya.

Demikian surat balasan ini kami sampaikan dengan sebenarnya, atas perhatian dan kerja
samanya kami ucapkan terima kasih.

Ahmad NaSrullah
Human Resources Manager

Cc: - Arsip
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Surat Keterangan
Praktik Kerja
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PT Commonwealth Steel Indonesia
Krakatau Industrial Estate Cilegon

JI. Asia Raya Kav. B3/2 Kotasari, Gerogol,
Kota Cilegon, Banten 42436

Ph: #62 254 394 521 Fax: +62 254 394 522

S
INTERNSHIP CERTIFICATE
No. 140/HRD/CSI/1X/2022

Dengan ini menerangkan bahwa :
This is to certify that :

Nama : Irdianto Rafansyah
Name

NRP 1252019006
ID Studebt Number

Depatemen : Health Safety And Environment
Department

Periode kerja : August 8™, 2022 to September 10", 2022
Period of work

Selama bekerja yang bersangkutan telah menyelesaikan tugas-tugasnya dengan baik dan
sesuai dengan job description.

While carrying out the work practice, the person concerned has completed his duties properly
and in accordance with the job description.

Pada kesempatan ini, kami ingin mengucapkan terima kasih atas kontribusi yang telah
diberikan kepada PT Commonwealth Steel Indonesia dan berharap semoga prestasi dan
keberhasilan senantiasa menyertai anda di waktu yang akan datang.

We take this opportunity to thank he for contributions to PT C, alth Steel Indonesia
and wish every success in hee future career.

Cilegon September 10", 2022
PT. Com th Steel Indonesia

Ahmad Nasrullah
HR Manager

Cc:
- Arsip
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LAMPIRAN IlI1I
Penilalan Praktik
Kerja Oleh
Perusahaan
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Form Penilaian Praktik Kerja oleh Perusahaan

Nama : Irdianto Rafansyah

NRP 1252019006

Tempat Kerja Praktek : PT. Commonwealth Steel Indonesia
Periode Kerja Praktek 12022

Nama Pembimbing Lapangan :Adhi Ramadhan

Nilai
No. Kompetensi Keteran,
(skala 0 - 100) -
1 Menguasai prinsip-prinsip dasar/konsep teori
sains alam dan aplikasi matematika* 9 7
Menguasai proses pencegahan pencemaran
2 | lingkungan, prinsip dasar teknologi pengendalian 9 ?_
lingkungan, dan konsep aplikasinya*
3 Mengaplikasikan teknologi untuk mengendalikan
dan menyelesaikan permasalahan lingkungan* C) 5
4 Kemampuan Manajemen diri (waktu, tugas) C)’-)-
5 | Kemauan belajar/mengembangkan diri o9F
6 Kemampuan komunikasi lisan dan tulisan C:)?'
7 | Kemampuan bekerja dalam kelompok 93
8 Kemampuan mengatasi/ menyelesaikan masalah ¢)8
9 | Kemampuan berinisiasi / kewirausahaan c)'}
10 | Kemampuan dalam perencanaan dan C? ?
pengorganisasian pekerjaan/tim kerja
*Disesuaikan dengan topik dan bidang praktik kerja.
Catatan tambahan:
Penilai
AJMV/»L/ "
JOR\ TATRIRAN /9
Nama/Tanggal
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LAMPIRAN 1V
Penilalan Praktik
Kerja Oleh
Perusahaan
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