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Abstrak
Penelitian ini dilakukan di PT PAI merupakan perusahaan yang memproduksi sepatu di Bandung, khususnya
di tiga stasiun, yaitu stasiun pouncing, stasiun dering dan stasiun plong. Penelitian ini menggunakan
pendekatan Participatory Ergonomics (PE) dengan cara mewawancarai serta saling bertukar pendapat antara
ketua line dan operator serta Ahli K3 (penulis). Kemudian dilakukan analisis dengan prosedur Job Safety
Analysis (JSA) dalam mengidentifikasi potensi bahaya yang ada serta menganalisis adanya kegagalan laten
(Latent Failure). Langkah selanjutnya dihitung skor risiko (risk score).Hasil penelitian diperoleh adanya
beberapa langkah kerja yang memiliki potensi bahaya seperti tangan operator dapat terjepit mesin yang
mempunyai risk score sebesar 1000 yang termasuk zona tinggi. Maka dari itu, diberikan usulan sebagai
tindakan korektif untuk stasiun pouncing, yaitu berupa desain pencetak lubang dan penjepit upper serta sistem
dua tombol pada mesin pouncing. Pada stasiun dering diusulkan lintasan ring yang fleksibel dan dapat
dikeluarkan dengan mudah. Untuk stasiun plong diusulkan rancangan pusher ring yang berfungsi sebagai
penekan ring.

Katakunci : Industri Sepatu, Job Safety Analysis, Latent Failure, Sistem K3, Risk Score.

1. Pendahuluan
Saat ini industri khususnya industri manufaktur
Indonesia berkembang pesat. Persaingan di
industri manufaktur menuntut perusahaan harus
mampu bertahan dan berkompetisi. Untuk itu,
perusahaan harus meningkatkan produktivitas
agar mampu bertahan dalam persaingan
(Mutahada,2008).
Produktivitas adalah salah satu indikator untuk
mengukur kemajuan atau keberhasilan bagi
perusahaan. Maka dari itu, perusahaan umumnya
hanya berfokus pada peningkatan jumlah produksi
untuk meningkatkan angka produktivitas. Faktor
lain yang dapat mempengaruhi peningkatan
produktivitas adalah adalah faktor keselamatan
dan kesehatan kerja (K3) (Sukapto,et al.,2014).
Menurut data dari International Labour
Organization (ILO) memperkirakan ada 337 juta

kecelakaan kerja dan 2,3 juta pekerja kehilangan
nyawa akibat kerja terjadi setiap tahunnya.
Sementara itu, data PT Jaminan Sosial Tenaga Kerja
(Jamsostek) memperlihatkan bahwa sekitar 0,7
persen pekerja Indonesia mengalami kecelakaan kerja
yang mengakibatkan kerugian nasional mencapai Rp
50 triliun (ILO, 2011).

Smith (2012) menyatakan bahwa tidak setuju dengan
adanya fakta yang menyatakan bahwa terjadinya
kecelakaan di tempat kerja sebesar 88 persen
dikarenakan oleh tindakan tidak selamat oleh individu
(pekerja) dan pekerja tidak memiliki motivasi untuk
bekerja dengan aman. Menurut Leveson (2009)
kecelakaan kerja yang terjadi tidak sepenuhnya
merupakan akibat dari kelalaian pekerja. Adanya
kecelakaan kerja merupakan suatu interaksi
disfungsional dalam komponen sistem kerja.
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Reason (1990) mengungkapkan terjadinya
kecelakaan karena adanya antaraksi antara
kegagalan aktif dan kondisi laten. Kegagalan aktif
adalah tindakan tidak aman yang disebabkan oleh
kesalahan dan pelanggaran yang dilakukan oleh
pekerja atau karyawan. Dalam hal ini, kegagalan
aktif dapat mudah terlihat dan diidentifikasi.
Kegagalan aktif dapat dikatakan merupakan
kesalahan akibat manusia (human error).
Sebaliknya, kegagalan laten adalah kondisi yang
sudah lama “tertidur” ataupun sudah ada
bertahun-tahun di dalam sistem sebelum mereka
bergabung dengan kegagalan aktif untuk
menciptakan kecelakaan. Kondisi laten dapat
diibaratkan sebagai patogen yang ada di dalam
sistem dan timbul dari keputusan yang dibuat oleh
top managemen, pengambil keputusan dan
barisan managemen.
PT Primarindo Asia Infrastructure Tbk (PT PAI)
merupakan sebuah perusahaan yang bergerak di
bidang industri manufaktur sepatu. Perusahaan ini
memiliki kantor yang berpusat di Jakarta,
sedangkan pabrik yang berlokasi di Bandung.
Perusahaan memproduksi sepatu untuk pasar
nasional maupun global. PT PAI memproduksi
rata-rata 2.500 pasang sepatu setiap harinya. Saat
ini, PT PAI mempunyai perhatian utama tentang
sistem keselamatan dan kesehatan kerja (K3). Hal
ini disebabkan karena tuntutan dari karyawan dan
juga pemerintah untuk mewujudkan kondisi kerja
yang aman dan nyaman.

2. Metodologi Penelitian
Penelitian ini dilakukan dengan 2 tahap yaitu:

pertama, identifikasi potensi bahaya dengan JSA
dan Latent Failure:
a. Mengidentifikasi potensi bahaya dengan Job
Safety Analysis dan Latent Failure dengan cara
identifikasi potensi bahaya tiap langkah kerja serta
mengidentifikasi potensi bahaya berdasarkan
kegagalan laten.

b. Menghitung skor risiko (risk score)
Pada tahap ini akan dihitung skor risiko pada
langkah kerja yang memiliki potensi bahaya. Dari
hasil perhitungan akan diketahui apakah potensi
bahaya tergolong dalam zona risiko rendah,
sedang atau tinggi sehingga dapat diketahui
apakah dibutuhkan perbaikan segera atau tidak.

Kedua, usulan perbaikan
Pada tahap ini berikan usulan tindakan korektif
sesuai dengan hasil pengidentifikasian potensi
bahaya. Usulan tindakan korektif berupa
rancangan desain mesin serta langkah kerja untuk
tiap-tiap stasiun.

3. Hasil Penelitian
Berikut ini akan dipaparkan tentang data historis
kecelakaan dan JSA.

3.1.Data Historis Kecelakaan
Jumlah kecelakaan total perusahaan ini dari Oktober
2013 sampai September 2014 yaitu sebanyak 23
kecelakaan kerja. Dari jumlah kecelakaan itu 18
kecelakaan kerja yang terjadi di Departemen Sewing,
yaitu di stasiun Pouncing, Dering dan Plong.
Penelitian ini difokuskan stasiun Pouncing, Dering dan
Plong mengingat jumlah kecelakaan di stasiun ini
paling besar.

Gambar1. Data Historis Kecelakaan

Lembar Kerja JSA
Dari hasil identifikasi potensi bahaya tiap-tiap stasiun
maka dirangkum hasil identifikasi tersebut pada
lembar kerja JSA. Berikut ini adalah hasil lembar kerja
JSA tiap stasiun yang diteliti.

JSA Stasiun Pouncing
Hasil identifikasi potensi bahaya di stasiun Pouncing
ditemukan potensi bahaya yaitu tangan operator
dapat terjepit mesin. Hasil identifikasi bahaya laten
ditemukan adanya dua fenomena, yaitu Fenomena A
(kondisi dimana operator terlambat menarik tangan
ketika mesin Pouncing aktif) dan Fenomena B (kondisi
dimana mesin dapat aktif apabila tangan operator
masih berada di area meja mesin). Kecelakaan terjadi
apabila kedua fenomena terjadi secara bersamaan.
Gambar.2 merupakan lembar kerja JSA stasiun
Pouncing.
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Gambar 2. JSA stasiun Pouncing

JSA Stasiun Dering

Gambar 3. Lembar kerja JSA stasiun Dering

JSA Stasiun Plong
Potensi bahaya pada stasiun ini adalah tangan
operator dapat terjepit mesin. Gambar 4
merupakan lembar kerja stasiun Plong.

Gambar 4. JSA stasiun Plong

3.2.Skor Risiko (Risk Score)
Skor Risiko Stasiun Pouncing

Gambar 5. Skor risiko stasiun Pouncing

Skor Risiko Stasiun Dering

Gambar 6. Skor risiko stasiun Dering

Skor Risiko Stasiun Plong

Gambar 7. Skor risiko stasiun Plong

4. Pembahasan
Menurut Sundin (2003), Glina (2011), Vink (1995)
menyebutkan dalam proses perbaikan lingkungan
kerja dapat melibatkan tiga komponen utama yaitu
karyawan, pihak perusahaan dan konsultan. Ketiga
komponen tersebut saling berinteraksi secara
konsisten dalam mewujudkan konsep disain kerja.
Masing-masing komponen memberikan peran yaitu
karyawan memberikan informasi nyata tentang sistem
kerja pada mesin atau stasiun kerja, pihak
manajemen mempunyai peran dalam menentukan
kebijakan perusahaan, dan pihak konsultan sebagai
pengarah dalam membuat konsep disain pekerjaan.

4.1.Usulan Rancangan Desain Stasiun Pouncing
Hasil perbaikan pada stasiun Pouncing yaitu a)
pencetak lubang yang dipasangkan semi permanen
pada pouncer sehingga operator tidak perlu
menggenggam pencetak lubang ketika bekerja, b)
penjepit upper agar upper tetap stabil ketika mesin
beroperasi. Pada stasiun ini juga diusulkan adanya
sistem dua tombol yang berfungsi sebagai tombol
pengaktif mesin. Tujuan diusulkan sistem dua tombol
ini agar kedua tangan operator tidak lagi berada di
bawah meja mesin sehingga dapat terhindar dari
bahaya. Gambar.8 merupakan gambar desain
pencetak lubang.
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Gambar 8. Rancangan usulan desain pencetak
lubang

Gambar9 merupakan rancangan penjepit upper.
Pada Gambar11 ditunjukkan tampilan usulan
mesin Pouncing secara keseluruhan.

Gambar 9. Rancangan usulan desain penjepit
upper

Gambar 10. Rancangan usulan mesin Pouncing

Sehingga diusulkan langkah kerja baru di stasiun
Pouncing seperti pada Tabel1.

Tabel 1. Usulan langkah kerja stasiun Pouncing

LANGKAH KERJA STASIUN POUNCING

No Langkah Kerja

1 Mengambil upper.

2 Menjepit upper pada meja mesin.

3
Menekan tombol kanan dan tombol kiri
secara bersamaan.

4 Mengambil hasil proses.

Usulan Rancangan Desain Stasiun Dering

Sebagai tindakan korektif untuk stasiun Dering
yaitu rancangan desain lintasan ring yang fleksibel
agar ring dapat turun secara otomatis. Lintasan

ring didesain agar dapat langsung diarahkan ke mata
mesin, sehingga operator tidak perlu lagi mengambil
satu per satu ring dari mangkok dan meletakkan ring
ke mata mesin. Disain lintasan ring dapat dilihat pada
Gambar 11

Gambar11. Rancangan usulan desain lintasan ring

Agar melengkapi lintasan ring, diusulkan juga sebuah
tombol pada lintasan ring yang berfungsi pendorong
ring agar dapat dikeluarkan tepat pada mesin.

Usulan langkah kerja stasiun Dering dapat dilihat di
Tabel2.

Tabel 2. Usulan langkah kerja stasiun Dering

LANGKAH KERJA STASIUN DERING

No Langkah Kerja

1 Mengambil upper.

2 Mengarahkan corong lintasan ring ke mata mesin.

3 Menekan tombol lintasan ring.

4 Menggeser lintasan ring.

5 Memposisikan upper pada mata mesin.

6 Menginjak pedal mesin.

7 Mengambil hasil proses.

Usulan Rancangan Desain Stasiun Plong
Usulan perbaikan untuk stasiun Plong, yaitu pusher
ring yang berfungsi sebagai alat penekan ring.
Apabila pusher ring ditekan, maka ring akan keluar
secara otomatis. Tugas operator hanya perlu untuk
memposisikan pusher ring ini tepat di bawah pola
upper, kemudian menekan tombol pusher ring
sehingga ring akan keluar dan siap untuk diproses
dengan mesin Plong. Detail pusher ring dapat dilihat
pada Gambar 12.
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Gambar12. Usulan mesin Plong dan pusher ring

Gambar13. Rancangan usulan pusher ring

Maka, dari hasil usulan yang dirancang maka
berikut ini adalah langkah kerja yang diusulkan
untuk stasiun Plong.

Tabel 3. Usulan langkah kerja stasiun Plong

LANGKAH KERJA STASIUN PLONG

No Langkah Kerja

1 Mengambil upper dan pusher ring.

2 Meletakkan upper di meja mesin.

3
Memposisikan dan menekan tombol pusher
ring.

4 Menginjak pedal mesin.

5 Mengambil hasil proses.

5. Kesimpulan
1. Potensi dan tingkat bahaya terjadi adalah

adanya tangan operator yang dapat terjepit
mesin. Hasil perhitungan risk score yaitu 1000
dan nilai sebesar itu dikelompokan ke dalam
zona tinggi sehingga perlu perbaikan segera
mungkin.

2. Usulan perbaikan yang dapat dilakukan pada
a). Stasiun pouncing adalah desain pencetak
lubang, penjepit upper serta sistem dua tombol
untuk mesin Pouncing; b). Stasiun dering
adalah rancangan lintasan ring dan tombol

pada lintasan ring, dan c). Stasiun Plong adalah
rancangan pusher ring.

Untuk penelitian lebih lanjut perlu perhitungan secara
mendetail agar diperoleh nilai risiko dengan lebih
baik.
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