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ABSTRAK 
 

Kemajuan di bidang industri tidak lepas dari risiko kecelakaaan kerja di antaranya pada PT Petrokimia 
Gresik. Tingginya angka kecelakaan kerja belum sejalan dengan program zero accident. Tujuan dari penelitian 
ini adalah untuk mengidentifikasi risiko kecelakaan kerja, penilaian risiko kecelakaan kerja dan melaukan 
pengendalian kecelakaan kerja. Rumusan mSasalah pada penelitian ini adalah bagaimana analisis risiko 
kecelakaan kerja. Jenis penelitian yang dilakukan adalah kuantitatif. Metode penelian ini menggunakan FMEA 
(Failure Mode and Effect Analysis). Penelitian ini menghasilkan Terdapat 24 kejadian risiko K3 yang terbagi 
dalam 8 kejadian risiko project economizer, 8 kejadian risiko project scrubber, 8 kejadian risiko project draiyer 
bengkel fabrikasi PT. Petrokimia Gresik. 24 kejadian risiko K3 tersebut terbagi dalam empat faktor risiko yaitu 
luka/memar/terpeleset, terbakar, sesak nafas, dan gangguan pada mata. Pengendaian risiko yang di lakukan 
dalam project Economizer, Tangki Scrubber dan Draiyer adalah Pengendalian teknik, Pengendalian manusia 
dan penggunaan alat pelindung diri, dan Pengendalian administrative. 
 
Kata Kunci: Analisis, Risiko, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

 
 

ABSTRACT 
 

Development in industrial field must always related to work risk accident, for instance PT. Petrokimia 
Gresik. Growth number of work risk accident doesn't reflect zero accident program. The objective of this study 
is identification of work risk accident, assessment of work risk accident and controlling work risk accident. 
Problem of this study is how the analysis of work risk accident. This study is conducted in quantitative. This 
study applies FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) method. Result of this study exhibits 24 cases 
Occupational Health and Safety (OHS) risk divided into 8 cases economizer project risk, 8 cases scrubber 
project risk, 8 cases PT. Petrokimia Gresik's fabrication workshop draiyer project risk. These 24 cases of 
Occupational Health and Safety (OHS) risk divided into four risk factors which are  cuts/bruises/slips, burns, 
shortness of breath, and eye disorders. Risk controlling conducted in Economizer project, Scrubber Tank 
project and Dryer are technical control, human control and personal protective equipment  and administrative 
control.  

 
Keywords: Analysis, Risk, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA 

 
Pendahuluan 

 
Kehidupan manusia di muka bumi seringkali 

penuh dengan bahaya yang bisa muncul kapan saja. 
Tetapi orang-orang tidak mengerti bahayanya. 
Secara umum, bahaya adalah sesuatu yang dapat 
menimbulkan kerugian. Kerugian dapat berupa 
penyakit atau cedera pada orang (karyawan), 
kehilangan pekerjaan, kehilangan harta benda, 
wilayah atau pekerjaan, produk atau lingkungan, 
kehilangan proses manufaktur atau kerusakan 
lainnya [1][2]. 

Kecelakaan kerja adalah suatu kejadian yang 
tidak terduga yang dapat terjadi dan menimbulkan 
kerusakan yang tidak disengaja yang dapat 
membahayakan proses produksi atau kelangsungan 
pekerjaan. Untuk meminimalkan risiko yang terjadi, 
diperlukan upaya manajemen risiko untuk 
mengurangi dampak atau risiko yang terjadi[3]. 

Kecelakaan kerja di Jawa Tengah lebih 
banyak disebabkan oleh peralatan mesin kerja 
berupa mesin pons, pres, gergaji, bor dan mesin 
tenun. Operasional pesawat angkut, pesawat uap-
bejana tekan dan pesawat tenaga serta produksi 
memerlukan sertifikat atau surat ijin operator serta 
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pesawat wajib dilakukan pemeriksaan secara 
berkala[4], [5]. 

Pekerja kontruksi dan fabrikasi merupakan 
pekerjaan yang menimbulkan risiko kecelakaan 
industri yang tinggi dengan kemungkinan 
kecelakaan industri yang serius. Tingkat kecelakaan 
kerja di lokasi konstruksi dan fabrikasi sangat tinggi 
jika di bangdingkan dengan pekerjaan pada 
perusahaan manufatur[6], [7]. 

Keselamatan dan kesehatan Kerja K3 tidak 
terlepas dari proses produksi di bidang jasa dan 
industri, meningkatnya jumlah permintaan produksi 
pada suatu industry juga mengakibatkan risiko 
terjadi kecelakaan kerja di lingkungan kerja, oleh 
karena itu manajemen kecelakaan kerja menjadi 
bagian paling penting yang harus di perhatikan pada 
suatu prusahaan[8]. PT. Petrokimia Gresik 

merupakan salah satu perusahaan pupuk terbesar di 
Indonesia. 

Produk yang diproduksi oleh PT. Petrokimia 
Gresik adalah sejenis pupuk urea, bebas urea dan 
organik. Untuk mendukung proses produksi PT. 
Petrokimia Gresik ada beberapa departemen di 
dalamnya salah satunya yaitu departemen jasa 
bengkel dan Fabrikasi, fungsi dari departemen jasa 
bengkel dan fabrikasi guna memenihi kebutuhan 
maintenan alat dan mesin produksi pabrik. 

Beberapa pekerjaan projek yang di kerjakan 
departemen jasa bengkel dan fabrikasi yaitu projek 
economizer, tangka scubber dan Draiyer. Hasil 
observasi dan laporan kecelakaan kerja untuk 
pekerja bengkel produksi PT. Petrokimia 2021 
mencapai hasil sebagai berikut:

 
Tabel 1. Data Kecelakaan Kerja pekerja bengkel fabrikasi PT. PetroKimia Gresik Project Economizer, 

Tangki Scrubber dan Draiyer 

No Jenis kecelakaan Tanggal kejadian Jumlah (orang) 

1 
Ketika melakukan forming plat di mesin jack plat 

terlempar mengenai korban. 
▪ 13-01-2021 
▪ 03-04-2021 

2 orang 

2 Jari terjepit plat. ▪ 26-03-2021 1 orang 
3 Mata merah dan perih akibat sinar las. ▪ 01-03-2021 1 orang 

4 
Tangan mengalami buritan mesin saat mengoperasikan 

mesin bubut. 
▪ 09-04-2021 1 orang 

5 
Kepala kejatuhan material dari atas ketika melakukan 

pengelasan. 
▪ 11-11-2021 1 orang 

6 
Korban mengenai beram yang di hasilkan oleh proses 

maching yang menyebabkan tergoresnya telapak 
tangan 

▪ 07-10-2021 1 orang 

7 
Mata kemasukan gram ketika melakukan pekerjaan 

menggerinda. 

▪ 06-06-2021 
▪ 25-06-2021 
▪ 09-08-2021 

3 orang 

8 
Tangan terkena mata gerinda ketika melakukan 

pemotongan material. 
▪ 08-05-2021 

 
1 orang 

9 Mengalami luka bakar 
▪ 24-05-2021 
▪ 04-07-2021 

2 orang 

(Sumber : Bengkel fabrikasi PT. Petrokimia Gresik 2021.) 
 

Dari tabel di atas dapat terlihat jumlah 
kecelakaan kerja pada tahun 2021 dari bulan Januari 
hingga November tercacat 13 kecelakan kerja dari 40 
karyawan pada bagian Project economizer, Tangki 
Scrubber dan Draiyer. Kecelakaan kerja yang terjadi 
tercacat masih di angka tinggi yakni 32,5% dari total 
tenaga kerja, ini tidak sejalan dengan kebijakan 
pemerintah dengan gagasan nol kecelakaan kerja. 

Hasil observasi awal yang dilakukan pada 
pekerja Project economizer, Tangki Scrubber dan 
Draiyer di bengkel fabrikasi PT. Petrokimia Gresik 
melihat keadaan tempat kerja serta jam kerja yang 
menerapkan system kerja 2 shift ketika ada pekerjaan 
darurat yakni pekerja bekerja selama 12 jam setiap 
harinya bahkan hingga mencapai 14 jam ketika 
perusahaan harus untuk mengejar tujuan kerja yang 
telah ditetapkan, untuk mencapai tujuan yang telah 
ditetapkan perusahaan, hal yang dialami pekerja 
adalah terkena limbah material, iritasi mata dan kulit 
terbakar. 

Berdasarkan data banyaknya kecelakaan 
kerja makan belum sejalan dengan program 

pemerintah tentang Program Zero Accident 
merupakan tanda pengakuan kesehatan dan 
keselamatan kerja yang diberikan oleh pemerintah 
kepada manajemen perusahaan yang telah berhasil 
melaksanakan program kesehatan dan keselamatan 
kerja untuk mencapai zero accident. Dasar Hukum 
pelaksanaan program zero accident (kecelakaan 
nihil) di tempat kerja salah satunya di tuanhkan 
dalam Undang-Undang No 1 Tahun 1970 tentang 
Keselamatan Kerja sehingga di perlukan analisis 
risiko kecelakaan kerja meliputi identifikasi risiko, 
penilaian risiko dan pengendaian risiko  dengan 
Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 
pada Project economizer[9], Tangki Scrubber dan 
Draiyer di bengkel fabrikasi PT. Petrokimia Gresik 
untuk mengurangi resiko kecelakaan. 
 
Analisis Risiko 

Analisis risiko adalah proses penilaian 
risiko yang timbul dari bahaya yang ada dan 
pengendalian yang ada secara memadai atau wajar  
[10]–[12] 



SITEKIN: Jurnal Sains, Teknologi dan Industri, Vol. 20, No. 1, Desember 2022, pp.156 - 165  

ISSN 2407-0939 print/ISSN 2721-2041 online 

 

 

158 

 

 
 

Keselamatan Kerja 
Keselamatan kerja adalah keselamatan 

mesin, peralatan kerja, bahan dan proses 
manajemennya, berdasarkan tempat kerja, 
lingkungan, dan metode kerjanya. Maksud 
keselamatan kerja adalah semua tempat kerja di atas 
tanah, di bawah tanah, di atas air dan di udara [13] 

 
Kecelakaan Kerja 
Kecelakaan adalah peristiwa yang tidak terduga 
diluar kendali manusia yang tidak memiliki 
penyebab yang disengaja. Kecelakaan kerja adalah 
kecelakaan yang menyebabkan kerusakan yang tidak 
terduga atau direncanakan (Peraturan Menteri 
Tenaga Kerja No. 03 Tahun 1998 Pasal 1 Ayat 1). 
 

Metode Penelitian 
 

Metode Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA) digunakan untuk untuk mengidentifikasi 
semua aktivitas yang terkait dengan risiko 
kecelakaan dan menganalisis tingkat keparahannya. 
Perusahaan menggunakan teknik FMEA untuk 
memprediksi potensi kesalahan dan kegagalan, 
menilai konsekuensi dari kegagalan sistem, 
memprioritaskan kegagalan mana yang harus 
ditangani terlebih dahulu, dan mengevaluasi 
kesalahan yang telah terjadi untuk dapat 
diidentifikasi dan diperbaiki[14]–[16] 

Penelitian ini dilakukan dalam tiga tahap. 
Langkah pertama adalah mengidentifikasi potensi 
cedera akibat kerja bagi pekerja Proyek Economizer, 
Scrubber Tank dan Drainer di PT. Petrokimia 
Gresik)”. Selain itu, kemungkinan kecelakaan kerja 
diisi dalam bentuk kuesioner, setelah itu disertifikasi 
untuk setiap pekerja. Kuesioner ini berfungsi untuk 
mengkonfirmasi nilai kemungkinan kecelakaan kerja 
secara umum. sertifikasi adalah kepastian untuk 
memperoleh potensi cedera akibat kerja berdasarkan 
fakta yang terjadi di lapangan. Potensi cedera akibat 
kerja tersebut kemudian dibandingkan dengan 
cedera akibat kerja di bengkel[17]. 

Sampel adalah bagian dari jumlah dan 
karakteristik suatu populasi. Pengambilan sampel 
yang digunakan dalam penelitian ini mengunakan 
teknik purposive sampling yaitu salah satu jenis non 
probality sampling. Purposive sampling adalah salah 
satu jenis teknik pengambilan sampel dengan 
menentukan kriteria-kriteria tertentu serta 
mempertimbangkan beberapa jabatan dan karyawan 
yang memiliki pengetahuan yang luas mengenai 
keselamatan dan kesehatan kerja serta bekerja pada 
proyek lebih dari 8 tahun yang bisa dianalisis pada 
penelitian ini[18]. Ada 5 sampel yang di pilih pada 
departemen fabrikasi PT Petrokimia Gresik dalam 
penelitian ini, di antaranya: 
1. Assistant vice president (assistant manager)  

Pada departemen jasa bengkel dan fabrikasi 
PT. Petrokimia Gresik jabatan tersebut di isi oleh 

bapak Maftuh, menjabat sebagai assistant vice 
president (assistant manager) dengan pengalaman 
bekerja di proyek khususnya menangani pekerjaan 
bengkel dan fabrikasi ± 15 tahun dan pengalaman 
sebagai AVP (Assistant manager selama ± 6 tahun. 
Dengan mengisi data-data yang diperlukan dalam 
laporan kegiatan lapangan ini akan membantu 
mengembangkan ukuran insiden yang pernah terjadi 
di lapangan. 
2. Staf Pratama 1  

Pada department jasa bengkel dan fabrikasi 
PT. Petrokimia Gresik jabatan tersebut di isi oleh 
bapak Wawang Trasnowo Agung, beliau menjabat 
sebagai Staf Pratama 1 memiliki lebih dari 30 tahun 
pengalaman proyek, dalam melengkapi data yang 
diminta dalam laporan praktik ini akan membantu 
untuk mengukur risiko yang dihadapi di lapangan. 
3. Supervisor 

Pada department jasa bengkel dan fabrikasi 
PT. Petrokimia Gresik jabatan tersebut di isi oleh 
bapak Mohammad Hatta di mana beliau menjabat 
sebagai supervisor yang memiliki lebih dari 30 tahun 
pengalaman kerja proyek di berbagai perusahaan. 
Informasi yang diperlukan untuk melengkapi 
penelitia ini akan membantu mengukur bahaya yang 
dihadapi di lokasi. 
4. Foreman 

Pada department jasa bengkel dan fabrikasi 
PT. Petrokimia Gresik. Jabatan tersebut di isi oleh 
bapak Wahyu Triwiyoko di mana beliau menjabat 
sebagai Foreman memiliki pengalaman kurang lebih 
8 tahun dalam pekerjaan proyek dalam 
menyelesaikan kebutuhan penelitian akan membantu 
menentukan tingkat risiko yang terjadi di area ini 
5. Senior Welder 

Senior welder pada department jasa dan 
bengkel fabrikasi PT. Petrokimia Gresik ini yaitu 
bapak Achsan yang memiliki pengalaman sebagai 
welder ± 20 tahun di berbagai Project antara lain 
Project umm al houl independent water plant power 
Project (IWPP) Qatar dan CJ E&C Malysia SDN 
BHD Kertih Polymer Phase 2 Lot QMukim Kertih 
24300 Kemama Terengganu Malaysia. Dalam 
memenuhi data yang di perlukan pada laporan 
praktek kerja ini, beliau membantu memberikan 
penilaian skala risiko yang terjadi di lapangan. 
Risiko risiko yang terjadi nantinya akan di analisis 
untuk mengurangi risiko yang terjadi 

Langkah kedua ditujukan untuk menilai 
tingkat risiko kecelakaan kerja dengan menghitung 
Risk Priority Number (RPN) untuk setiap risiko 
kecelakaan kerja menggunakan metodologi FMEA. 
Nilai RPN dihitung dengan mengalikan tingkat 
keparahan (S), frekuensi (O), dan nilai diagnostik 
(D)[19]. 

 
Saverity (S) 

Saverity menunjukkan tingkat keseriusan 

akibat yang ditimbulkan. Skala atau peringkat yang 

digunakan dalam penelitian ini didasarkan pada 

skala keparahan. Standar ini menjelaskan dampak
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potensial dari cedera kerja, penyakit, bahaya sosial 
dan psikologis serta bahaya terhadap mesin dan 
peralatan. Tingkat keparahan atau keselamatan 
cedera akibat kerja didefinisikan pada skala 1 sampai 
10, dengan 1 menunjukkan peristiwa yang hampir 
nol tingkat keparahannya dan 10 menunjukkan 
peristiwa yang memerlukan perhatian[20] 
 
Occurance (O) 
 Occurance merupakan tingkat kegagalan 
yang diukur (kemungkinan kecelakaan kerja) 
terutama terkait dengan pekerjaan yang dilakukan. 
Skala yang digunakan berkisar dari 1 (jarang) sampai 
10 (jarang). Kecelakaan atau cedera akibat kerja 
diklasifikasikan dalam skala 1 sampai 10. 1 
menunjukkan peristiwa yang jarang terjadi, dan 10 
menunjukkan peristiwa yang hampir tidak dapat 
dihindari. [20] 
 
Detection (D) 
 Detection merupakan ukuran kemampuan 
untuk mendeteksi atau mengendalikan kegagalan 
(potensi kecelakaan kerja) yang mungkin terjadi. 
Skala yang digunakan adalah 1 (instrumen dapat 
memeriksa atau mendeteksi kesalahan). Tingkat 
deteksi atau deteksi ditentukan secara bertahap dari 
level 1 hingga level 10. Level 10 jika alat pendeteksi 
atau pencegahan kecelakaan kerja tidak mampu 
mengendalikan atau mendeteksi kecelakaan kerja 
pada level 1 jika alat pendeteksi atau pencegahan 
kecelakaan kerja dapat menjamin pengendalian atau 
deteksi kecelakaan di tempat kerja [20] 
 Penghitungan Risk Priority Number (RPN) 
merupakan bagian penting dari FMEA karena 
prioritas risiko yang merupakan risiko kritis akan 
diketahui dari nilai RPN. Nilai RPN dihitung dengan 

mengalikan nilai Saverity (S), Occurrence (O) dan 
Detection (D) 

Tabel 2. Skala Risk Priority Number (RPN) 
Nilai RPN Kondisi 
RPN : 95-125 Prioritas utama untuk kontrol proses 

RPN : 61-94 Prioritas kedua untuk dilakukan 
kontrol proses 

RPN : 27-60 Prioritas ketiga untuk dilakukan 
kontrol proses 

RPN : 1-26 Risiko yang masih dapat diterima 
berdasarkan  

(Sumber: Melanson, Annick., Sylvie Nadeau. 2019) 

 
Nilai rata-rata Saverity, Occurance, dan 

Detection untuk masing-masing variabel dengan 
menggunakan rumus rerata [19] 
 

 Langkah ketiga bertujuan untuk 
mengidentifikasi kombinasi-kombinasi penyebab 
potensi kecelakaan yang terjadi. 

 
Hasil dan Pembahasan 

 
 Berdasarkan konteks permasalahan yang 
muncul, maka pengumpulan data yang digunakan 
dalam analisis risiko kecelakaan kerja dengan 
menggunakan Metode Failure Mode and Effect 
Analysis (FMEA) (Studi Kasus: pekerja Project 
economizer, Tangki Scrubber dan Draiyer di bengkel 
fabrikasi PT Petrokimia Gresik) seperti data 
kecelakaan kerja, data faktor risiko, kejadian risiko 
dan hasil kuesioner. Hasil pengolahan data penelitian 
terlihat pada tabel di bawah ini: 

  
 

 
 

 
Tabel 3. Perhitungan RPN Pada Project Economizer 

 

No 
Failure Mode 
(Kesalahan/ 
Kegagalan) 

Couse (Penyebab) 
Risk 

(Risiko) 
Pengendalian 

Rata-
Rata 
(S) 

Rata-
Rata 
(O) 

Rata-
Rata 
(D) 

Nilai 
Rpn 

1 

Ketika mengelas 
Tidak memakai 

apron dan sarung 
tangan atau apron 
dan sarung tangan 

rusak. 

Kurangnya perwatan 
pada alat pelindung diri 

dan kurangnya 
kurangnya kesadaran 
terhadap penggunaan 
APD dan keselamatan 

kerja 

Terkena 
percikan api 

las, pada 
tangan dan 

anggota 
tubuh yang 

lain. 

Menggunkan 
APD sesuai 

prosedur yang 
sudah di 
tetapkan 

4 5 4 80 

2 

Ketika mengelas 
Tidak memakai kap 

las atau tidak 
memakai kaca mata 
las dengan baik atau 

kap las rusak 

Kurangnya perwatan 
pada alat pelindung diri 

dan kurangnya 
kurangnya kesadaran 
terhadap penggunaan 
APD dan keselamatan 

kerja 

Mengalami 
mata sakit 

akibat sinar 
las. 

Mengunakan kap 
las, ketika 
melakukan 
pengelasan 

3 5 4 60 

3 
Saat menggerinda, 
cover pada gerinda 

tidak ada. 

Kurangnya perawatan 
pada alat bantu kerja. 

Tangan 
terkena 
goresan 

Melakukan 
pemeriksaan 

pada alat bantu 
3 4 4 48 
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batu 
gerinda. 

keja sebelum di 
gunakan 

4 

Saat menggerinda 
tidak memakai kaca 

mata atau face 
shield 

Kurangnya kesadaran 
terhadap pemkaian 

APD dan keselamatan 
kerja. 

Gram 
masuk ke 
mata tau 
mengenai 

wajah 

Menggunkan 
apd yang sudah 

di tetapkan 
3 5 3 45 

5 

Ketika memotong 
menggunakan 

cutting gas, tidak 
menggunakan apron 
dan sarung tangan 

kulit 

Kurangnya kesadaran 
terhadap pemkaian 

APD dan keselamatan 
kerja. 

  

Percikan api 
mengenai 
tubuh dan 

benda yang 
mudah 

terbakar 
sehinga 

mengakibat
kan 

kebakaran 

Menggunakan 
apron dan 

sarung tangan 
kulit ketika 
melakukan 
pekerjaan 

panas 

4 5 5 100 

6 

Saat memotong 
dengan 

menggunakan 
cutting gerinda tidak 
memakai kaca mata 

atau face shield 

Kurangnya kesadaran 
terhadap pemkaian 

APD dan keselamatan 
kerja. 

  

Percikan api 
mengenai 
mata dan 

wajah. 

Memekai 
kacamata atau 

face shield 
ketika 

menggerinda 

3 5 4 60 

7 

Saat memotong 
menggunakan 

cutting gerinda, 
mata cutting gerinda 

pecah. 

Kualitas mata cutting 
gerinda jelek dan tidak 

di lakukan pengecekkan 
sebelum melakukan 

pekerjaan. 

Serpihan 
mata cutting 

gerinda 
mengenai 

tubuh. 

Melakukan 
pengecekan 
terhadap alat 
bantu yang 

akan di 
gunakan 

4 5 5 100 

8 

Ketika melakukan 
pekerjaan 

memotong dengan 
menggunakan 

plasma cutting, 
tidak memakai 

apron dan sarung 
tangan kulit 

Kurangnya kesadaran 
terhadap penggunaan 
APD dan keselamatn 

kerja 

Tubuh 
terkena 

percikan 
plasma 

cutting yang 
menyebabk

an luka 
bakar. 

Menggunakan 
apron dan 

sarung tangan 
kulit ketika 
melakukan 
pekerjaan 

panas 

3 5 5 75 

(Sumber : Hasil Perhitungan RPN) 
 

Berdasarkan dari perhitungan nilai RPN di 
atas Skala priority pertama untuk di lakukan control 
proses pada Project Economizer yaitu kejadian risiko 
ketika melakukan memotong dengan  cutting gas 
percikan api mengenai tubuh dan benda yang mudah 
terbakar sehingga menyebabkan kebakaran, dan 
serpihan mata cutting gerinda mengenai mata dan 

wajah ketika memotong menggunakan cutting 
gerinda, dengan skala nilai RPN: 95-125. Kemudian 
di temukan skala priority kedua untuk dilakukan 
control proses yaitu kejadian risiko terkena percikan 
las pada tangan dan anggota tubuh yang lain, tubuh 
terkena percikan plasma cutting yang menyebabkan 
luka bakar dengan skala nilai RPN: 61-94.

 
Tabel 4 Perhitungan RPN Pada Project Tangki Scrubber 

No 
Failure Mide 

(Kesalahan/Keg
agalan) 

Couse 
(Penyebab) 

Risk (Risiko) Pengendalian 
Rata-
Rata 
(S) 

Rata-
Rata 
(O) 

Rata-
Rata 
(D) 

Nilai 
Rpn 

1 

Ketika mengelas 
tidak memakai 

masker anti debu 
atau masker las. 

Kurangnya 
kesadaran 

penggunaan 
APD dan 

keselamatan 
kerja. 

Mengalami 
sesak nafas dan 
ganguan paru-

paru dalam 
jangka waktu 

panjang 

Menggunakan 
masker anti debu 
ketika melakukan 

pengelasan 

3 6 5 90 

2 

Tidak memakai 
safety belt saat 

melakukan 
pengelasan di 
tempat tinggi. 

Kurangnya 
kesadaran 

penggunaan 
APD dan 

keselamatan 
kerja. 

Terjatuh dari 
ketinggian 

Menggunakan 
safety belt ketika 

melakukan 
pengelasan 

4 5 5 100 

3 
Tidak memakai 
baju safety yang 

standart pada saat 

Kurangnya 
kesadaran 

penggunaan 

Terkena 
perciak api 

yang di 

Menggunakan 
APD yang telah di 

tetapkan 
4 5 4 80 
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melakukan 
pekerjaan 

APD dan 
keselamatan 

kerja. 

hasilkan pada 
saat 

menggerinda 

4 

Ketika memotong 
dengan 

menggunakan 
cutting gas tidak 
memakai apron 

dan sarung 
tangan kulit 

Kurangnya 
kesadaran 

penggunaan 
APD dan 

keselamatan 
kerja. 

Perciak api 
mengenai 
tubuh dan 

bendah yang 
mudah terbakar 

sehingga 
menyebabkan 

kebakaran 

Menggunakan 
apron dan sarung 

tangan kulit ketika 
melakukan 

pekerjaan panas 

7 5 4 140 

5 

Tidak memakai 
kaca mata ketika 

melalukan 
pekerjaan 

memotong denga 
menggunakan 
plasma cutting 

Kurangnya 
kesadaran 

penggunaan 
APD dan 

keselamatan 
kerja. 

Mata sakit 
akibat dari 

yang di 
timbulkan oleh 

sinar cutting 
plasma 

Menggunkan kaca 
mata ketika 

melukan pekerjaan 
memotong dengan 

menggunakan 
plasma cutting 

4 5 3 60 

6 

Tidak 
menggunakan 

safety belt Ketika 
bekerja di 
ketinggian 

Kurangnya 
kesadaran 

penggunaan 
APD dan 

keselamatan 
kerja. 

Terjatu dari 
ketingian 

Menggunakan 
safety belt ketika 
bekerja di tempat 

tinggi 

5 5 5 125 

7 

Lalai ketika 
melakukan 
pekerjaan 

menganggkat dan 
memindahkan 

barang 

Kurangnya 
koordinasi 

team 

Tangan terjepit 
plat 

Selalu melakukan 
kordinasi sebelum 

melakukan 
pekerjaan 

4 5 5 100 

8 

Ketika 
melakukan 

forming plat di 
mesin jack plat 

mengalami putus 
dan terlempar 

Kelalaian 
dalam 

melakukan 
pekerjaan 

Plat putus 
terlontar 
mengenai 

tubuh 

Selalu menjalankan 
prosedur pekerjaan 

yang telah di 
tetepkan 

5 5 4 100 

(Sumber : Hasil Perhitungan RPN) 
 
 
 

Berdasarkan perhitungan nilai RPN pada tabel di atas 
Skala priority pertama untuk di lakukan control 
proses pada Project Tangki Scrubber yaitu kejadian 
risiko, percikan api mengenai tubuh dan benda yang 
mudah terbakar, terjatuh dari ketinggian, tangan 
terjepit plat, plat putus terlontar mengenai tubuh 

dengan skala nilai RPN: 95-125. Kemudian di 
temukan skala priority kedua untuk di lakukan 
control proses yaitu kejadihan risiko terkena 
percikan api yang di hasilkan pada saat menggerinda 
dengan skala nilai RPN: 61-94. 

 
Tabel 5 Perhitungan RPN Pada Project Draiyer 

 

No 
Failur Mode 

(Kesalahan/Kegagalla
n) 

Kouse 
(Peneyebab) 

Risk 
(Risiko) 

Pengendalian 
Rata-
Rata 
(S) 

Rata-
Rata 
(O) 

Rata-
Rata 
(D) 

Nilai 
Rpn 

1 

Tidak menggunakan 
saety belt saat 

melakukan pengelasan 
di tempat tingi 

Kurangnya 
kesadaran 

menggunakan 
APD dan 

keselamatan 
kerja. 

Terjatuh 
dari 

ketinggia
n 

Menggunakan 
safety belt ketika 

melakukan 
pekerjaan di temp at 

tinggi 

5 4 5 100 

2 
Ketika mengelas tidak 
memakai masker anti 
debu atau masker las. 

Kurangnya 
kesadaran 

menggunakan 
APD dan 

keselamatan 
kerja. 

Mengala
mi sesak 
nafas dan 
ganguan 

paru-
paru 

dalam 
jangka 

Menggunkan 
masker anti debu 
ketika melakukan 

pekerjaan 
pengelasan 

4 5 4 80 
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waktu 
panjang 

3 
Tidak memakai kaca 
mata dan face shield 
ketika menggerinda 

Kurangnya 
kesadaran 

menggunakan 
APD dan 

keselamatan 
kerja. 

Gram 
masuk ke 

mata 
atau 

mengena
i wajah 

Menggunakan kaca 
mata atau face shild 
ketika menggerinda 

4 5 4 80 

4 
Ketika menggerinda 
batu gerinda pecah 

Sebelum 
melakukan 

pekerjaan tidak 
dilakukan 

pengecekan 
terhadap alat 

kerja yang akan 
di gunakan 

Anggota 
tubuh 

terkena 
serpihan 

batu 
gerinda 

Selalu melakukan 
pengecekan 

terhadap alat bantu 
kerja sebelum 

bekerja 

4 5 3 60 

5 

Ketika melakukan 
pemotongan 

menggunakan cutting 
gas menimbulkan 

ledakan akibat nozzle 
rusak atau kotor 

Kurangnya 
perawatan dan 

tidak di lakukan 
pengecekan 

sebelum 
melakukan 
pekerjaan 

Mengala
mi luka 
bakar 
akibat 

percikan 
api yang 
timbul 

dari 
ledakan 
cutting 

gas 

Selalu melakukan 
pengecekan 

terhadap alat bantu 
kerja dan 

menggunakan APD 
sesuai prosedur 

ysng telah di 
tentukan 

4 5 5 100 

6 

Ketika memotong 
menggunakan cutting 

gerinda tidak 
menggunakan kaca 

mata atau face shield 

Kurangnya 
kesadaran 

penggunaan 
APD dan 

keselamatan 
kerja 

Percikan 
api 

mengena
i mata 

dan 
wajah 

Menggunakan kaca 
mata atau face 
shield ketika 
melakukan 

menggerinda 

4 5 3 60 

7 
Ketika bekerja di 

tempat tinggi, benda 
jatuh ke bawah 

Kelalaian dalam 
bekerja 

Tertimpa 
benda 

jatuh dari 
atas 

mengena
i kepala 

Melakukan 
pengecekan di 

sekitar tempat kerja 
sebelum bekerja dan 
menggunakan APD 

sesuai prosedur 
yang sudah di 

tentukan 

4 4 6 96 

8 

Ketika melakukan 
pekerjaan mengangkat 

dan memindahkan 
barang seling putus 

Kurangnya 
perawatan dan 

tidak di lakukan 
pengecekan 

sebelum 
melakukan 
pekerjaan 

Bendah 
jatuh dan 
menimpa
h pekerja 

Melakuakan 
pengecekan 

terhadap alat bantu 
kerja sebelum 

melakukan 
pekerjaan 

4 3 5 60 

( Sumber : Hasil Perhitungan RPN) 

 
 
Skala priority pertama untuk di lakukan 

control proses pada Project Draiyer yaitu kejadian 
risiko terjatuh dari ketinggian mengalami luka bakar 
akibat percikan api yang timbul dari ledakan gas 
cutting, tertimpa benda jatuh dari atas mengenai 
kepala, dengan skala nilai RPN: 95-125. Kemudian 

di temukan skala priority kedua untuk di lakukan 
control proses yaitu kejadian risiko mengalami sesak 
nafas dan gangguan paru-paru dalam, dan gram 
masuk ke mata atau mengenai wajah, dengan skala 
nilai RPN: 61-94. 
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 Bahaya K3 pekerja bengkel produksi harus 
didentifikasi berdasarkan pengumpulan dan 
pemrosesan data. Dari pekerjaan pengelasan, 
menggerinda, memotong dengan menggunakan 
cutting gas, memotong dengan menggunakan cutting 
gerinda, memotong dengan menggunakan cutting 
plasma, bekerja di tempat tinggi, memidahkan dan 
mengangkat barang, dan forming plat di mesin jack 
200 ton, Terdapat sebanyak 24 jenis kejadian risiko 
K3 pada Project economizer, Tangki Scrubber, dan 
Draiyer yang ada pada bengkel fabrikasi PT. 
Petrokimia Gresik. Setelah di lakukan 
pengelompokan, Ke-24 kejadian risiko K3 tersebut 
dibagi menjadi empat faktor risiko K3. Empat 
kejadian risiko tersebut adalah 
terpotong/terpotong/terpotong, luka bakar, sesak 
napas dan penyakit mata. 
 Kejadian risiko K3 di bengkel produksi PT. 
Petrokimia Gresik  tersebut di sebabkan kelalaian, 
kurangnya perawatan pada alat bantu kerja dan 
pekerja yang tidak mengetahui dan tidak memahami 
penggunaan alat pelindung diri (APD), dimana 
terdapat kemungkinan risiko terjadi pada setiap 
aspek pekerjaan pekerja. Selain itu, lingkungan kerja 
juga memiliki dampak yang signifikan. Hal ini dapat 
menyebabkan risiko kecelakaan kerja. Oleh karena 
itu, penting bagi karyawan untuk berhati-hati dan 
penuh perhatian dalam aktivitasnya untuk 
mengurangi dampak risiko kesehatan dan 
keselamatan kerja. 
 Berdasarkan kejadian risiko K3 yang terjadi 
pada pekerja di bengkel fabarikasi PT. Petrokimia 
Gresik dapat di lakukan dengan 3 jenis pengendalian, 
yaitu pengendalian teknis, pengendalian 
administratif dan pengendalian manusia. 

Pengendalian teknik yang dapat di lakukan 
yaitu dengan menempatkan benda yang muda 
terbakar pada tempat yang lebih aman, dan 
melakukan pengecekan terhadap peralatan yang di 
gunakan dalam melakukan aktivitas pekerjaan, dan 
memperhatikan lingkungan sekitar sebelum 
melakukan pekerjaan[21], [22]. 
 Pengendalian manusia dengan penggunaan 
alat pelindung diri. APD yang di gunakan yaitu baju 
safety untuk melindungi tubuh, masker dan 
kacamata untuk melindungi pekerjaan dari debu, ear 
plug dan ear muff  untuk melindungi dari kebisingan, 
sarung tangan kulit untuk melindungi diri dari 
goresan, dan efek getaran yang tinggi dan 
kontaminasi bahan berbahaya di tempat kerja, dan 
safety shoes untuk melindungi kaki dari tertimpa 
bahan baku atau besi [23]. 
 Pengendalian administratif yaitu dengan 
pendidikan dan pelatian tentang K3 pada pekerja 
oleh ahli K3[24], [25], pembuatan SOP kerja pada 
setiap bagian pekrjaan, Menyiapkan dan memasang 
tanda bahaya di tempat kerja, menerapkan konsep 5R 
(Ringkas, Rapi, Bersih, Hati-hati dan Rajin) untuk 
menghindari bahaya terutama percikan api yang 
mengenai tubuh dan benda mudah terbakar penyebab 
kebakaran.              

Kesimpulan 

 
 Dari penelitian tentang analisis risiko 
kesehatan dan keselamatan kerja (K3) dengan 
menggunakan metode FMEA (Failure Mode and 
Effect Analysis), ditarik kesimpulan ada 24 kejadian 
risiko K3 yang terbagi dalam 8 kejadian risiko 
Project economizer, 8 kejadian risiko project 
Scrubber, 8 kejadian risiko project dryer bengkel 
fabrikasi PT. Petrokimia Gresik.  Ke-24 bahaya 
kesehatan dan keselamatan kerja tersebut menjadi 
empat faktor risiko: terpotong/gores/terpeleset, luka 
bakar, sesak napas, dan penyakit mata. 
 Analisis Failure Mode and Effect Analisis 
(FMEA) di peroleh nilai RPN tertinggi pada faktor 
risiko K3 adalah Project economizer yaitu Ketika 
memotong dengan menggunkan cutting gas percikan 
api mengenai tubuh dan benda yang mudah terbakar 
sehingga menyebabkan kebakaran, dan serpihan 
mata cutting gerinda mengenai mata dan wajah 
ketika memotong menggunakan cutting gerinda, 
RPN sebesar 100 atau sebesar 17,60  persen. 
 Project Tangki Scrubber yaitu  ketika 
melakukan memotong dengan menggunkan cutting 
gas Percikan api mengenai tubuh dan bendah yang 
mudah terbakar sehingga menyebabkan kebakaran 
memiliki nilai RPN   
sebesar 140 atau sebesar 17,61 persen. 
 Project Draiyer yaitu terjatuh dari 
ketinggian dan mengalami luka bakar akibat 
percikan api yang timbul dari ledakan cutting gas 
memiliki nilai RPN sebesar 100 atau sebesar 15,72 
persen. 
 Pengendaian risiko yang di lakukan dalam 
Project economizer, Tangki Scrubber dan Draiyer 
adalah Pengendalian teknik, Pengendalian manusia 
dengan menggunakan alat pelindung diri, dan 
Pengendalian administrative. 
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