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ABSTRACT

This research is about Application of SR methods ((Ringkas, Rapi, Resik,
Rawat, Rajin) and indentification of hazard potential in Chemical
Warehouse. And it aims to improve the work environment in the laboratory
by using the SR work method and identify potential hazards contained.
Analysis of the two problems was carried out using several methods, namely
for the implementation of warehouse layout with the SR method, and for
work safety using hazard identification & risk assessment using Pareto
Chart Analysis to discuss the level of work accident risk from the highest to
the lowest, and proceed by using a Fishbone Chart Analysis to analyze the
types of work accidents from the factors that cause the risk of accidents.

The index value before the application of SR has a value of 20%, while the
index value after improvement is 75.6% and the result of hazard
identification has 23 hazard risks from 7 activities with an area that has a
very high level of hazard risk.

Keywords: 5R, occupational safety, hazard identification, risk assessment,
work accidents, Chemical Warehouse

Pendahuluan

Keberadaan laboratorium berperan
dalam kemajuan lembaga pendidikan.
Banyak kecelakaan laboratorium berupa
kebakaran, peledakan atau kebocoran
bahan kimia beracun dan korosif yang
dimulai  dari tempat penyimpanan
bahan.Ini dapat terjadi akibat
penyimpanan bahan yang kurang aman,
baik ditinjau dari ruang penyimpanan
maupun sistem penataan bahan. Letak
gudang yang terpencil, menyebabkan
jarang diadakan inspeksi sehingga adanya
kondisi  berbahaya  dalam  gudang
terlambat untuk dapat
diketahui.Penyimpanan  bahan  kimia

dalam jenis dan jumlah yang banyak
memerlukan pengetahuan akan syarat-
syarat penyimpanan. Kecelakaan dalam
gudang kimia dapat menimbulkan cedera
bahkan kematian, selain kehilangan bahan
kimia yang mahal.

Faktor utama dari kenyamanan kerja
adalah keselamatan kerja, khususnya
terkait  dengan  kecelakaan  kerja.
Kecelakaan bukanlah suatu peristiwa
tunggal melainkan dari serangkaian
penyebab yang saling berkaitan yang
disebakan oleh kelemahan majikan,
pekerja, prosedur kerja yang tidak
memadai, serta tindakan para pekerja yang
tidak aman. Salah satu cara untuk
mencegah kecelakaan kerja di tempat
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kerja adalah dengan menetapkan dan
menyusun prosedur pekerjaan dan melatih
semua pekerja untuk menetapkan metode
kerja yang efisien dan aman.

Pada Tabel 1 dapat dilihat data kecelakaan
kerja dari tahun 2015 — 2018 sebagai
berikut:

Tabel 1. Data Kecelakaan di Gudang Bahan Kimia Laboratorium MIPA dari tahum

2015-2018
Mo  Tahun Damlah Tends Kecelakaan Totalkejadian
Kecelakaan
1. 2015 2 kali Eetampahan haban kimia 14
< kali Tetpeleset
2 kali Tegadiledakasn
Z kali Terhakar
2. 2016 5 kali Eesalahan pengamhilan 13
bahan
4 kali Terhirup
4 kali Tetpeleset
£h 2017 4 kali Eesalahan pengambilan 11
bahan
7 kali Eestumpahan bahan kimia
4. 2018 & kali Tethinap 10
3 kali Eetumpahan bahankimia
1 kali Tenadiledakan
TOTAL 50
Sumber Data Laboratorium Farmasi
Penelitian ini  bertujuan untuk meningkatkan produktivitas barang yang
memperbaiki  lingkungan kerja pada ada di perusahaan, jika gudang dalam
laboratorium  dengan  menggunakan keadaan baik maka sistem pergudangan

metode kerja SR serta mengidentifikasi
potensi bahaya yang terdapat pada gudang
bahan kimia di laboratorium MIPA.

Tinjauan Pustaka
GudangBahan Kimia

Menurut Warman (2012), gudang
adalah bangunan yang digunakan untuk
menyimpan barang, dapat berupa bahan
baku, barang setengah jadi, suku cadang,
atau barang dalam proses yang disiapkan
untuk diserap oleh proses produksi.
Sistem pergudangan yang baik adalah
sistem  pergudangan yang mampu
memanfaatkan ruang besar ataupun kecil
untuk penyimpanan barang-barang secara
efektif dan  efisien agar  dapat
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akan selalu berjalan dengan lancar.
Gudang bahan kimia merupakan
aset yang harus dijaga keselamatan dan
keamanannya karena tersimpan berbagai
bahan kimia yang memiliki sifat yang
berlainan. Beberapa diantaranya
berbahaya seperti bahan mudah terbakar,
mudah meledak, beracun dan korosif. Ada
juga bahan kimia yang bersifat “biasa-
biasa” saja, namun dapat dijadikan bahan
baku dalam pembuatan bahan kimia baru
yang berpotensi mencelakakan mahluk
hidup dan lingkungan. Kecelakaan berupa
kebakaran, ledakan akibat interaksi bahan
kimia atau faktor lainnya sudah sering
terjadi. Dengan mengatur kondisi gudang
dan menata sistim penyimpanan bahan



kimia sesuai dengan sifatnya, maka hal-
hal tersebut dapat dicegah dan perlu pula
perencanaan tindakan (antisipasi) jika
kecelakaan tetap terjadi. Patut pula
dipahami upaya penanggulangannya dan
mengurangi akibat yang ditimbulkannya.
Fungsi gudang zat kimia di

perusahaan pada umumnya sama dengan
gudang lainnya, yaitu sebagai tempat
penyimpanan barang dan alat-alat kerja.
Bahan-bahan kimia dan peralatan yang
akan digunakan  untuk kegiatan
operasional di lapangan. Aktivitas yang
dilakukan harus mengikuti prosedur -
prosedur yang berlaku dan karyawan
gudang harus melakukan penyimpanan
barang sesuai dengan jenis  serta
spesifikasi masing-masing barang
tersebut, sehingga dapat mempermudah
saat pengambilan dan pengeluaran barang
dan menghemat waktu dalam melakukan
pencarian  barang yang dibutuhkan
(Hutahaean, H. H. 2006).
Berdasarkan pengamatan langsung di
gudang zat kimia, terdapat permasalahan
mengenai penataan dan perawatan yang
kurang optimal, yakni ada beberapa
barang yang kondisi tata letaknya masih
kurang rapi atau berantakan, sampah,
kotoran serangga dan debu di mana-mana
(Gasperz, V. 2012).
Perawatan dan penataan gudang perlu
menerapkan prinsip 5R untuk
mengoptimalkan permasalahan di dalam
gudang zat kimia tersebut. = Melalui
prinsip 5S/5R gudang akan menghasilkan
jasa layanan dan produk yang berkualitas
bagi konsumen (Imai, M. 1986).
Penerapan prinsip 5R sendiri sudah sering
dilakukan dan terbukti efektif untuk
memperbaiki produktivitas kerja, seperti
di lantai produksi (Nugraha, A.S.,
Desrianty, A., & Irianti, L. 2015).
Pengertian 5R

Guna menciptakan budaya kerja dan
budaya perusahaan yang baik, maka

diperlukan banyak usaha untuk
mencapainya. Perusahaan melaksanakan
MESH System (Management,

Environment, Safety, and Health System)
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sebagai wujud kesadaran akan pentingnya
keadaan lingkungan kerja, kesehatan dan
keselamatan kerja. Salah satu cara untuk
mengimplementasikan MESH  System
adalah dengan melakukan penerapan
housekeeping management dari Jepang,
yaitu: 5S yang terdiri dari Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu dan Shitsuke. Sedangkan
bila di artikan ke dalam bahasa Indonesia
menjadi 5R yaitu: Ringkas, Rapi, Resik,
Rawat dan Rajin. Melalui penerapan
program  5S/5R  diharapkan berbagai
pemborosan yang ada dapat diminimalkan
sehingga terjadi peningkatan produktifitas
dan efektivitas dari perusahaan (Osada,
2011).Menurut Suwarni P Endah (2019)
padaproduktivitas UMKM jenis makanan
ada terjadi peningkatan setelah penerapan
5R sebesar 20%.

Penjelasan SR dapat dijelaskan sebagai
berikut

a. Ringkas
Secara konsep, “Ringkas” disini
dijelaskan  sebagai  tindakan  untuk

menyimpan barang yang dibutuhkan atau
bisa dikatakan untuk menyingkirkan
barang yang tidak perlu. Kenyataannya
ketika kita meringkas barang yang tidak
dibutuhkan timbul alasan-alasan yaitu
membuang barang itu pemborosan dan
membutuhkan waktu atau mungkin kita
suatu saat pasti menggunakannya. Jalan
terbaik untuk mengakhiri konflik itu
adalah pemilihan yang jelas tentang barang
yang diperlukan atau tidak (Frans M
Royan, 2009: 274). Kegiatan “Ringkas”
yang efektif akan menciptakan perasaan
akan ruang yang lebih lega karena hanya
barang - barang yang diperlukan saja yang
tinggal, sehingga pekerja merasa nyaman
dan lebih leluasa dalam menjalankan
pekerjaan mereka (SIEN Konsultan, 2012:
5).
b. Rapi

Konsep ini mengajarkan  untuk
menyimpan atau meletakkan barang di
tempat penyimpanan barang yang sudah
disediakan. Berikan tanda visual di setiap
barang dan tempat penyimpanan dengan
cara memberikan label. Meletakkan barang



sesuai dengan  tingkat frekuensi
pemakaiannya dan pastikan semua orang
yang ingin menggunakannya mengerti
maksud dan tujuan dari penempelan label
pada barang atau tempat penyimpanan.
Tujuannya agar barang dapat dilihat, dapat
dikeluarkan, dan mudah untuk
dikembalikan. Yang terpenting dari konsep
“Rapi” ini adalah barang diletakkan dalam
posisi yang tetap, tidak mudah berubah-
ubah dan jumlah yang ditata dalam bentuk
tetap pula. Konsep “Rapi” yang efektif
akan mengurangi pemborosan waktu
pencarian barang dan meningkatkan
produktifitas (SIEN Konsultan, 2012: 5,
Frans M. Royan, 2009: 274).

c. Resik

Konsep  “resik” pada  intinya
menekankan  pada  tindakan  untuk
membersihkan lingkungan kerja yang

dilakukan oleh setiap karyawan secara
individu atau bersama-sama. Aktifitas
resik ini akan mengakibatkan area kerja
menjadi lebih nyaman dan menunjukkan
alat dalam keadaan baik dan siap pakai
(SIEN Konsultan, 2012: 5, Frans M.
Royan 2009: 274-275).
d. Rawat

Konsep rawat ini merupakan proses
untuk mempertahankan standar yang
sistemik untuk memastikan tiga konsep
yaitu Ringkas, Rapi, Resik dapat
dipelihara agar setiap penyimpangan dan
ketidaknormalan menjadi lebih mudah
untuk ditangani atau dikendalikan. Konsep
ini juga dapat diaplikasikan dengan cara
memasang media informasi atau peraturan
di area keja. Selain itu, juga bisa dilakukan
dengan cara mememberikan reward (bonus
atau penghargaan) kepada pelaksana
maupun yang bertanggung jawab terhadap
wilayah penataan barang. Dengan konsep
ini, para konsumen juga akan merasa
nyaman dengan lingkungan perusahaan
saat akan menggunakan jasa atau membeli
produk perusahaan (SIEN Konsultan,
2012: 6, Frans M. Royan 2009: 275,
Jeffrey K. Liker, 2005: 182).
d. Rajin
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Tindakan yang terakhir dari metode
5R ini adalah mekanisme untuk memantau
pencapaian 4  konsep  sebelumnya,
memastikan setiap karyawan menjalankan
seluruh aktifitas SR  secara disiplin.
Pemeriksaan secara teratur/rajin pada
kegiatan SR ini dapat dilakukan dengan
menggunakan patrol SR setiap hari, setiap
minggu atau minimal sebulan sekali,
Papan informasi SR, Pertemuan 5 menit di
lapangan dan cheklist SR.

Identifikasi Bahaya

Hazard adalah aktivitas,obyek,
komponen  yang  dianggap  dapat
menimbulkan kerusakan atau

terganggunya proses/aktivitas didalamnya
hingga kecelakaan kerja(Cooling,1990).

Hazard Identification (HIRA) adalah
suatu  metode  pengukuran/penentuan
resiko dari hazard sehingga dapat

diprediksi tingkat resiko dan impact dari
hazard yang ada(Labovsky,J, 2006 ).
Terdapat empat tahap dalam HIRA yakni
(Keltz, 2003): Hazard
Identification(HAZID) merupakan sebuah
proses identifikasi hazards sebagai
langkah awal penentuan analisis resiko.
Terdapat dua tujuan utama dalam
identifikasi hazard yakni untuk
mendapatkan daftar hazard dan urutannya
berdasarkan tingkat resiko serta untuk
mendapatkan penilaian kualitatif hazards
dan cara untuk mengurangi tingkat resiko
hazard. Penentuan  Resiko (Risk
Assessment). Pada tahapan ini setiap
hazard yang telah diidentifikasi ditentukan
nilai resikonya. Tingkat resiko dilihat dari
efek/impact hazard terhadap pegawai,
lingkungan kerja secara khusus dan umum
apabila memungkinkan. Analisis Resiko
(Risk  Analysis) merupakan tahapan
selanjutnya dalam analisa identifikasi
hazard. Pada tahapan ini dilakukan analisa
dan penentuan rangking dari hazard
berdasarkan  informasi  yang  ada.
Penentuan skala prioritas penanganan
dilakukan berdasarkan penentuan
rangking analisis resiko hazard.



Identifikasi Bahaya, Penilaian Resiko dan
Pengendalian Resiko merupakan salah
satu syarat elemen Sistem Manajemen
Keselamatan Kerja OHSAS 18001:2007
klausul 4.3.1. OHSAS atau singkatan dari
Occupational ~ Health and  Safety
Assessment  Series (OHSAS 18001)
adalah suatu standard internasional untuk
menerapkan Sistem Manajemen
Keselamatan dan Kesehatan Kerja di
tempat  kerja/ perusahaan. Banyak
organisasi di berbagai Negara telah
mengadopsi  OHSAS 18001  untuk
mendorong penerapan keselamatan dan
kesehatan kerja dengan melaksanakan
prosedur yang mengharuskan organisasi
secara konsisten mengidentifikasi dan
mengendalikan resiko bahaya terhadap
keselamatan dan kesehatan di tempat
kerja; serta memperbaiki kinerja dan citra
perusahaan.

OHSAS 18001 diterbitkan pada tahun
1999 dan diperbaharui pada tahun 2007
yaitu tanggal 1 Juli 2007 sebagai
tanggapan atas permintaan organisasi
yang memiliki  spesifikasi  Sistem
Manajemen Keselamatan dan Kesehatan
Kerja. OHSAS 18001 memberikan
persyaratan  suatu  organisasi  untuk
mengontrol ~ kesehatan  dan  risiko
keselamatan di tempat kerja dan
meningkatkan kinerja mereka. Namun
OHSAS 18001 tidak menetapkan kriteria
kinerja  spesifik, dan  memberikan
spesifikasi rinci untuk desain sistem
manajemen. Identifikasi Bahaya
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dilaksanakan guna menentukan rencana
penerapan K3 di lingkungan Perusahaan.
Berikut adalah Lingkaran Identifikasi
Bahaya.

Gambar 1. Lingkaran Identifikasi

Bahaya
Sumber : Wahyudi B. Agung (BAB 2 -
Identifikasi Bahaya)
Form Identifikasi Bahaya
Form Identifikasi Bahaya,
Penilaian dan Pengendalian  Resiko

digunakan untuk mengidentifikasi semua
potensi bahaya K3 yang terdapat di dalam
aktivitas-aktivitas Organisasi/Perusahaan
di tempat kerja, dilanjutkan dengan
melakukan penilaian resiko dari potensi
bahaya tersebut serta menentukan langkah-
langkah pengendalian bahaya dan resiko
K3 tersebut. Hasil dari form ini kemudian
dapat dijadikan dasar  perencanaan
penerapan dan pelaksanaan K3
(Keselamatan dan Kesehatan Kerja) di
tempat  kerja  Identifikasi ~ Bahaya



IDENTIFIKASI BAHAYA B PEMNILALAN RESIKO

[FPavzisor

|Inu--- s D

[ —

1o | T atuar Maow s Syt Bshusrs Mo odai e

s -

Forserics ken B Plester x patuieng |

55 R
"-IS [

| — W

Gambar 2. Form Identifikasi Bahaya dan Penilaian Resiko
Sumber : Wahyudi B. Agung (BAB 2 - Identifikasi Bahaya)

Metodologi Penelitian

Metode Pengumpulan Data

Pada tahap ini akan dirancang lembar
checklist yang berisi item - item
pertanyaan yang disusun berdasarkan butir
- butir yang harus di perhatikan dalam
konsep 5R dan penyesuain terhadap
kondisi laboratorium.

Identifikasi Potensi Bahaya

Data yang diperlukan yaitu:

1. Primer, yaitu data kondisi daerah kerja
yang dianggap rawan kecelakaan kerja,
dan

data pengamatan alat pelindung diri yang
dipakai pekerja

2. Data sekunder, yaitu data kecelakaan
kerja selama periode 2015 hingga 2018.

Metode Pengolahan Data

a. Metode Checklist

Pengolahan data dilakukan dengan
menggunakan metode Checklist dengan
langkah-langkah sebagai berikut:
1. Identifikasi metode pemecahan
masalah, metode yang digunakan pada
penelitian ini adalah pendekatan dengan
5R.
2. Identifikasi area pengamatan
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Pada tahap ini dilakukan survei dan
mengamati area kerja sebelum penerapan
SR untuk membuat checklist dengan

kondisi pada area bahan di gudang
laboratorium.
3. Perancangan checklist audit sheet

Pada tahap ini dirancang lembar checklist
yang berisi item-item pertanyaan, disusun
berdasarkan  butir-butir yang  harus
dilakukan dalam konsep 5R dan
penyesuain terhadap kondisi laboratorium.
b. Metode diagram Fishbone dan
Diagram Pareto

Tinjauan awal kondisi dilakukan
dengan cara mengidentifikasi potensi
bahaya dan penilaian risiko. Identifikasi
potensi bahaya dilakukan dengan mengisi
kolom bahaya, akibat dan risk matrix pada
form observasi. Kolom risk matrix terdiri
dari kolom probability, severity, risk dan
signifikasi  risk di  isi  dengan
menggunakan proses penilaian risiko
menurut Tarwaka (2014).

Setelah  tingkat potensi  bahaya
tertinggi  diperoleh maka dilakukan
analisis risiko dengan cara peninjauan
sebab akibat kejadian yang
membahayakan dengan menggunakan
diagram fishbone guna mengetahui faktor
apa saja yang menyebabkan timbulnya
potensi bahaya.



Diagram Alir Penelitian

Hasil dan Pembahasan
Analisis Data

1.

Hasil Observasi Keadaan Area Gudang
Sebelum Diterapkan Metode SR

Kegiatan observasi keadaan area kerja
gudang dilakukan dengan menggunakan
checklist 5R. Hasil pengukuran keadaan
area sebelum diterapkannya metode SR
dapat dilihat pada tabel Dberikut

Tabel 2. Hasil Evaluasi Sebelum Penerapan Metode SR



Pernberian Skor untak setiap pervataan berdasarkan aplikasi: 0 - 20% =
skor 1, 21% -
4% = skor2, 41%, - 60% = skor 3, 61%, - 0% = skeor 4, 51%, - 100%
= glor 5 SKOR
Mo Pernyataan 1 [ 2] 3] 4
Sernua orang telah merwberikan konbibusi terhadap proses
1 | fagging untik menyingkirkan ieralitern vang fidak diperlukan, "-lr
Sernma orang telah riengikubl prosedur urink melakukan proses o
2| 5E.
Sernua bahan dav peralatan diterapatkan atan disirapan pada teropat
3| wang telah ditentikan.
Telah ada permmnjukan persoril secara formeal darl manajeren
untuk bertanggung jawab metnelihara bahan serbuk, bahan cair
serta bahan obat - chattan. A
Sernua area gudang baban taropak bersih dan terpelihara dengan
4 | sangat baik dan terabor. A
Terdapat 5B Visual Board, poster-poster, dan hentuk-hentilk wisual
laiviya wang  meroungkinkar  serua orang  mengetalo  dan
5| mengertl tentang 5B dalarn organisasi. "-lr
Terdapat prosedur day instruksi kerja tentang 5B yang
6 | diperhaharn secara berkala. +f
Seroma karymwan dan manajernen telah mernperoleh pelatihan
secara formal tentang 5E. agar mernabarad tertang prinsip-peinsip aqf
7| 3R
Terdapat sistern penghargaan dan pengakuan yang berlakn secara
2 | formal sebagai alat motreast dalaw pererapan 5B A
Terdapmt sistern andit 5B yang dilakukan secara berkala. Skor
9 | andit dikorannikasikan secara visual rmelalni 5B visual board. A
Terdapat persomil atan bagian andit 5K yang berfangzung jawedh
gecara formal dalawm organdsasi.
SEOR TOTAL 1=9
Ivlakairanmn Shor total = 45 (9/45) = 100
SKOH. Prograwm 55 (persery = (11045) x 100 = 24,44 SEOR SR
Erteria Fealuasi Prograr 5B ( Skor SR )
0 - 20% = Sangat Burulk, 21% - 40%% = Burul, 41%, - 60% = Culoup, 0
61% - 80% = Baik, 21% - 100% = SangatBaik 20%
Surnker : Hasil Pengatnatan
masalah  yang  ditemukan
Keterangan : sebelum penerapan metode SR
Skala 1 :tidak pernah di area gudang karena nilai
Skala2 : jarang total masih jauh dari 152.
Skala3 :kadang - kadang . .
Sk o Kondisi pada area gudang
ala4 :sering 3 T
Skala 5 - selalu yang tidak terorganisir
membuat area kerja menjadi
tidak beraturan. Masalah yang
Pengolahan Data ditemukan pada area gudang

a. Lembar Hasil Temuan
Jika dilihat dari analisis data di
tabel 2 terlihat terdapat banyak

dapat dilihat pada Tabel 3
berikut ini :

Tabel 3. Lembar Hasil Temuan
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RINGEKAS

Memhedakan antara apa yang dibutuhlan

No | dan tidak dibutuhlcan Catatan Temmuan
Terdapat prosedur tertulis untuk eliminas atau
| | pembuangan item - item tidal terpalcai Tidal terdapat prozedur untul proges eliminas.
Barang yang tidak dibutuhlan adalah tutup botol
2| Terdapat alat tidak di butuhlzan hahan yang nisak,
botol - botol bahan ldmia kosong, wadah bahan
sudah tidalr layak pakai,
plastils - plastik kemasan wadah bahan lkdmda, pot -
pot obat belkas, bahan - bahan kirmda yang sudah
ruzals
RAPI
Sebuah tenpat untul segala sesuatu dan
No | segala sesuatu di tenpatnya Catatan Tenman
3| Setmua itermn memnilild 1okas tertentu Barang wang tersembunyi yang tidal terpalsad
terdapat gelas - gelas limia yang seharsnya ada &
qudang alat, pipet volum dan pipet gondol yang
herhamburan
serta batang pengaduk dan spatula yang berseraloan
di gudang hahan.
ltern wang tidak pada tempatnya dan banyak nya
4 | Sernua item mendapatlan lokas vang tepat hahan berharnburan di lantal area gudang bahan
Terdapat labelfanda yang mengindileas area Tanda penyimpanan yang terdapat dileman bahan
5 | letnan penyimpanan telah pudar dan rusalke
Terdapat indilzator yang jelas tentang status Belum adanya bul besar tentang stok persediaan
7 | persediaan bahan hahan.
Tempat penyimpanan bahan teridentifilas Bahan - bahan wang ada di area gudang belum
& | secara jelas dirmana bahan serbuls, hotol teridentifikas dengan jelas.
putih cair, maupun botol hitam cair,
RESIK
Disiplin rutin menjaga tempat kerja yang
No | bersih dan terorganisir Catatan Temuan
Area gudang dan lemari penyimpanan terlihat
9| hersih Terdapat banyal: debu dan kotoran dimana- mana
sampah dan davr ulang di lnumnpullan dan sarnpah tidak dibuang dan sampah daur ulang
10 | dibuang dengan benar hergel etalkdoan
Draerah area gudang dibersihlzan dan dipelihara | Kebersihan area gudang tidak dipelihara dengan
11| secara teratur hail
Lantai tidal: terlihat bersih karena terdapat bargals
lcotoran dan tumpahan - tumpahan bahan lamia
12| Sermua lantai selalu bersih dan mengldlap serbult maupun
cairan
Pembersihan selalu dilalmloan berdasarlan Tidak terdapat checklist petnbersihan di area
13 | aldivitas checklist madang
Terdapat rotasi tanggung jawab pembersihan
dalam
14 | area kerja yvang ditentukan Tidak ada rotas tangoung jawah
Tempat kerja yang bersih dan teratur telah
menjadi
15 | kehiazaan dan setnua karyawan Tidak ada kebiasaan untuk menjaga kebersihan
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RESIK

Disiplin rutin menjaga tenpat kerja yang

No | bersih dan terorganisir

Catatan Temuan

Area gudang dan lemari penyimpanan terlihat
9 | bersih

Terdapat banyal: debu dan kotoran dimana- mana

satnpah dan daur ulang di lompulkan dan
10| dibuang dengan benar

mampah tidak dibuang dan sampab davr ulang
bergel staklan

Draerah area gudang dibersihloan dan dipelihara
11| secara teratur

Kehersihan area gudang tidak dipelihara dengan
bail

12| Sermua lantai selalu bersih dan mengladlap

Lantai tidalk terlihat bersih karena terdapat batepals
kotoran dan turmpahan - tumpahan bahan kmia
serhul maupun

cairan

Pembersihan selaly dilakulkan berdasarkan
13| aldtivitas checldist

Tidak terdapat checldist pembershan di area
gudang

Terdapat rotasi tanggung jawah pembersihan
dalam
14 | area kerja yvang ditentulkan

Tidak ada rotas tangoung jawah

Tempat kerja yang berah dan teratur telah
mmetyjadi
15 | kehiazaan dari semua karyawan

Tidak ada kebiasaan untul menjaga keberathan

RAWAT

Mencegah daerah dari memilild kondisi

No | operasi normal

Catatan Termian

Staf terlatib dan sepenuhnya memaharmi
16 | prosedur 5E.

B elum dilalmikannya training mengenal konsep 53

17 | Standar 5F. jelas ditampillean

Tidak terdapat standar 5E.

15 | Udara bersih dan tidak berbau

dara berbau dan pengap karna blower yang
terdapat di area gudang tidak berfunga dengan bails

Terdapat sistem dan prosedur tertulis tentang
19 | 5F di area-area kerja

Tidak terdapat proszedur di area kerja gudang

RAJIN

No | Berpegang pada aturan {disiplin diri)

Catatan Terman

Setiap orang yang terlibat dalam kegiatan
20 | peninglzatan

Belum ada sosializas mengenat konsep 5K

Pemmbershan dan pelkerjaan prosedur standar
21| ditkti

Belutn ada standar SE.

22 | Doloumentas SF. dan instralisl vang saat ind

Belum ada doloamentas daninstrula kerja

Setiap orang hadir dan terlibat alci £ dalam
meeting
23 [ untuk keherhasilan area kerja merela

Belum ada meeting mengenat konsep 5E

Terdapat peraturan dan prosedur tertulis
tentang 5B
24 | vano dipahatni oleh setnga atvawan

Tidak terdapat prosedur tertulis

Peraturan dan prosedur tertulis tentang SE
dibiatgai/dialoy dan ditlooti oleh semua
25 | karyawan

Belum ada peraturan

Tuntutan Kebutuhan

Hasil evaluasi SR yang dicapai
masih sangat rendah dan berada dalam
kategori sangat buruk, oleh karena itu
perlu dilakukan perbaikan dengan terlebih
dahulu mengidentifikasi tuntutan
kebutuhan. Identifikasi tuntutan
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kebutuhan  perancangan  berdasarkan
masalah yang terjadi pada hasil temuan.
Kondisi  tersebut yang  mendasari
kebutuhan  perancangan yang akan
dilakukan. Kebutuhan yang diperlukan
pada area gudang bahan kimia adalah:

1. Prosedur eliminasi.



Tagging pada bahan yang rusak. 9.

Lokasi untuk item pada seluruh area 10

gudang.

Label bahan kimia yang akan 11.

diletakkan di area penyimpanan.

Label lokasi area penyimpanan. 12.

Lokasi barang di tempat yang mudah

dijangkau. 13.

Tempat sampah di dalam area gudang. 14.
8. Checklist pembersihan.

Jadwal piket.

. Sosialisasi peranan SR kepada

karyawan.
Instruksi Kerja dan poster standar
5R.

Visual board di dalam area
gudang bahan.
Renovasi lantai gudang bahan.

Reward untuk karyawan.

selanjutnya adalah mengevaluasi hasil

Hasil Evaluasi Penerapan Metode 5R
Setelah melakukan perbaikan area
kerja dengan penerapan metode SR maka

penerapan metode SR. Hasil penilaian
penerapan SR pada area gudang bahan
kimia dapat

dilihat pada Tabel 4.

Tabel 4. Hasil Evaluasi Setelah Penerapan Metode SR

Femb erian & koruntak sehap pemyataanberdasarkanaphlkas:: [ -
20%=shor 1, 21 %-
40%=shor 2, 41%-
100%: = shor &

a0 =ghor3, 1% - 80%% = shor 4, 817 -

SKOR

No taan

Pernga
Senmia orang telah membenlan kortabus terhad ap proses
tapemeuntik menyinglarkan item-tem vang bl ak
diperhikan

senniaorang telah mengsbah pros edurumn k melaln kan
proses SE.

Senmiabahan dan peralatan ditempatlcan atan dis mpanpada
tempat vang telah ditentakan.

Telah ada permnmkan pers onil s ecara formaldavirnameerten
untik bertanzmng jaerab memeliharab ahan serbuk, b ahan
calr serta bahan abat - ab attan.

Sennla area gidangbahantampakbesihd anterpehhara
dengan
sangatbaik dan teratar

Terdapat 3E Visual Board, poster-poster, danberdibk-berinl:

visual lunnya vang merru.l.ngkm]{ansema. oransrensethn
dan mengert tentang SF dalam orgamis asi.

Terd apat prosedur d anins tmks1 kena tentang SE vang
diperh ahamisecaraberkala.

Senmmia Lkaryawan dan manaemen telah mempercleh
pelatthan secara formal tentang SE azar memaharm tentans
prinsip-prinsip SE.

Terdapats1s tern pengharzaan d anpengaln an vansberlaln
secara formal seb agal alat motvasi dalampenesrapan SE.

=L

Terdapatsistermn andit SE yanz dilalu kan secarmberals b lor
aditdikonmmlkasikan secara visual melahi SEvsaalbosd.
Terdapat persoml atamn bazian mdit SE vang bertangoung
jawrab secara formal dalam organisasi.

SKEOR TOTAL

(1023 (B0 T (5 )

Maksinmm Skor total = 45

(34/45) = 100

SEOR Program 55 (persen) = (11/45) x 100 = 24,44

S5K0R £R

Emteria Bvabiasi Program SR SkorSE ]

0-20%= Sangat Burul, 21% - 40% = Burulg, 41% - 60% =
Culoup, 1% - 80% = Bailg £1%- 100% = Sangat Baik

Sumber : Hasil Pengamatan

Keterangan:
Skala 1 :tidak pernah
Skala 3 : kadang — kadang

Skala 2
Skala 4

: jarang
: sering
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Skala 5

756 %o

: selalu



Identifikasi Potensi Bahaya dengan Berikut  merupakan  persentase

Metode Pareto insiden kecelakaan kerja dari urutan
ranking tertinggi hingga terendah

yang akan di prioritaskan untuk

segera di selesaikan dengan bentuk

diagram pareto.

FPareto Chart

120 140
100 120
100
BO
= 80 c
L o
60 n
] 80 &
40
40
) - )
o - - EE— g
Ketompshan  Terhimup Kesalahan = Terpeleset Terjadi Terbakar
bahan kimia pengambilan ledakan
bahan
Gambar 3. Diagram Pareto berdasarkan jenis kecelakaan kerja
Sumber : DataPenelitian
Identifikasi Akar Masalah Potensi ranking dari tiga tertinggi untuk di
Bahaya dengan Metode Fishbone identifikasi akar penyebab potensi bahaya:

Berikut adalah diagram tulang ikan
dari insiden kecelakaan kerja yang di

[ Idanusia W

IWelakukan tindakan ceroboh

-+ — e —
Tidak mengikuti prosedur

—p
kerjayang ditetapkan

Eetumpahan bahan
kimia
Penyimpanan bahan

vang sangat sulit dijangkau Tidak menggunakan APD

Tidak menjaga kebersihan wadah [ kermasan bahan kimia

wang sudah tidak layak digunakan

areagudang

Linghkungan
Ferja

W | Metode

Gambar 4. Diagram Tulang Ikan Ketumpahan Bahan Kimia
Sumber: Hasil Penelitian
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[ Mlatmsia }

Tidak mengikuti prosedur

Kurangnya tingkat ketelitian pengambilan bahan yang benar

Terhirup bahan
kimia

Tidak terdapat blower

wyang aktif Tidak menggunakan APD

Lingkungan sangat berbahaya Tidak menutup rapat
bahan kimia yang bersifat B3

[ hdetode l

tercemar & kotor

Lingkungan
¥erja

Gambar 5. Diagram Tulang Ikan Terhirup Bahan Kimia

Sumber : Hasil Penelitian

| )
[ MManmisia J

Tidak memiki pengetashuan akan

Kurangnya pengawasan dari sifat dan karakteristik bahan kimia

karyawan laboratoriunm

Kesalahan
pengambilan bahan
kimia

Lokasi kerjayang

kumuh dan kotaor tidak adanya pengelompokkan

Tata letak berharmburan bahan kimia Tidak adanya identitas

Sehingga letak bahan kimia pada masing - masing

tidak sesuai pada tempatnya bahan kimia

Lingkungan [ Metode J
Eerja

Gambar 6. Diagram Tulang Ikan Kesalahan Pengambilan Bahan Kimia
Sumber : Hasil Penelitian

Data Kecelakaan Kerja Setelah Penerapan 5R
Tabel 5. Data Kecelakaan setelah penerapan SR dari bulan April - September 2019
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Mo Tahun Jenis Kecelakaan Persentase Perbandingan Kecelakaan Kerja

1. Aprnl 0 Kali
Z Tviei 0 Kali
3. Juni 0 Kali
EN Jula 0 Kali
5. Aooiastas 0 Kali
A September 0 Kali

Total 0 Kali

@ 3ebelum Penerapan 5R @ Setelah Penerapan 5R

Sumber: Data Laboratorium MIPA
Hasil Penerapan 5R di Gudang Bahan Kimia
1. Ringkas/Pemilahan

Sebelum Sesudah
Gambar 7. Perbandingan Area Gudang Penerapan Metode Ringka
2. Penataan/Rapi (Seiton)

Sesudah
Gambar 8. Perbandingan Area Gudang Menggunakan Metode Rapi
3. Resik/membersihkan (Seiso)

Sebelum

 Sesudah
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4. Rawat/Pemantapan (Seiketsu)

Gambar 9. Perbandingan Area Gudang Menggunakan Metode Resik

Sebelum

Sesudah

Gambar 10. Perbandingan Area Gudang Menggunakan Metode Rawat

5. Rajin/Pembiasaan (Shitsuke)

Sehelum

Sesudah

Gambar 11.Perbandingan Area Gudang Menggunakan Metode Rajin
Tindakan Perbaikan
Tabel 6.Tindakan Perbaikan Terhirup Bahan Kimia

Fakior What Who Where When Why
Tidak mengikat
prosedur Untuk menghindan | Dengan cara mengawasi dan
pengzatnbilan PraktikanDlahaerasiswa Pada saat kecelakaan pada meteherikan perngarahan
hiahiam yang & selunth karyawan Cradang pengarhilan | terbdruprom baban terhadap prosedur pengarahilan
Tnlarmsia benar lahoratorina bahan kirda | bahar kiga | kimda hiahan yang benar
Kurangrym
tingkat ketelitian
Dengan cara mengecek
Tidak Praktikbandlahamrasiswa Pada saat Lgar penggunaan kelenghkapsan APD vang
menzgurakan & selurub karyawan Crudang pengarhilan | APD lebik dizunakan pada saat rmasuk
Iletode AFD laboratorium bahan kirda | bahan kirda | termiondtor kedalarn gudang
Tidak mermhp
rapat baban Lzar tidak terhirap | Dengan cara mengawasi proses
birnda warg hahan kirvda wng pengatebilan baban kimia azar
hergifat B3 herbahava tidak terjadi kesalahan
Lingkungan Praktikandlahamrasizswra Pada saat Ligar area gudang
sangat bethahaya | & selunth karyawan Crudang mnzarhbilan | tidak tercemar bahan | Dengan cara merabuat ventilasi
Lirgkungan | dan kotor lahoratorinra biabiam kitnda | baben kirda | berbahatm udars didalarn area gudang
Tidak. terdapat Lizar sitkulasi Dergzan cara merabuat atan
blower yang didalar area gudang | merapetbaband blower agar
akfif tmenjadi laneay aktif kerehali
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Tabel 7. Tindakan Perbaikan Terhirup Bahan Kimia

What Who Whete When Wy
ntuk renghindar Dengan cara mengavwasi dan
kecelabaan pada metrberikan pengarshan
Tidak mernabare sifat | PraktikavDlabavrasiows Pada saat kesalaban terhadap prosedoy
dar karakteristik & selunth karyawan Gudang pengarrhilan | pengarbilan hahan pengarbilan bahan yang
Ilanusia bahan kirnia laboratorium bahan kimia | bahan kiraa henar
Kurangrom
pengawasan dar
karyawran laboratoria
Lgarbaban kirnia Dengan cara
tetbagl sesual mengelompokkan bahan
Tidak adarnym PrakfikanTvlahawasiswa Pada saat kelompok dan kimia sesual karakteristik
pengelompokkan & selunih karyawan Gudang pengarhilan | karaktenstik masmg - | bahan kirda masing -
Iletode bahan kirnia laboratoriur bahan kirda | bahan kimia | masing Tasing
Lgarhahan kivda Diengzan cara mernberikan
Tidak adanym identitas merniliki identitas identitas pada baban dan
pada rasing-asing berdazarkan lokasi diletakkan sesuai lokasi
bahan kitnia hiahan hihan
Prabltikanahawasiswa Pada saat Ligar atea gudang
Lokasi ketja wang & selurub karyavran CGudang pengarchilan | telibat lebih bersth dan | Dengan cara merabuat
Lingknangan | kurenh dan kotor lahoratoria hahan kiraia | bahan kivnia | rapth daftar piket di area gudang
Tata letak bahan vang Lgar peratsar diarea | Dengan cara menata tata
berharaburan dan idak gudang lebih ersusun | letak bahan kiraia dengan
seayal pada terpatnya rapih mengzunakan metode SE

Falctar

Tabel 8. Tindakan

Perbaikan Kesalahan Pengambilan

Bahan Kimia

bethatmburan dan tidale
sesuat padatempatnya

Untuk m Dengan cara mengawas dan
kecelakaan pada membenkan pengarahan
Tidak memaharmi sifar | Praktikan/W shawasiswa Pada saat keszalahan terhadap prosedur
dan karakteristik & seluruh karyawan Gudang pengambilan | pengambilanbahan | pengambilan bahan yang
Ilanusia hahan kirua laboratonum hahan kimia | bahan kimia | kimia henar
Kurangnvya
pengawasan dar
leary awan lab oratonum
Agarbahankima Dengan cara
terbagi sesua mengelompolkdan bahan
Tidak adanya Praktikan/Mahawasiswa Pada saat kelompok dan kimia sesua karakteristike
pengelompoldan & seluruh karyawan Cudang pengambilan | karakterisik masing - | bahan kirmamasng -
Ietode bahan kira laboratonum hahan kimia | bahan kirma masing masing
Agarbahankima Dengan cara memberikan
Tidak adanvaidentitas mermilily identitas identitas padabahan dan
padamasng-masing berdasarkan lokas diletalckan sesua lokas
biahan kiria biahan hahan
Praktikan/M shawasiswa Pada saat Agararea oudang
Lokasi ketjayang & seluruh karyawan Cudang pengambilan | telihatlebih bersh dan | Dengan cara membuat
Lingkungan | kumuh dan kotor laboratoium hahan kimda | bahan kimia | rapth daftar piket di areagudang
Tata letak bahan yang Apgarpenataan diarea | Dengan cara menatatata

audang lebih tersusun

rapth

letak bahan kimiadengan
menggunatan metode SR

Rekomendasi Perbaikan Identifikasi Bahaya
Tabel 9. Rekomendasi Perbaikan Hazard

Lokasi Hazard
Bahaya Accident Level Rekomenda si

Gudang Ketumpahan

Bahan Kimia | bahan kimia Extremne Fisk | Teknis | Penataan tata letak berdasarkan SR, APD : Penggunaan jas laboratoriwm
Terpeleset Tekmnis | Memastikan linglkungan berah dan bahan vang berhamburan, AFD : Penggunaan shoes
bahan kimia Extreme Risk | safety
Tertelan atau
terhirup Extreme Fisk | Teknis : Memastikan sirkulas udaratidak berbahaya APD: Penggunaan masker atau respirator
Tersandung
bahan kimia Extreme Risk | Teknis : Penataan tata letak berdasarkan SR, APD : Penggunaan shoes safety
Lingkungan
gudang Teknis: Memastikan lingkungan aman dani gas berbahaya, APD : Penggunaan masker atan
berbahaya Extreme Rigk | respirator
Bahan mudah Teknis : Memastikan bahan kirmajauh dant sumber api, APD : Penggunaan kaos tangan, wear pacl,

Laboratorium | terbalkar Extreme Rigk | dan sepatu
Tertelan atau
tethirup b ahan
kimiapada Teknis : Memastikan larutan yang telah dibuat tertutup rapat dalam lahuukur, APD: Pengounaan
saat praktilum | Extreme Risk | masker atan respirator
Tersiram Teknis : herhati - hati pada pelaksanaan pralktikum dan memastikan penggunasn 4 PD tahan hahan
latutan kirnia | Extreme Risgk | kimia, APD : Penggunaan jaslaboratorium
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Kesimpulan
Kesimpulan yang dapat diperoleh

dari penelitian:
1. Terdapat perubahan yang
sangat signifikan yaitu nilai indeks
evaluasi program 5R pada gudang
bahan kimia Lab.MIPA sebesar 20
% dan setelah perbaikan sebesar
75,6 %.
2. Dari  hasil  identifikasi
terdapat 23 bahaya resiko dari 7
proses kegiatan. Kontrol resiko
dimulai  dari  bahaya  yang
mempunyai resiko tinggi kemudian
yang lebih rendah tingkat bahayanya
sehingga prosesnya menjadi aman.
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