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Abstract
Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi risiko dan bahaya pada area kerja di engine room KM
Nggapulu, serta menentukan pengendalian yang tepat menggunakan metode HIRADC dan Root
Cause Analysis (RCA). Hasil penelitian menunjukkan bahwa terdapat 28 risiko yang teridentifikasi, di
mana 8 risiko masuk kategori rendah dan 20 risiko masuk kategori tinggi. Pengendalian risiko
dilakukan berdasarkan identifikasi akar masalah menggunakan metode RCA dengan pendekatan 5
Why's Analysis. Rekomendasi pengendalian yang diusulkan meliputi peningkatan pengawasan,

penggunaan APD yang lebih tepat, dan pelatihan keselamatan kerja.

Kata Kunci : HIRADC, RCA, 5 Whys Analysis

Abstract
This study aims to identify risks and hazards in the working environment of the engine room on KM
Nggapulu and to establish appropriate control measures using the HIRADC and Root Cause Analysis
(RCA) methods. The results identified 28 risks, with 8 classified as low and 20 as high. Risk control
measures were determined based on the root cause analysis using the 5 Why's Analysis approach. The

recommended controls include increased supervision, proper PPE usage, and safety training.

Keywords : HIRADC,RCA, 5 Whys Analysis
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PENDAHULUAN

Berdasarkan PP 50 Tahun 2012,
yang menetapkan penerapan  Sistem
Manajemen K3, setiap perusahaan yang
mempekerjakan 100 tenaga kerja atau
lebih dan atau mengandung risiko
kecelakaan  kerja seperti  peledakan,
kebakaran, pencemaran lingkungan, dan
penyakit akibat kerja (PAK). Untuk
membuat lingkungan kerja yang sehat dan
aman, keselamatan dan kesehatan kerja
sangat penting. Menurut standar OHSAS
18001: 2007, K3 (Keselamatan dan
Kesehatan Kerja) merupakan semua
kondisi serta faktor yang bisa berdampak
pada keselamatan dan kesehatan Kkerja
seorang tenaga kerja maupun orang lain di
tempat kerja, baik itu kontraktor, pemasok,
pengunjung, maupun tamu. Ini karena
faktor-faktor ini terkait dengan Kinerja
karyawan dan  Kkinerja  perusahaan.
Semakin banyak fasilitas keselamatan dan
kesehatan kerja yang tersedia, semakin
rendah kemungkinan terjadinya
kecelakaan kerja. Kapal merupakan salah
satu transportasi yang banyak digunakan
Masyarakat di Indonesia, kapal laut
memudahkan dalam melakukan perjalanan
khususnya perjalanan yang mengharuskan
untuk menyebrangi pulau. Kapal laut
menjadi sebuah pilihan dikarenakan dapat
terhindarnya dari kemacetan lalu lintas.
Tetapi tak sedikit pula kecelakaan yang
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terjadi pada kapal, mulai dari kebakaran,
kapal tubrukan, kapal kandas, hingga kapal
tenggelam. Kecelakaan tersebut dapat
diakibatkan oleh beberapa faktor seperti
kerusakan mesin, kelalaian penumpang dan
awak kapal (human faktor), hingga faktor
alam. Berdasarkan Peraturan Pemerintah
Nomor 62 Tahun 2013 mengenai
Investigasi Kecelakaan Transportasi pasal
13, kecelakaan pada kapal dapat
mengakibatkan korban jiwa, kerusakan atau
tidak dapat beroperasinya kapal dan/atau
fasilitas di perairan, serta pencemaran laut.
Kecelakaan pada kapal terus mengalami
peningkatan dari tahun ke tahun.
Adapun tujuan dari dilakukannya
kegiatan kerja praktik ini adalah untuk
mengidentifikasi risiko dan bahaya pada
lingkungan kerja pada area engine room,
mengidentifikasi akar masalah dari risiko
dan bahaya yang ekstrim pada lingkungan
kerja pada area engine room, dan
memberikan rekomendasi dari
pengendalian risiko bahaya pada area

engine room.
METODE

Pada penelitian ini, dilakukan pada
KM. Nggapulu dengan tujuan untuk
mengidentifikasi bahaya (hazard) yang
terdapat pada kapal saat kapal sedang
melakukan docking di area pelabuhan.
Pada  penelitian  ini  menggunakan
pendekatan kombinasi  kualitatif dan

kuantitatif. Tiga metode pengamatan yang
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digunakan adalah:

1) Observasi Langsung: Mengidentifikasi
bahaya di area engine room melalui
pengamatan visual terhadap kondisi

lingkungan kerja.

2) Wawancara Terstruktur: Melakukan
wawancara dengan pekerja terkait untuk
memperoleh informasi mengenai

penggunaan APD, kesadaran risiko, dan

kepedulian terhadap keselamatan kerja.

3) Penilaian Risiko Kuantitatif:
Menggunakan metode HIRADC untuk
mengidentifikasi bahaya, melakukan
penilaian  risiko, dan menentukan
langkah  pengendalian  berdasarkan
tingkat keparahan dan kemungkinan

terjadinya bahaya.

HIRADC
mengidentifikasi  bahaya, melakukan

digunakan untuk

penilaian  dari risiko yang telah
diidentifikasi, serta menetapkan
pengendalian risiko yang akan dilakukan.
Metode HIRADC pada penelitian ini
digunakan dengan tambahan metode
yaitu, RCA (Root Cause Analysis) dengan
metode 5 Why’s Analysis. Pada metode
ini terdapat beberapa tahapan dalam
melakukan metode HIRADC.

1. Identifikasi Bahaya. Identifikasi
bahaya dilakukan untuk
mengidentifikasi  risiko  yang
dihadapi pekerja selama

melakukan tugas mereka,
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termasuk semua kondisi, tempat
kerja, peralatan, dan semua ruang
lingkup organisasi.

2. Penilaian Resiko. Ini dilakukan
setelah potensi bahaya ditemukan
pada tahap identifikasi bahaya. Ini
dilakukan  untuk  menentukan
tingkat risiko bahaya tersebut.
Adapun perhitungan yang
digunakan untuk menghitung risiko

adalah sebagai berikut :

Total = (Sx L) - (CxA)
(1) Keterangan :
S : Severity (Keparahan)
L : Likelihood (Kemungkinan)
C : Control
(Pengendalian/Kontrol)
A ; Awareness
(Kepedulian)

Untuk hasil dengan kategori

Yes (Total < 1) berarti tidak perlu
adanya perbaikan dan untuk hasil
dengan kategori No (Total > 0)
perlu adanya perbaikan.

3. Penetapan Bentuk Pengendalian.
Pengendalian risiko ini dilakukan
dari risiko yang paling tinggi.
Menurut Andersen dan Fogerhaug
(2000), Root Cause Analysis
(RCA), adalah jenis penyelidikan
terstruktur yang bertujuan untuk
mengidentifikasi faktor-faktor yang
mendasari masalah yang sebenarnya

terjadi
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dalam suatu peristiwa. Dan Konsep
Five Whys Analysis adalah dengan
menanyakan terus-menerus
mengapa sesuatu terjadi, dan
kemudian membuat rantai
penyebab yang mengarah ke
penyebab utama. Untuk menjawab
pertanyaan pertama digunakan
penyebab langsung. Akhir logis
dari setiap rantai adalah penyebab
utama, dan penyebab di antara
keduanya adalah
(Nadcap, 2014).
Metode ini digunakan sebagai
pelengkap dari metode HIRADC

yang mana RCA dapat

penyebab
penyokong

mengidentifikasi  suatu  bahaya
dengan tingkat risiko yang tinggi
hingga ke akarnya, dengan begitu
dapat diketahui tindakan yang harus
dilakukan

permasalahan dari suatu bahaya

berdasarkan akar

tersebut. Adapun langkah-langkah
yang digunakan dalam melakukan
pencarian root cause menggunakan
Five Why Analysis (Andersen, B,
& Fagerhaug, T 2006) :
Tentukan masalah atau titik awal
yang harus dianalisis lebih lanjut.
1. Temukan penyebab berikutnya
dengan  menggunakan  metode
seperti brainstorming.
2. Bertanya: "Mengapa masalah ini

dapat terjadi?" untuk setiap
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penyebab yang ditemukan.

3. Ajukan pertanyaan lagi setiap kali
terdapat menemukan jawaban baru.
Lakukan ini berulang kali hingga
Anda tidak menemukan jawaban
lagi. Ini mengarah ke akar masalah,
atau penyebab utama, masalah.

4. Metode ini biasanya membutuhkan
pertanyaan hingga lima kali untuk
menanyakan mengapa atau alasan.
Namun, jika ada lebih dari lima kali
pertanyaan atau kurang dari lima,
akar masalah dapat ditemukan.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Dari hasil observasi dan wawancara
yang telah dilakukan untuk
mengidentifikasi bahaya, penilaian, dan
penetapan pengendalian pada area kamar
mesin  KM.Nggapulu,  berikut  hasil
penilaian risiko yang telah dilakukan
dengan menggunakan metode HIRADC
(Hazard, Identification, Risk Assesment and
Determining Control) pada area kamar
mesin dan RCA (Root Cause Analysis).

a. HIRADC (Hazard, Identification,

Risk Assesment and Determining

Control)
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Tabel 1. Penilaian Risiko pada Area Engine Room

3 > — 3 2 o
o | E e el 2| g8
No Proses No Bahaya Dampak % g ‘g £ x i Current Control Action Recommendation
x @ S x =
191 ° 2] 2 S
Mesin Induk (Main Engine)
Rekayasa Teknik :
Bagian tubuh - Menggunakan peralatan bantu seperti sling dan blok untuk membantu
1.1 | Tertimpa Piston terluka, Patah | 2 4 3 2 2 Koordinasi tim mengangkat dan memindahkan piston.
tulang, Cacat Administrasi :
1 Proses pencabutan piston M/E - Melakukan penilaian risiko sebelum melakukan pekerjaan.
' dengan menggunakan hidrolik Rek Teknik -
Menimpa Kerusakan - I(\E/Iearil/:ss:n ekart]tlj : engaman pada sistem hidrolik
1.2 | Cylinder pada cylinde | 3 4 3 3 3 Tidak ada Administrgsi i ppeng P
Liner liner - Melakukan pengawasan yang ketat terhadap proses pencabutan piston
Z?Iggunaaré danya Administrasi :
Proses pelepasan cylinder Cylinder  Liner Menimpa rose’ dur ang | Pengawasan terhadap pelepasan cylinder liner
2. liner M/E dengan | 2.1 | M/E terlepas dari eker'ap 2 4 3 3 -1 Yes giiteta Kan {)Ieg - SOP Pelepasan cylinder liner
menggunakan hidrolik sling chain block peker) p (Alat Pelindung Diri) APD :
perusahaan pada
proses pencabutan Safety Helmet, Safety Gloves Safety Shoes, Wearpack
Subtitusi :
Paparan pelumas rritasi kulit - Gunakan pelumas dengan viskositas lebih rendah
3.1 | berintensitas toksisitas 13 2 3 3 -3 Yes Tidak ada Rekayasa Teknik :
tinggi - Memasang sistem ventilasi lokal guna7 membantu menghilangkan uap
3 Proses lepas pasang metal dan aerosol pelumas dari area kerja.
' duduk baru M/E Rekayasa Teknik :
Eﬁ?ietraCe%ﬁz Persiapan timdan | Memasang sistem peringatan
32 | Terjepit : 3 13 |3 |4 |3 |Yes pan Administrasi :
Saraf, koordinasi L
Patah tulang - Pengecekkan area dan mengatur posisi kerja yang dan aman
- Pengawasan penggunaan APD
Patah tulan Pelatihan  pada | Rekayasa Teknik :
Pendarahan g pekerja dan | - Pemasangan sistem kunci mekanis untuk mencegahnya jatuh atau
4 Proses lepas Pasang | 41 | MenimpaPekeria | internal 1 4 3 3 5 Yes koordinasi  pada | tergelincir saat dilepas atau dipasang.
' turbocharger ) P ) Kerusak’an proses lepas | Administrasi :
oraan pasang - Pengawasan saat bekerja untuk memastikan telah dilakukan berdasarkan
Y turbocharger prosedur yang ada.
Administrasi :
- - - Pengawasan pada penggunaan APD yang benar
Pemasangan  rocker  arm Pekerja tertimpa | Memar, Patah . :
5. - 51 2 4 3 2 2 Tidak ada - Pengembangan prosedur kerja yang aman
setelah perawatan mesin M/E rocker arm tulang (Alat Pelindung Diri) APD :
Safety Helmet, Safety Gloves, Safety Shoes, Coverall
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Rekayasa Teknik :
) ] luka  bakar Penyediaan APD | - _Mer_nasang sistem ventilasi yang efektif untuk menyalurkan panas yang
Penggantian  filter ~ pada Paparan panas dan dihasilkan
6. 6.1 g dan gangguan | 3 3 6 berupa  earplug L -
turbocharger M/E bising endenoaran dan earmuff Administrasi :
P g - Membuat prosedur kerja yang jelas dan terlatih pekerja untuk mengurangi
waktu paparan.
Mesin Bantu (Auxiliary Engine)
Rekayasa Teknik :
Cedera Kulit, P;(SJ;re]dur Iﬁg?ﬁ - Memasang sistem peringatan
1.1 | Terjepit Cedera Saraf, | 2 3 -3 Yes Eearing ada Administrasi :
p | in beari Patah tulang mesin%antu P - Pengecekkan area dan mengatur posisi kerja yang dan aman
1 roses pelepasan main bearing - Pengawasan penggunaan APD
AE P
Subtitusi :
Paparan pelumas Iritasi Kulit - Gunakan pelumas dengan viskositas lebih rendah
1.2 | berintensitas Toksisitas "3 3 -3 Yes Tidak ada Rekayasa Teknik :
tinggi - Memasang sistem ventilasi lokal guna membantu menghilangkan uap dan
aerosol pelumas dari area kerja.
Administrasi :
Proses pasang bearing baru Hantaman  dari | Fatality, Patah ; - Pengawasan pada proses pemasangan bearing baru pada rotor A/E
2 pada rotor A/JE 21 special tools Tulang 2 3 -3 WEE Tidak ada (Alat Pelindung Diri) APD :
- Menggunakan Safety Gloves, Safety Helmet, Wearpack, Safety Shoes
Kulit Subtitusi :
. Paparan solar - Gunakan pelumas dengan viskositas lebih rendah
3. Pember5|_han SPA€ 1 31 | berintensitas terbakar, 2 4 -6 Yes Tidak ada Rekayasa Teknik :
part mesin dengan solar R masalah . - .
tinggi - Memasang sistem ventilasi lokal guna membantu menghilangkan uap dan
pernapasan h -
aerosol pelumas dari area kerja.
Gangouan Administrasi :
99 Penyediaan - Membuat prosedur kerja yang jelas dan terlatih pekerja untuk mengurangi
- pendengaran,
4.1 | Bising D 3 3 3 earplug dan | waktu paparan.
ampak if | lind . .
Proses Scrub dan pemolesan Kognitif earmu (Alat Pelindung Diri) APD :
4. e Ear Plug, Earmuff, wearpack
saat rekondisi cooler — —
Administrasi :
. .| Luka bakar, Penyediaan - Pengembangan prosedur kerja yang aman untuk proses scrub dan
Percikan hasil
42 scrub kerusakan 4 2 2 kacamata dan | pemolesan.
mata masker (Alat Pelindung Diri) APD :
Face Shield, Masker, Safety Gloves, Wearpack
Penyediaan  alat Rekayasa Teknik :
Bocomya  pipa | Kebakaran, pemadam ;:cl)\gleelfkukan perbaikan pada bagian plates dan pada pipa-pipa instalasi I.0
Proses  pemasangan LO inlet dan outlet | pencemaran, kebakaran, .
5. 51 - 2 4 -8 Yes - Penggantian gasket I.o cooler
Cooler minyak lumas | kerusakan larangan merokok e L
pada LO cooler mesin pada area kamar Admws;rasn : . .
mesin - Inspeksi dan pemeliharaan rutin
- Mengembangkan program manajemen risiko
. Rekayasa Teknik :
Proses pemasangan 'cyllnder - Memar, Patah Penggunaan APD | - Memasang sistem peringatan
6. head A/E setelah dilakukan | 6.1 | Terjepit | 2 2 2 leh pekeri . o
emeliharaan tulang oleh pekerja Administrasi : o
p - Pengecekkan area dan mengatur posisi kerja yang dan aman
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Rekayasa Teknik
Adanya prosedur | Pemasangan gasket injector dengan menggunakan hidrolik
- Administrasi :
. Pemasangan . . dan pelatihan L
Proses pemasangan injector . Injector tidak - SOP Pengoperasian injector
7. B 7.1 | gasket injector 2 3 3 4 -6 Yes dalam . L
pada cylinder head A/E A kedap . - Pelatihan dalam pengoperasian injector dengan aman
miring pengoperasian -
S - Pengawasan dan pemantauan injector secara berkala
injector - -
- Memastikan Injector terpasang dengan benar
- Melakukan tes kebocoran secara berkala
Ruang Kontrol Mesin (Engine Control Room)
Penempatan kabel Eliminasi -
Pengawasan dan . P . | - Menggunakan penutup pelindung pada bagian yang bertegangan tinggi
- o Amputasi, yang jauh dari A
1 pengoperasian terhadap | 1.1 | Tersengat Listrik 3 2 3 2 0 Yes Subtitusi :
° . Stress Otot tempat untuk . N
mesin-mesin - Menggunakan peralatan dengan fitur Ground Fault Circuit Interrupter
berlalu lalang
(GFC).
Rekayasa Teknik :
Sakit - Memberikan pelatihan ergonomis kepada pekerja untuk membantu
1.2 | Ergonomis pinggang, 3 2 3 2 0 Yes Tidak Ada mereka memahami cara bekerja dengan aman dan efisien.
Pegal-pegal (Alat Pelindung Diri) APD :
- Penyediaan kursi kerja yang ergonomis
Kerusakatan Rekayasa Teknik:
13 | Radiasi mata, 3 2 3 2 0 Yes Tidak ada - Penggunaan I.aplsan monitor peredup
Menurunnya Administrasi :
Pengelihatan - Melakukan rotasi kerja untuk membatasi waktu paparan radiasi
Pompa (Pump)
Administrasi :
Kebocoran Terdapat prosedur | - Melakukan audit dan inspeksi secara berkala untuk memastikan bahwa
1 Penggantian plat-plat pada 11 Cyl yang telah pada heat 2 3 4 4 - Yes dan waktu | prosedur kerja yang aman diikuti dan heat exchanger dirawat dengan benar.
' heat exchanger (cooler) ' mengeras exchanger 10 penggantian plat | (Alat Pelindung Diri) APD :
(cooler) plat - Menggunaakan Safety Helm, Face Shield, Safety Gloves,Wear Pack, dan
Safety shoes
Subtitusi :
. Paparan pelumas s . - Gunakan pelumas dengan viskositas lebih rendah
2. Nallzr;gt?:l;rtiln pelumas 2.1 | berintensitas ¥g£:ilsi taKsu“t’ 3 3 3 2 3 Tidak ada Rekayasa Teknik :
P 9 tinggi - Memasang sistem ventilasi lokal guna membantu menghilangkan uap dan
aerosol pelumas dari area kerja.
Administrasi :
OG;;’ggiL(l) a:?al - Melakukan audit dan evaluasi terhadap proses pengecekan preassure
3. Pengecekan preassure hidrolik | 3.1 K_ebocoran pada bahaya 2 3 4 4 p Yes Tidak ada hidrolik secara berk_a!a. .
sistem keselamatan 10 (Alat Pelindung Diri) APD :
K - - Menggunaakan Safety Helm, Face Shield, Safety Gloves,Wear Pack, dan
ontaminasi
Safety shoes
Subtitusi :
. Paparan pelumas _— . Penggunaan - Gunakan pelumas dengan viskositas lebih rendah
4. E;elmebe[]sr:]arz g;:aag%tt)pada 4.1 | berintensitas !Irglfssilsi taKsu"t’ 3 2 3 3 -3 Yes coverall atau | Rekayasa Teknik :
ge pump (pompa g tinggi wearpack - Memasang sistem ventilasi lokal guna membantu menghilangkan uap dan
aerosol pelumas dari area kerja.
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Eliminasi :
Proses bongkar baut pada Mata gerinda | Cedera Fatal, - Mengganti gerinda dengan alat mekanik yang lebih aman untuk
5. dudukan  pompa  general | 5.1 | terpental dari | patah tulang, 4 -8 Yes Penggunaan APD | melakukan proses bongkar baut pada dudukan pompa general sistem
sistem menggunakan gerinda mesin gerinda Amputasi Administrasi :
- Membuat prosedur kerja yang aman untuk proses bongkar baut.
Fungsi Komponen (Berpotensi Bahaya)
Rekayasa Teknik :
Tergelincir Bagian tubuh Penggunaan : mZmgs;ka?aﬁ(ejzergpigagtﬁng e
1 Tangga kamar mesin 11 9 ' | terluka, Patah 3 -1 Yes ggunaan g d pering
terjatuh tulan sepatu anti slip - Pemasnagan anti slip pada tangga
g (Alat Pelindung Diri) APD :
- Menggunakan APD seperti safety shoes atau sepatu anti slip
Rekayasa Teknik :
Teraelincir Penanganan Pengaunaan - Memberikan penerangan yang cukup
2. Lantai kamar mesin 21 9 ' Medis, 3 -1 Yes ggunaan - Memasang tanda peringatan
terjatuh - sepatu anti slip S o
Fatality Administrasi :
- Menerapkan sistem pelaporan insiden
Nveri Rekayasa Teknik :
yeri, - .
) ) ) o memar ) - Memasang sistem peringatan
3. Pintu kedap air dan api 3.1 | Terjepit ' 3 -3 Yes Tidak ada - Memasang tanda atau poster peringatan
pembengkaka Admini -
n ministrasi :
- Pengecekkan area
Keterangan :

- Yes: Tidak perlu adanya perbaikan (Total < 1)

- No: Perlu adanya perbaikan (Total > 0)

b. RCA (Root Cause Analysis)

Berikut ini merupakan Root Cause Analysis dengan metode 5 Why’s Analysis dari masing masing potensi bahaya yang memiliki risiko yang besar dengan tingkat

risiko ekstrim. Pada pengelolaan data menggunakan metode ini dilakukan untuk mengetahui akar dari permasalahan yang timbul dengan tingkat risiko berkategori “No” serta

mengetahui pengendalian apa yang harus dilakukan agar potensi bahaya tidak terulang kembali
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a.

Gambar 1. RCA pada Proses pencabutan piston M/E dengan menggunakan hidrolik
b.

Tertimpa Piston
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Gambar 2. RCA pada Proses Pemasangan rocker arm setelah perawatan mesin M/E
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C.

d.
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Proses penggantian filter pada turbocharger M/E
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|
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Gambar 3. RCA pada Proses penggantian filter pada turbocharger M/E

Gambar 4. RCA pada Proses Scrub dan pemolesan saat rekondisi cooler
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e. Proses pemasangan cylinder head A/E setelah dilakukan pemeliharaan
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| |
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Y
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pengawasan yang Uap air dari mesin dan Suara yang dihasilkan
dilakukan pada proses boiler dapat mengembun dari mesin dan alat yang
pemasangan cylinder pada fixture lampu digunakan

head

idak terdapat proses Kurangnya peredam

Pelaksanaan S0P
pembersihan secara

i — kebisingan pada area

rutin kamar mesin

Gambar 5. RCA pada Proses pemasangan cylinder head A/E setelah dilakukan pemeliharaan

f.  Mengganti pelumas pada bearing

Paparan pelumas
berintensitas tinggi

[

v

Penggunaan pelumas
. Terdapat kebocoran pada
yang melebihi kebutuhan o
seharusnya pelumas
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Alat ukur rusak dan tidak Perawatan tidak
saat melakukan olah
terawat dengan baik dilakukan dengan rutin
gerak
Proses perawatan hanya Proses olah gerak
pada saat kapal Kelalaian pada pekerja dilakukan tidak sesuai
melakukan docking dengan SOP yang ada

l

Pekerja mengalami Tidak dilakukan

kelelahan pengawasan pada

proses olah gerak
kapal

idak terdapat engis
crew yang

dikhususkan untuk

elakukan perawatap

Tidak terdapat rotasi
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Gambar 6. RCA pada Proses penggantian pelumas pada bearing
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KESIMPULAN

Berdasarkan penilitian yang telah
dilakukan pada area Engine Room KM.
Nggapulu dengan menggunakan metode
HIRADC dengan pendekatan Root Cause
Analysis metode 5 Why’s Analysis
diperoleh sebagai berikut.

1. Dari proses dan aktvitas yang
dilakukan pada area engine room
teridentifikasi 28 variabel risiko
bahaya pada area engine room KM.
Nggapulu. Dari aktivitas kerja yang
telah diidentifikasi, dilakukan
penilaian risiko dengan menghitung
beberapa  aspek  pada  tingkat
probabilitas  (likelihood),  tingkat
keparahan (severity), kontrol (control),
dan kepedulian (awareness). Dari
hasil penilaian
terdapat 8 risiko dengan tingkat
kategori “No” dan 20 risiko dengan
tingkat kategori “Yes” pada area
engine room KM.Nggapulu.

2. Diperolen 8 variabel risiko dengan
tingkat kategori ‘“No”, yaitu proses
pencabutan  piston M/E dengan
menggunakan hidrolik yang berisiko
pekerja tertimpa piston dan pinton
yang dapat menima cylinder liner,
proses pemasangan rocker arm setelah
perawatan mesin M/E yang berisiko
pekerja tertimpa rocker arm, proses
penggantian filter pada

turbocharger MJ/E yang berisiko

Pages : 28-41 ISSN : 2745-3863

pekerja terpapar panas dan bising,
proses scrub dan pemolesan saat
rekondisi cooler yang berisiko pekerja
terpapar bising dan percikan hasil
scrub, proses pemasangan cylinder
head AJE setelah dilakukan
pemeliharaan yang berisiko pekerja
dapat terjepit, dan proses mengganti
pelumas pada bearing yang berisiko
bahaya dapat terpapar pelumas dengan
intensitas yang tinggi.

Dari RCA 5 Why’s Analysis yang
telah dibuat pada masing-masing
potensi bahaya , misalnya pada
potensi bahaya paparan pelumas
berintensitas tinggi memiliki akar
penyebab berupa kurangnya pelatihan
dan edukasi yang diberikan mengenai
penggunaan pelumas, tidak terdapat
engine crew yang dikhususkan untuk
melakukan perawatan, rotasi kerja
tidak dilakukann dengan sesuai, dan
tidak dilakukan pengawasan pada
proses olah gerak kapal.

Dari hasil analisis akar penyebab dari
beberapa potensi bahaya, maka dapat
diusulkan  beberapa  rekomendasi
pengendalian yaitu pada potensi
bahaya paparan percikan hasil scrub
dengan akar penyebab pelatihan yang
diberikan tidak dilaksanakan dengan
rutin dengan rekomendasi
pengendalian berupa membuat

penjadwalan pelatihan rutin  pada
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pekerja terkait KS3,
penggunaan alat berat, pengoperasian

mesin hingga manajemen risiko.

SARAN

Dari  penelitian  yang telah
dilakukan, Adapun beberapa saran yang
dapat digunakan untuk menunjang hasil
penelitian, yaitu sebagai berikut.
1. Merealisasikan rekomendasi
pengendalian yang telah dibuat

berdasarkan RCA dikarenakan

rekomendasi  pengedalian  yang
diberikan berdasarkan akar
permasalahan yang telah

diidentifikasi, untuk meminimalisir
bahaya dalam jangka panjang seperti,
peningkatkan dan pengembangan
pada SOP dan prosedur kerja serta
peningkatan pada pengawasan yang
dilaksanakan pada saat bekerja untuk
memimalisir kecelakaan kerja.

2. Melakukan pembuatan form HIRADC
minimal 12 bulan sekali pada setiap
area pada kapal.

3. Memasang rambu keselamatan kerja
serta poster peringatan di berbagai
tempat strategis yang dapat terlihat
dengan mudah.
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