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Abstract

The implementation of the Occupational Health and Safety Management System
(OHSAS) at PT. Tirta Sukses Perkasa Takalar has not yet optimally achieved the
zero-accident target. This research aims to enhance risk assessment in SMK3 by
applying the Fault Tree Analysis method to evaluate the company's production
process performance. Through quantitative and qualitative approaches, data was
collected through observations, interviews, and document analyses to identify
key risk factors. The study revealed 16 production activities with 20 impactful
events, including 3 risks with the highest Risk Priority Numbers (RPNs): Al at
134.107%, P2 at 132.474%, and J at 122.337%. The application of the Fault Tree
Analysis method can identify key risks, providing insights into potential
workplace hazards. To improve occupational safety and health at PT. Tirta
Sukses Perkasa Takalar, it is recommended that the company enhance employee
training programs, ensure the proper use of Personal Protective Equipment,
conduct regular inspections, pay attention to ventilation systems, develop safe
work procedures, and strengthen supervision of safety standards. By
implementing these measures, the company aims to reduce accident risks, protect
employees from potential hazards, and achieve the zero-accident target within the
production environment at PT. Tirta Sukses Perkasa Takalar.
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Abstrak

Implementasi Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) di
PT. Tirta Sukses Perkasa Takalar belum mencapai hasil optimal dalam mencapai
target nol kecelakaan. Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan evaluasi
risiko dalam SMK3 dengan menerapkan metode Fault Tree Analysis pada kinerja
proses produksi perusahaan. Melalui pendekatan kuantitatif dan kualitatif, data
dikumpulkan melalui observasi, wawancara, dan analisis dokumen untuk
mengidentifikasi faktor risiko utama. Hasil penelitian menunjukkan bahwa
terdapat 16 aktivitas produksi dengan 20 kegiatan yang berdampak risiko,
termasuk 3 risiko dengan nilai RPN tertinggi yaitu Al sebesar 134,107%, P2
sebesar 132,474%, dan J sebesar 122,337%. Penerapan metode Fault Tree
Analysis dapat mengidentifikasi risiko utama, memberikan wawasan terhadap
potensi bahaya di lingkungan kerja. Untuk meningkatkan keselamatan dan
kesehatan kerja di PT. Tirta Sukses Perkasa Takalar, disarankan perusahaan
meningkatkan program pelatihan karyawan, memastikan penggunaan alat
pelindung diri yang tepat, melakukan inspeksi rutin, memperhatikan sistem
ventilasi, menyusun prosedur kerja aman, dan memperkuat pengawasan terhadap
standar keselamatan kerja. Dengan menerapkan langkah-langkah ini, diharapkan
perusahaan dapat mengurangi risiko kecelakaan, melindungi karyawan dari
bahaya potensial, dan mencapai target nol kecelakaan dalam lingkungan produksi
di PT. Tirta Sukses Perkasa Takalar.
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Pendahuluan

Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) adalah industri yang berkembang pesat di
berbagai belahan dunia. AMDK merujuk pada air minum yang dikemas dalam botol, ,gelas,*

atau kemasan lainnya untuk dijual kepada konsumen (Hatapayo et al., 2024). Industri AMPK
menyediakan air minum yang praktis, higienis, dan mudah dibawa, menjadikannya pilihan
>
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* yang populer bagi individu yang membutuhkan akses cepat dan aman ke air minum (Salangka
et al.,2024).

Industri AMDK telah menjadi bagian integral dari kehidupan sehari-hari banyak orang
di seluruh dunia (Pradhita et al., 2020). Air minum dalam kemasan ini diproduksi dalam
berbagai jenis dan ukuran, mulai dari botol plastik kecil hingga kemasan besar untuk keperluan
industri atau acara khusus (Sahatatua et al., 2024). Konsumen sering memilih AMDK karena
kenyamanan, kebersihan, dan kemudahan dalam mengonsumsinya di mana saja (Nuryudhiani
etal., 2022).

Proses produksi AMDK melibatkan langkah-langkah ketat untuk memastikan
keamanan, kualitas, dan kesegaran air yang dikemas (Kuncoro, 2023). Tahapan umum dalam
produksi AMDK meliputi pemilihan sumber air yang berkualitas tinggi, pengolahan air melalui
penyaringan dan pemurnian, pengisian air ke dalam kemasan dengan peralatan steril, dan
proses pengemasan yang menjaga kebersihan produk hingga sampai ke tangan konsumen
(Nizamali et al., 2023).

Penerapan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) dalam
AMDK adalah langkah krusial untuk memastikan keberlangsungan dan kualitas produksi
(Kurniawan et al., 2022). Dengan mengidentifikasi risiko potensial, perlindungan pekerja, dan
mematuhi regulasi, perusahaan AMDK dapat menciptakan lingkungan kerja yang aman dan
sehat (Rahmawati & Sunitiyoso, 2022). Hal ini tidak hanya meningkatkan kualitas produk yang
dihasilkan, tetapi juga mengurangi risiko kecelakaan dan kerugian yang dapat terjadi (Zolehah
& Rohman, 2024).

Kesehatan dan keselamatan pekerja memiliki dampak langsung pada produktivitas dan
reputasi perusahaan (Ansah et al., 2021). Dengan lingkungan kerja yang aman dan sehat,
pekerja dapat bekerja dengan optimal, menekan risiko kontaminasi, dan memastikan bahwa
AMDK vyang dihasilkan memenuhi standar kebersihan yang ketat (Ariadi et al., 2021). Dengan
fokus pada SMK3, perusahaan AMDK dapat menciptakan lingkungan kerja yang berkelanjutan
dan produktif bagi semua pihak yang terlibat, serta memastikan kepatuhan terhadap regulasi
yang berlaku (Adamopoulos & Syrou, 2022).

Kerugian yang ditimbulkan oleh kecelakaan kerja sangat dipengaruhi oleh tingkat
kekerapan dan keparahan kecelakaan (Eboli et al., 2020). Kecelakaan yang terjadi dapat
berdampak signifikan pada proses produksi dan kelangsungan hidup perusahaan (Brki¢ &
Praks, 2021; Fole, 2023). Hubungan antara keselamatan kerja dan produktivitas sangat erat, di
mana tingkat kecelakaan yang rendah akan mendukung peningkatan produktivitas (Fole &
Kulsaputro, 2023; Jamal & Umer, 2020). Dengan mengurangi jumlah kecelakaan, perusahaan
dapat meminimalkan hari kerja yang hilang dan meningkatkan tingkat produktivitas secara
keseluruhan (Sattari et al., 2021).

Perusahaan telah diwajibkan untuk memiliki SMK3 sesuai dengan peraturan
pemerintah. Namun, implementasi SMK3 di PT. Tirta Sukses Perkasa Takalar masih belum
mencapai hasil optimal dalam mencapai target zero accident. Kecelakaan kerja yang terjadi
selama dua tahun terakhir di perusahaan menjadi perhatian serius, dengan tiga kejadian tercatat
pada tahun 2022 yang melibatkan produksi pemindahan material dan pengepakan barang, serta
dua kejadian pada tahun 2023 terkait produksi pencetakan botol dengan mesin. Pola ini
menunjukkan bahwa kecelakaan kerja terus terjadi di lantai produksi, menyebabkan kerugian
berupa kehilangan tenaga kerja dan waktu produksi terhenti. Situasi ini tidak hanya merugikan
perusahaan secara materiil, tetapi juga berpotensi merusak reputasi perusahaan dan
kesejahteraan para pekerja. Diperlukan langkah-langkah konkret untuk memperbaiki sistem
keselamatan kerja guna mengurangi insiden kecelakaan. o+ &

Penelitian sebelumnya telah menjelajahi berbagai metode analisis penyebab ketelakaar - *
kerja (Rafindadi et al., 2022). Metode-metode tradisional seperti analisis statistik, analisis .
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sebab <akibat, dan analisis pohon kesalahan telah banyak digunakan untuk memahami dan
mengurangi kecelakaan kerja, namun terbatas dalam mengidentifikasi akar penyebab secara
menyeluruh (Solmaz, 2023). Selain itu, pendekatan kualitatif seperti analisis SWOT dan
analisis Fishbone digunakan untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi
keselamatan kerja, namun kurang dalam menggali faktor-faktor yang mendasari kecelakaan
secara mendalam. Selanjutnya pada penerapan metode Fault Tree Analysis (FTA) dengan
pengakuan yang semakin meningkat, penggunaan FTA dipilih karena kemampuannya dalam
mengidentifikasi hubungan sebab-akibat kompleks dalam konteks kecelakaan kerja,
memberikan peluang bagi peneliti untuk merancang strategi mitigasi risiko yang lebih efektif
dan terperinci (Masalegooyan et al., 2022; Ozturk et al., 2023).

Penelitian ini bertujuan untuk mengoptimalkan penilaian risiko dalam SMK3 dengan
menerapkan metode Fault Tree Analysis dalam evaluasi kinerja proses produksi di PT. Tirta
Sukses Perkasa. Melalui penelitian ini, diharapkan bahwa perusahaan akan mendapatkan
manfaat berupa peningkatan pemahaman terhadap faktor-faktor risiko yang mendasari
kecelakaan kerja di lingkungan produksi. Dengan demikian, perusahaan dapat mengidentifikasi
secara lebih akurat akar penyebab kecelakaan, merancang tindakan mitigasi yang tepat sasaran,
dan meningkatkan efektivitas kebijakan dan prosedur keselamatan kerja. Hal ini tidak hanya
akan membantu melindungi kesejahteraan para pekerja tetapi juga mengoptimalkan
produktivitas dan efisiensi operasional perusahaan secara keseluruhan.

Metode Penelitian

Penelitian ini menggunakan metode deskriptif kuantitatif dan kualitatif. Pendekatan
kuantitatif akan digunakan untuk mengidentifikasi faktor risiko utama dan mengembangkan
model Fault Tree yang relevan, sementara pendekatan kualitatif akan digunakan untuk
memahami dampak potensial dari risiko yang teridentifikasi. Penelitian ini dilakukan pada
proses produksi di PT. Tirta Sukses Perkasa yang bertempat di desa Lassang Barat,
Polongbangkeng Utara, Takalar Sulawesi Selatan, dengan watu penelitian yaitu satu bulan.
Data akan dikumpulkan melalui observasi langsung, wawancara dengan personel terkait, dan
analisis dokumen terkait, untuk mendukung analisis mendalam terhadap evaluasi risiko dan
kinerja proses produksi.

Pada proses analisis menggunakan metode Fault Tree Analysis melibatkan tahapan-
tahapan sistematis yang mencakup identifikasi tujuan analisis untuk mengungkap penyebab
kecelakaan kerja, menentukan kejadian akibat utama yang diteliti seperti kecelakaan di area
produksi, mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kecelakaan dalam diagram pohon
kesalahan, menetapkan probabilitas kejadian, menganalisis kombinasi faktor yang dapat
menyebabkan kejadian akibat, serta mengevaluasi risiko yang dihadapi dan merancang strategi
mitigasi yang efektif untuk mengurangi risiko kecelakaan kerja.

Hasil dan Pembahasan

Pada tahap analisis risiko kecelakaan kerja dengan menerakan metode FTA pada
lingkungan produksi dapat dilihat sebagai berikut:
1.  Identifikasi Kegiatan Bahaya Pada Proses Produksi

Pada proses identifikasi kegiatan bahaya yang diperoleh dari proses produksi dilakukan
dengan studi literatur dan hasil wawancara pada kepala bagian proses produksi, serta staf
produksi yang mengetahui kegiatan produksi dengan baik. Hasil identifikasi bahaya dapat
dilihat sebagai berikut.
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X A Tabel 1. Hasil Identivikasi Bahaya
*No ¢ Aktivitas proses Produksi Function Failure mode Effect (dampak) Kode
' e Areakerja Kaki terbentur
Melakukan persiapan berdebu, bahan  atau bagian tubuh Al
1 produksi termasuk mengecek  Preparing produksi baku lainnya,
ketersediaan dan kesesuaian terjaga e Pengecekan Mengganggu A2
material, mesin dan personil aliran listrik, sistem pernafasan
lampu Kesetrum A3
Mesin pompa
Air dipompa masuk kedalam Penyimpanan mengeluarkan
2 storage tank bahan baku percikan air dan Terpeleset B
membasahi lantai
Pengolahan air menggunakan  Proses produksi Area pengolah an
3 RO system dan water berdasarkan \rea peng Terpeleset C
. air baku
treatment qualitas
Pemasangan Cup, galon, botol Berdiri pada saat
4 pada dispenser cup dan lid E’;o;jtuk tertutup melakuk an K;r:EIa::r?'otot D
pada roda lid P pekerjaan gangg
Proses Filling (Pengisian air
produk kedalam Cup, galon, Proses produksi Kaki keseleo,
botol), operator produksi P Terpeles et akibat atau bagian tubuh
5 : . . berdasarkan S : E
mulai mengoprasikan mesin kuali lantai licin lainnya yang
- ualitas :
filling dengan proses memar kulit
pengisian air pada kemasan
Proses sealing (Proses sealing Produk tertutup Panas yang Tangan Melepuh,
penutupan merupakan . oo . atau bagian tubuh
6 . dengan baik dan dihasilkan mesin ; F
pelekatan lid pada kemasan higeni lainnya yang
igenis cup
cup, galon, botol. melepuh
Proses trimming / cutting
(proses pemotongan lid)
,  sesuai dengan ukuran_ cup, Prodyk teratur dan Mesin cutting Jari tersayat G
galon botol atau pemisahan bersih
antara cup, galon, botol yang
satu dengan yang lainya
Produk (jl inspeksi oIeh_QC Produk
secara visual sebelum di teroraanisir Lampu QC
8 berikan coding (Proses g P Kelelahan mata H
T . berdasarkan (50 watt )
pemberian identitas pada .
. qualitas control
kemasan primer)
Produk cup, galon, dan botol
dengan posisi di bagian Pengenalan
bottom cup dengan mesin produksi . L .
9 Inkjet Print sesuai dengan berdasarkan lebel AI"‘."m I'St.r ik pgda K_ese_trum Aliran |
. P ; mesin Inkjet Print Listrik
instruksi kerja pemberian dengan secara
identitas pada kemasan administrasi
produk
Persiapan kemasan sekunder Memar pada
dan bahan pembantu lainnya Produk akan di Tertimpa bahan bagian kaki atau
10 . . J
(karton, layer, straw, dan packing pembantu bagian tubuh
plakban) lainnya
Pemeriksaan kemasan Produk Tertimpa benda Memar pada kaki
11  sekunder (karton, layer, straw, terorganisir . P atau bagian tubuh K
. jatuh .
dan lakban) dengan baik lainnya
. . Tangan pegal-
Proses packing (proses . Proses packing _
12 pengemasan produk dalam Packaging produk produk, Berdiri pegal atau bagian ~ eL¢
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( NQ < Aktiyitas proses Produksi Function Failure mode Effect (dampak) Kode
., Pemasangan lakban pada
mesin lakban, karton, layer, Packaging produk . Memar pada
18 dmﬁmwd%@@nmm agar siap di kenal Mesin lakban bagian tangan M
area packing
Proses paletting (Proses Penataan produk .
14  penataan produk jadi diatas untuk area Penempa tan Kaki dan tangan N
. L produk pada Pallet  rawan terjepit
pellet sesuai standar) shipping
Proses penyimpanan di area Penyimpanan
15 produk dengan Forklift Tertabrak forklift 0
gudang bai
aik
o Terpeleset pada
saat members Keseleo atau
Dapat terkontrol ihkan di ruang memar kulit P1
16 Perawatan / pengecekan mesin dan ketahan filling,
produk setelah di o Aliran listrik
produksi pada saat
pengecekan Kesetrum P2
mesin
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Pada tabel 1 diatas, dapat dilihat bahwa hasil identivikasi bahaya pada proses produksi
dengan melihat 16 aktivitas proses produksi, dengan memperhatikan fungsi, failure mode,
maka dihasilkan 20 aktivitas yang dapat berpotensi bahaya.

2. Analisis potensi risiko berdasarkan metode Failure Mode Effect and Analysis

(FMEA)

Pada proses analisis dilakukan untuk mengetahui potensi kegagalan dan mengidentifikasi
penyebab, dampak yang diakibatkan pada kecelakaan kerja. Dengan menerapkan tingkat
keparahan (severity), kejadian (occurance), dan deteksi (detection). Hasil penentuanya dapat
dilihat pada tabel dibawah ini.

Saverity (SI %)

AlLA2A3B CDEFGH 1 J KLIL2ZM N O P1P2
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Gambar 1. Hasil penialain Severity

Pada gambar 1 diatas, dapat dilihat bahwa hasil penilaian bahaya pada tingkat severity,
diperoleh nilai dengan presentasi tertinggi pada aktivitas A3 sebanyak 75,6 %, selanjutnya
aktivitas dengan nilai terendah yaitu aktivitas F sebanyak 25%.

>
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Occurance (SI %)
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Gambar 2. Hasil Penialain Occurance

Pada gambar 2 diatas, dapat dilihat bahwa hasil penilaian bahaya pada tingkat occurance,
diperoleh nilai dengan presentasi tertinggi pada aktivitas D sebanyak 73,3 %, selanjutnya
aktivitas dengan nilai terendah yaitu aktivitas A3 sebanyak 41%.

Detection (S| %)
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Gambar 3. Hasil penialain Detection
Pada gambar 3 diatas, dapat dilihat bahwa hasil penilaian bahaya pada tingkat occurance,

diperoleh nilai dengan presentasi tertinggi pada aktivitas N sebanyak 56,3%, selanjutnya
aktivitas dengan nilai terendah yaitu aktivitas P1 sebanyak 10,6%.
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Gambar 4. Hasil Penentuan RPN

Pada gambar 4 diatas, dapat dilihat bahwa dalam penentuan nilai RPN, diketahui beberapa
aktivitas yang paling berpenganruh dalam proses produksi AMDK pada PT. Tirta Sukses
Perkasa adalah aktivitas dengan prioritas pertama yaitu Al sebesar 134,107. Aktivitas yang
berpengruh kedua yaitu P2 sebesar 132,474. Aktivitas yang berpengaruh ketiga yaitu J sebesar
122,337. Berdasarkan ketiga aktivitas ini yang akan dilakukan pada tahap analisis berikikutnya.

3. Analisis risiko prioritas dengan metode Fault Tree Analisys (FTA)

Pada tahap analisis FTA, untuk mengetahui inti permasalahan, dengan menggunakan
analisis bersifat top-down, yang diawali dengan asumsi kegagalan dri kejadian puncak (top
event) kemudian metinci sebab-sebab kejadian sampai pada kegagalan mendasar. Adapun hasil
penentuan FTA pada risiko priositas yaitu Al, P2, dan J, dapat dilihat pada gambar berikut ini.
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] Kaki terbentur atau bagian tubuh lainnya ]

Gambar 5. Hasil Penentuan FTA pada Al

Pada gambar 5 diatas, dapat dilihat bahwa hasil penentuan FTA pada aktivitas Al
diperoleh analiaisdari bentuk kecelakaan Kaki terbentur atau bagian tubuh lainya adalah
Peralatan yang tidak layak, Posisi alat yang berbahaya, Apd tidak memadai / standar, Banyak
debu kotoran air, Tata letak wherehouse yang sempit, Faktor lingkungan, Tidak fokus bekerja,
Stress atau melamun, Tidak mengikuti brefieng dan pelatihan, Beban kerja / stress, Personil k3
tidak memadai, tidak ada pelatihan k3, Tidak memahami instruksi kerja.

Gambar 6. Hasil Penentuan FTA pada J
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¢ ° 4 Pada gambar 6 diatas, dapat dilihat bahwa hasil penentuan FTA pada aktivitas J diperoleh
anallalsdarl bentuk kecelakaan kesetrum adalah Peralatan yang tidak layak, Posisi alat yang
berbahaya, Apd tidak memadai / standar, Banyak debu kotoran air, Tata letak wherehouse yang
sempit, Faktor ingkungan, Apd tidak sesuai standar, Stress atau melamun, Beban kerja / stress,
Pendidikan kurang, Personil k3 tidak memadai, tidak ada pelatihan k3, Tidak memahami insksi
kerja.

Memar pada bagian kaki atau bagian tubuh lainnya

Gambar 7. Hasil Penentuan FTA pada P2

Pada gambar 7 diatas, dapat dilihat bahwa hasil penentuan FTA pada aktivitas P2 diperoleh
analiaisdari bentuk kecelakaan memar pada bagian kaki atau bagian tubuh lainnya adalah
Peralatan yang tidak layak, Posisi alat yang berbahaya, Apd tidak memadai / standar, Lantai
licin, Ruang kerja sempit, Ruang kerja tidak nyaman, Tidak mengunakan apd, Apd tidak sesuai
standar, Stress atau melamun, Beban kerja / stress, Personil k3 tidak memadai, tidak ada
pelatihan k3, Tidak memahami insksi kerja.

4.  Rekomendasi Mitigasi pada hasil analiais FTA

Dalam upaya untuk mengurangi risiko kecelakaan yang berkaitan dengan cedera pada
kaki atau bagian tubuh lainnya akibat berbagai faktor seperti peralatan yang tidak layak, posisi
alat yang berbahaya, ketidaksesuaian APD, debu dan kotoran, serta kondisi lingkungan kerja
yang sempit, perusahaan dapat mengambil langkah-langkah mitigasi yang tepat. Evaluasi dan
perbaikan secara rutin terhadap peralatan, penyesuaian tata letak gudang, pemakaian APD yang
memadai, manajemen stres dan fokus kerja yang baik, serta pelatihan reguler tentang
keselamatan kerja dapat menjadi bagian penting dari strategi keselamatan kerja yang efektif.

Selain itu, perusahaan harus memperhatikan faktor-faktor lain seperti beban kerja yang
tinggi, kurangnya personil K3, dan kurangnya pemahaman terhadap instruksi kerja yang
berlaku. Dengan meningkatkan kesadaran akan pentingnya keselamatan dan kesehatan kerja,
serta dengan menyediakan pelatihan yang sesuai, perusahaan dapat menciptakan lingkungan.
kerja yang aman dan sehat bagi seluruh karyawan. Manajemen stres, pengaturan bebankerja . » )
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yaqg adll dan peningkatan jumlah personil K3 yang kompeten juga menjadi langkah penting
dalam mengurangi risiko kecelakaan.

Dengan konsistensi dalam menerapkan langkah-langkah mitigasi yang telah disebutkan,
perusahaan dapat secara signifikan mengurangi risiko kecelakaan yang terjadi, baik yang
disebabkan oleh kesetrum maupun cedera lainnya. Selain itu, upaya untuk meningkatkan
pemahaman karyawan terhadap prosedur keselamatan kerja dan instruksi kerja yang berlaku
akan membantu menciptakan lingkungan kerja yang lebih aman, nyaman, dan produktif bagi
semua individu yang terlibat dalam aktivitas kerja.

Kesimpulan

Berdasarkan hasil dan pembahasn sebelumnya, maka dapat disimpulkan bahwa penerapan
metode Fault Tree Analysis dalam evaluasi kinerja proses produksi di PT. Tirta Sukses Perkasa
efektif dalam mengidentifikasi faktor risiko utama yang dapat menyebabkan kecelakaan fisik
dan kekurangan perlindungan saat bekerja. Solusi yang disarankan, seperti pelatihan,
penggunaan APD yang tepat, inspeksi rutin, peningkatan ventilasi, penyusunan prosedur kerja
yang aman, dan pengawasan ketat, dapat membantu mengurangi risiko dan meningkatkan
keselamatan serta kesehatan kerja di lingkungan produksi. Untuk tindakan praktis, perusahaan
dapat segera menerapkan solusi yang disarankan untuk mengurangi risiko. Sementara itu,
untuk pengembangan teori, penelitian ini memberikan landasan yang kuat untuk lebih
mendalami metode evaluasi risiko dalam konteks keselamatan kerja. Dalam penelitian
lanjutan, fokus dapat diperluas untuk memperluas pemahaman tentang hubungan antara faktor
risiko yang diidentifikasi dan upaya mitigasi yang efektif dalam lingkungan kerja industri.
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