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ANALISIS TINGKAT KECELAKAAN KERJA

DENGAN METODE PDCA (PLAN DO CHECK ACTION)

PADA PT. COMETAL
“Dosen Program Studi Teknik Industri Universitas Pamulang”
Estiningsih Tri Handayani, Ahmad Mulyana

ABSTRAK
PT. Cometal sebagai perusahaan yang bergerak dalam bidang metalwork dan fabrication dimana mengolah bahan dasar metal seperti baja, alumunium dan sebagainya sehingga menjadi suatu peralatan yang berguna. Pada penelitian ini penulis menganalisa tingkat kecelakaan kerja dengan menggunakan metode PDCA (Plan, Do, Check, Action) untuk mengidentifikasi sebab-sebab kecelakaan dan meminimalisasi potensi yang bias menyebabkan kecelakaan kerja. Penelitian ini dilakukan dengan mengambil data laporan kecelakaan kerja selama satu tahun yaitu dari Maret 2012 sampai Februari 2013. Hasil dari pengolahan data menunjukan kecelakaan sebelum perbaikan mencapai 11 kecelakaan. Setelah perbaikan, kecelakaan kerja 0% atau tidak ada lagi kecelakaan kerja selama 6 bulan kedepan.
Kata Kunci: Kecelakaan, Kerja, Metode PDCA (Plan Do Check Action)

ABSTRACT

PT. Cometal as a company engaged in the field of metalwork and fabrication process in which metal basic materials such as steel, aluminum and so on so that it becomes a useful tool. In this study, the authors analyzed the rate of workplace accidents by using PDCA (Plan, Do, Check, Action) method to identify the causes of accidents and to minimize the potential that could lead to accidents. The research was conducted by taking the accident report data for one year, from March 2012 until February 2013. The results of data processing show crash before reaching 11 accident repairs.After repairs, workplace accidents 0% or no more accidents during the next 6 months.

Keywords: Accidents, Work,PDCA (Plan Do Check Action) Method
PENDAHULUAN
Seiring dengan jalannya kebutuhan produksi yang semakin banyak dewasa ini, perkembangan industry dituntut untuk mengikuti dan secara mandiri menuju era Industrialisasi. Proses Industralisasi maju ditandai antara lain dengan mekanisme elektrifikasi dan modernisasi dalam yang keadaan demikian maka penggunaan mesin-mesin instalasi-instalasi modern serta alat dan bahan-bahan berbahaya semakin meningkat, hal tersebut disamping memberi kemudahan proses produksi dapat pula menambah jumlah dan ragam sumber bahaya ditempat kerja. Di dalam hal lain akan terjadi pula lingkungan kerja yang berbahaya serta peningkatan intensitas kerja operasional tenaga kerja.

Masalah tersebut diatas akan sangat mempengaruhi dan mendorong peningkatan jumlah maupun tingkat keseriusan kecelakaan kerja, penyakit akibat kerja, dan pencemaran lingkungan. Oleh karena itu, keselamatan dankesehatan kerja yang merupakan salah satu bagian dari perlindungan tenaga kerja perlu dikembangkan dan ditingkatkan. Untuk itu semua pihak yang terlibat khususnya para pekerja di PT. Cometal diharapkan dapat mengerti, memahami, dan menerapkan kesehatan dan keselamatan kerja, ditempat kerja masing-masing agar dapat pengertian yang sama tentang keselamatan dan kesehatan kerja itu sendiri.
Sebagai salah satu perusahaan swasta PT. Cometal telah banyak belajar dan mencoba memahami kembali arti pentingnya keselamatan dankesehatan kerja diluar maupun didalam perusahaan PT. Cometal itu sendiri. Maka dari itu, PT. Cometal dituntut untuk memiliki system manajemen K3 yang baik dan tepat. Dengan system manajemen K3 yang baik, akan mampu menciptakan lingkungan kerja yang efektif, nyaman, aman, sehat, danefisien.

Maka dari itu peneliti ingin mencoba mengidentifikasi sebab-sebab kecelakaan dan meminimalisasi potensi yang bisa menyebabkan kecelakaan kerja. Kecelakaan seperti ini mungkin akan terasa akibatnya oleh pekerja setelah sekian lama bekerja atau saat pekerja merasa jenuh dengan pekerjaan yang monoton. Objek penelitian akan difokuskan pada bagian yang sering terjadi kecelakaan.

Untuk itu dalam penelitian ini mencoba ingin menganalisis kasus-kasus pada bagian produksi yang sering terjadi kecelakaan kerja dengan menggunakan metode yang ada. Metode ini berfungsi untuk mengetahui sebab akibat terjadinya kecelakaan pada setiap bagian produksi yang berpotensi.

TINJAUAN PUSTAKA
Setiap perusahaan seharusnya menerapkan sistem kesehatan dan keselamatan kerja didalam maupun didalam lingkungan kerja. K3 adalah keselamatan dan kesehatan kerja dengan pengertian dan pemberian perlindungan kepada setiap orang yang berada ditempat kerja yang berhubungan dengan pemindahan bahan baku penggunaan peralatan kerja konstruksi proses produksi dan lingkungan sekitar tempat kerja. Bahaya K3 adalah suatu keadaan yang belum dikendalikan sampai pada suatu batas yang memadai.

Risiko kesehatan dan keselamatan kerja (K3) adalah perpaduan antara peluang dan frekuensi terjadinya peristiwa K3 dengan akibat yang ditimbulkannya dalam kegiatan konstruksi. Didalam perusahaan, kesehatan dan keselamatan kerja (K3) penting sekali perannya yaitu untuk meminimalisir terjadinya kecelakaan kerja. Adapun target K3 adalah zero accident, K3 perlu mengidentipikasi bahaya-bahaya yang ada disekitar perusahaan misalnya bahaya kebakaran, kecelakaan kerja, dan bahaya-bahaya lainnya yang menyababkan cidera ringan sampai cidera berat bahkan sampai adanya kecelakaan kerja yang menyebabkan terjadinya kematian. Hal ini tidak akan terjadi apabila kita mematuhi prosedur atau safety yang ada diperusahaan.

Berdasarkan pengertian kesehatan dan keselamatan kerja diatas, kita dapat menarik kesimpulan mengenai peran kesehatan dan keselamatan kerja (K3). Peran K3 ini antara lain sebagai berikut:

1. Setiap tenaga kerja berhak mendapat perlindungan atas keselamatannya dalam melakukan pekerjaan untuk kesejahteraan hidup dan meningkatkan produksi serta produktifitas nasional.

2. Setiap orang yang berada ditempat kerja perlu terjamin keselamatannya.

3. Setiap sumber produksi perlu dipakai dan dipergunakan secara aman dan efisien

4. Untuk mengurangi bahaya perusahaan jika terjadi kecelakaan kerja dan penyakit akibat hubungan kerja karena sebelumnya sudah ada tindakan antisipasi dari perusahaan.

Kesehatan dan keselamatan kerja ini dibuat tentu mempunyai tujuan dibuatnya secara tersirat tertera dalam undang-undang No 1 Tahun 1970 tentang keselamatan dan kesehatan kerja tepatnya. Bahwa tujuan kesehatan dan keselamatan kerja sebagai berikut:

1. Untuk mencapai derajat kesehatan yang setinggi-tingginya baik buruh, petani, nelayan, pegawai negeri, maupun pekerja-pekerja bebas.

2. Untuk mencegah dan memberantas penyakit dan kecelakaan-kecelakaan akibat kerja, perlu memelihara dan meningkatkan kesehatan, efisiensi, dan daya produktivitas kerja serta meningkatkkan kegairahan dan kenikmatan kerja.

Kesehatan kerja merupakan bagian tak terpisahkan dari kesehatan dan keselamatan kerja (K3) secara keseluruhan yang merupakan bagian dari perlindungan tenaga kerja. K3 akan menciptakan kondisi lingkungan kerja yang aman, tenaga kerja yang selalu dalam keadaan sehat, selamat dan sejahtera sehingga pada akhirnya dapat mencapai suatu tingkat produktivitas kerja yang tinggi. Upaya kesehatan kerja perlu dilaksanakan karena di tempat kerja terdapat berbagai faktor risiko yang dapat mengakibatkan timbulnya kecelakaan dan penyakit akibat kerja.

Untuk meningkatkan pelaksanaan upaya-upaya K3 bidang kesehatan kerja diperlukan pembinaan yang lebih intensif bagi semua pelaku di tempat kerja untuk melaksanakan upaya-upaya K3 bidang kesehatan kerja yang meliputi:

1. Penyelenggaraan pelayanan kesehatan  kerja

2. Pemeriksaan kesehatan tenaga kerja dan diagnosis penyakit akibat kerja 

3. Pelaksanaan P3K di tempat kerja yang meliputi personil dan fasilitas P3K di tempat kerja.

4. Gizi kerja dan penyelenggaraan makanan bagi tenaga kerja (kantin dan perusahaan katering pengelola makanan bagi tenaga kerja).

5. Personil bidang kesehatan kerja (dokter perusahaan, dokter pemeriksa kesehatan tenaga kerja, paramedis perusahaan, petugas dan pengelola perusahaan katering bagi tenaga kerja, petugas P3K)

6. Program pencegahan dan penanggulangan di tempat kerja (HIV dan AIDS).

Kesehatan kerja bertujuan pada promosi dan pemeliharaan derajat yang setinggi-tingginya dari kesehatan fisik, mental dan sosial dari pekerja pada semua pekerjaan. Pencegahan gangguan kesehatan pada pekerja yang disebabkan oleh kondisi kerja mereka, perlindungan pekerja dalam pekerjaan mereka dari risiko akibat faktor-faktor yang mengganggu kesehatan, penempatan dan pemeliharaan pekerja dalam suatu lingkungan kerja yang sesuai dengan kemampuan fisik dan psikologisnya. Dan sebagai kesimpulan, penyesuaian pekerjaan terhadap manusia dan setiap manusia terhadap pekerjaannya.

Fokus utama dari kesehatan kerja terletak pada tiga obyek yang berbeda diantaranya adalah sebagai berikut:

1. Pemeliharaan dan promosi kesehatan kerja dan kapasitas kerja

2. Perbaikan lingkungan kerja dan pekerjaan sehingga kondusif terhadap keselamatan dan kesehatan.

3. Pengembangan organisasi dan budaya kerja dalam arah yang mendukung kesehatan dan keselamatan kerja dan dalam pelaksanaannya.

Konsep dari budaya kerja dalam konteks ini adalah refleksi dari sistem-sistem nilai yang essensial yang diterapkan dalam perusahaan. Budaya tersebut tercermin dalam praktek sistem manajemen, kebijakan personalia, prinsip-prinsip partisipasi, kebijakan pelatihan dan manajemen mutu dari perusahaan. Upaya kesehatan kerja  mempunyai tujuan utama menciptakan tenaga kerja yang sehat dan produktif. Dalam hal tujuan utama tersebut terdapat korelasi yang erat antara derajat kesehatan tenaga kerja dengan produktivitas kerja. Apabila tenaga kerja bekerja dengan beban pekerjaan yang dilakukan dengan cara dan dalam lingkungan kerja yang memenuhi syarat-syarat kesehatan kerja serta dengan derajat kesehatan tenaga kerja yang baik akan dicapai efisiensi kerja dan produktivitas kerja yang optimal.

Dalam usaha mencapai tujuan kesehatan tenaga kerja guna mendapatkan tenaga kerja yang produktif dan mempunyai derajat kesehatan yang setinggi-tingginya perlu adanya keseimbangan yang serasi antara faktor-faktor sebagai berikut:

1. Beban Kerja 

Setiap pekerjaan merupakan beban dari pelakunya. Beban kerja tersebut antara lain:

a. Beban fisik: seperti pada mengangkat, memikul, menempa (pandai besi) dan lain-lain.

b. Beban mental: seperti pada manajer, pengusaha, dan lain-lain.

Seorang tenaga kerja memiliki kemampuan tersendiri dalam hubungannya dengan beban kerja. Pada umumnya mereka hanya mampu memikul beban sampai batas tertentu, efisiensi dan produktivitas kerja sangat ditentukan oleh tingkat beban optimal seorang tenaga kerja. Untuk mendapatkan tingkat yang optimal, perlu menempatkan tenaga kerja pada pekerjaan yang tepat. Tepat atau tidaknya suatu penempatan ditentukan oleh faktor-faktor yang ada pada tenaga kerja seperti bakat, kecocokan, pengalaman pengetahuan, keterampilan, motivasi dan lain sebagainya.

PDCA (Plan, Do, Check, Action) atau disebut juga filosofi Deming adalah suatu proses pemecahan masalah empat langkah yang terjadi dalam setiap kegiatan atau kinerja yang merupakan siklus yang umum digunakan dalam pengendalian kualitas, yaitu :
a. Plan (Rencanakan)

Perencanaan ini dilakukan untuk mengidentifikasi sasaran dan proses dengan mencari tahu hal-hal apa saja yang tidak beres kemudian mencari solusi atau ide-ide untuk memecahkan masalah ini. Tahapan yang perlu diperhatikan antara lain mengidentifikasikan pelayanan jasa, harapan, dan kepuasan untuk memberikan hasil yang sesuai dengan spesifikasi kemudian mendeskripsikan proses dari awal hingga akhir yang akan dilakukan. Lalu memfokuskan pada peluang peningkatan mutu (pilih salah satu permasalahan yang akan diselesaikan terlebih dahulu), identifikasikanlah akar penyebab masalah, terakhir mencari dan memilih penyelesaian masalah.
b. Do (Kerjakan)
Dalam langkah ini, yaitu melaksanakan rencana yang telah disusun sebelumnya dan memantau proses pelaksanaan dalam skala kecil. Biasanya masalah besar dan mudah sering berubah pada saat-saat terakhir bila terjadi kondisi seperti ini, maka tidak dapat dilanjutkan lagi tetapi harus mulai dari awal kembali.
c. Check (Periksakan)

Dalam pengecekan ada dua hal yang perlu diperhatikan, yaitu memantau dan mengevaluasi proses dan hasil terhadap sasaran dan spesifikasi. Teknik yang digunakan adalah observasi dan survei, apabila masih menemukan kelemahan-kelemahan, maka disusunlah rencana perbaikan untuk dilaksanakan selanjutnya. Jika gagal, maka cari pelaksanaan lain, namun jika berhasil, dilakukan rutinitas.

d. Action (Tindak Lanjut)

Menindaklanjuti hasil berarti melakukan standarisasi perubahan, seperti mempertimbangkan area mana saja yang mungkin diterapkan, merevisi proses yang sudah diperbaiki, melakukan modifikasi standar, prosedur dan kebijakan yang ada, mengkomunikasikan kepada seluruh staf, pelanggan dan suplier atas perubahan yang dilakukan, melakukan pelatihan bila diperlukan, mengembangkan rencana yang jelas, dan mendokumentasikan proyek. Selain itu, juga perlu memonitor perubahan dengan melakukan pengukuran dan pengendalian proses secara teratur.

Dalam hal mengimplementasikan PDCA, kunci terlaksana atau tidaknya suatu aktivitas ada diwewenang dan tanggungjawab karena disinilah tempat dan fungsi perencanaan aktivitas yang akan dilaksanakan oleh orang yang akan menduduki jabatan di divisi suatu perusahaan tersebut. Wewenang dan tanggungjawab perlu direkam dalam bentuk dokumen untuk memudahkan dalam mengidentifikasi aktivitas yang telah dilakukan. Tentu, wewenang dan tanggungjawab dari tiap divisi tidaklah sama, masing-masing sesuai dengan kedudukannya, karena itulah dalam merumuskannya perlu dipertimbangkan dengan baik. Artinya, wewenang dan tanggung jawab tersebut bukan sekedar kumpulan semua aktivitas yang harus dijalankan namun tetap perlu diharmonisasikan atau diseimbangkan. Jangan sampai wewenang dan tanggungjawab ini terlalu berat untuk dijalankan atau tidak dapat dijalankan karena tidak sesuai dengan fungsinya.

METODOLOGI PENELITIAN
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Gambar 1. Flow Chart Metodologi Penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN
Data Penelitian diambil dari data kecelakaan kerja yang ada disetiap bagian produksi di PT. Cometal Pada bulan Maret 2012 sampai dengan bulan Februari 2013. Data Tersebut dapat dilihat dari tabel-tabel di bawah ini:

1. Data Laporan Kecelakaan Kerja di bagian Produksi PT. Cometal Bulan Maret 2012 sampai Februari 2013 dapat dilihat pada tabel 1.dibawah ini, sebagai berikut:
Tabel 1. Data Kecelakaan Kerja Dibagian Produksi
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Kondisi Sebelum Perbaikan

Kondisi Setelah Perbaikan

Lampusensormati

Lampusensorsafety menyala

Menyebabkan sensortidak berfungsi

Sensor safety kembaliberfumgsi

Kabel yangada didalam sensorterputus

Kabel sensor di sambungkan
kembal dengan cara di solder





Berdasarkan Tabel 1. Diatas dapat dilihat dengan menggunakan diagram seperti pada gambar 2. dibawah ini:
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Gambar 2. Diagram Tingkat KecelakaanKerja
Data tingkat kecelakaan kerja dapat dilihat berdasarkan jumlahnya seperti pada table 2. dibawah ini:
Tabel 2. Masalah Tingkat Kecelakaan Kerja
[image: image2.png]N Jenis Kecelakaan = Jumlah

Masalah | Kumulatif | Kumulatis,
1| Tangan Terjepit 3 2727% 3 27%
2 | Tangan Tergores Pla 2 18.18% 5 45%
3 | Tangan Terkema Grinda 2 18.18% 7 63%
4 | Tangan Terkena Pisau Cuter 1 9.09% H 72%
5 | Kepala Terbentux Bracket Panel 1 9.09% 9 81%
6 | KakiKejatuhanTool 1 9.09% 10 90%
7 | Mata Terkena Percikan ApiLas 1 9.09% 1 100%

Total

1





Berdasarkan Tabel 2. Dapat dilihat dengan menggunakan diagram pareto seperti pada gambar 3. Dibawah ini: 
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Gambar 3. Diagram Pareto Tingkat Kecelakaan Kerja
Berdasarkan data-data analisa diatas hasil kecelakaan kerja pada produksi Maret 2012 sampai Februari 2012 cukup tinggi, untuk analisis Fishbonediagram penulis tidak menganalisis jenis kecelakaan, tetapi hanya jenis kecelakaan yang diakibatkan oleh Manusia, Metode, Material, Mesin, dan Lingkungan.
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Gambar 4. Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram)
Berdasarkan gambar 4. menyatakan fishbone diagram menurut analisa penulis bahwa penyebab kecelakaan adalah sebagai berikut:

1. Man/Tenaga Kerja

Kurang teliti dalam melakukan penekukan, karena dalam penekukan cara memegang plat pada posisi kurang benar, sehinnga sarung tangan tersangkut pada bari tersebut. Penyebab itu sendiri dikarenakan karena:

- Kurang Teliti

- Mengantuk

- Kurang Konsentrasi

2. Machine/Mesin

Laser Safety pada mesin bending tersebut tidak berfungsi, sehingga tangan yang terkena sensorsafety tersebut tidak terdeteksi dan mesin tetap beroperasi. Sensor safety yang rusak tersebut di sebabkan oleh putusnya kabel yang ada di dalam sensor safety.

Dari dua faktor penyebab kecelakaan kerja tersebut, penulis mengambil faktor yang paling dominan terhadap keselamatan kerja pada tangan terjepit yaitu pada mesin. Di mesin Bending sendiri ada kerusakan pada sensor safety yang sangat berpengaruh terhadap keselamatan tangan.
Pada dasarnya setiap benda kerja hasil produksi setelah Punching, harus melalui tahap produksi bending juga. Adapun benda kerja yang langsung di coating tanpa harus di bending. Tetapi karena adanya benda kerja yang harus di bending sesuai dengan prosedur gambar kerja yang ada, dan harus melalui proses penekukan dan kemudian ke tahap selanjutnya. 
Bending bertujuan untuk menjadikan barang yang tidak berbentuk, kemudian di tekuk  menjadi barang  yang berbentuk dan bermacam-macam  bentuk tekukannya sesuai gambar proses kerja yang ada. Dengan penjelasan tersebut maka tujuan kerja bending adalah demi tujuan penampilan dan design yang akan di rancang.

Berdasarkan hasil analisa, Kecelakaan paling tinggi adalah tangan terjepit, setelah dilakukan beberapa anlisa yaitu: melakukan perhitungan dengan prioritas kecelakaan dengan menggunakan diagram pareto, setelah itu dilakukan analisa dengan menggunakan diagram sebab akibat dengan 4M 1L. Dapat disimpulkan bahwa faktor terbesar yang menyebabkan terjadinya cacat yaitu masalah mesin terutama masalah pada sensor safetynya yang rusak dan tidak berfungsi perlu diperbaiki.

Setelah mengetahui penyebab masalah yang terjadi tindakan perbaikan yaitu dengan memperbaiki sensor safetypada gambar 5. Dibawah ini:

[image: image5.png]



Gambar 5. Mesin Bending 7036

Pada gambar 5. Jenis mesin ini adalah mesin bending 7036. Dimana mesin ini dapat melakukan penekukan plat yang panjang maksimum plat adalah 1 meter dengan ketebalan plat maksimum diantaranya adalah sebagai berikut:

- Steel            : 10 mm.

- Stainless      : 8 mm.
- Alumunium : 10 mm.
Masalah yang ada pada mesin ini adalah ada pada kedua sensor safety yang tidak berfungsi, kedua lampu sensor tersebut tidak menyala. Pada dasarnya, jika kedua sensor tersebut dalam keadaan aktif atau tidak mengalami kerusakan apabila kita melakukan proses penekukan plat yang akan di bending, jika salah satu lampu sensor terhalang oleh tangan atau benda lainya yang masuk pada mesin bending yang dalam keadaan aktif tersebut atau beroperasi, maka secara otomatis mesin itu akan berhenti.

Sensor safety pada mesin bending 7036 tersebut merupakan alat keselamatan untuk mencegah tangan atau benda lainnya yang masuk. Sehingga dapat mencegah terjadinya kecelakaan kerja yang tidak diinginkan. Untuk memahami penjelasan mengenai perbaikan sensor safety tersebut dapat di lihat pada gambar 6. dan gambar 7. sebagai berikut:
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Gambar 6.Sensor Safety Sebelum Perbaikan

Pada gambar 6. Berikut ini adalah sensor safety yang rusak dan lampu pada bagian sensor safety tidak menyala seperti terlihat pada gambar 6. Yang dilingkari, disebabkan karna kabel yang ada di dalam sensor safety tersebut terputus.
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Gambar 7. Sensor Safety Sesudah Perbaikan
Pada gambar 7. Berikut ini adalah sensor safety yang sudah diperbaiki. Lampu pada bagian sensor sudah menyala dan aktif kembali seperti yang terlihat pada gambar 7. yang telah dilingkari. 

Data penjelasan mengenai perbedaan kondisi sebelum dan sesudah adanya perbaikan dapat dilihat pada tabel 3. Berikut ini:

Tabel 3. Perbedaan Kondisi Sebelum dan Sesudah Perbaikan Sensor Safety
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Hal-hal yang harus diperhatikan dalam proses penekukan (bending) adalah sebagai berikut:

1. Persiapan alat ukur antara lain:

· Sigmat

· Siku

· Busur

2. Persiapan Plat antara lain:

· Plat harus sudah siap untuk di bending

· Ketebalan plat harus sesuai dengan gambar proses kerja

· Pisahkan plat yg mau di bending dengan yang tidak di bending

3. Check visualplat
· Plat tidak boleh penyok atau rusak

· Tidak boleh ada bari

· Plat tidak tajam

4. Check kondisi mesin antara lain:

· Pastikan pintu belakang mesin tidak terbuka

· Bersihkan bagian gauge mesin, agar saat memasukan tool tidak terganjal kotoran.

· Cek kondisi safety mesin (Lampiran 3)

5. Menempatkan tool pada gaugebending antar lain:

· Gauge bending tidak boleh kotor

· Pastikan tool van dan dies tidak ada yang gompal

· Van dan dies harus terpasang dengan ukuran dan tipe yang sama.

Jadi perbaikan yang ada pada sensor safety tersebut adalah dengan cara kabel sensor disambungkan kembali dengan cara di solder.

Hasil perbaikan kecelakaan kerja periode Maret 2012 - Februari 2013 sampai Maret 2013 - Agustus 2013 dapat dilihat pada tabel 4. Di bawah ini:

Tabel 4. Hasil Perbaikan Kecelakaan Kerja
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 Berdasarkan tabel 4. Diatas, sebelum perbaikan terjadi 11 kecelakaan kerja dan setelah perbaikan tidak ada lagi kecelakaan kerja selama 6 bulan kedepan. Jadi kecelakaan kerja selama 6 bulan turun 0% (tidak ada lagi kecelakaan kerja).

KESIMPULAN
Dari keseluruhan uraian yang telah dibahas pada bab sebelumnya, maka penulis dapat mengambil kesimpulan secara umum dari pembahasan yang telah dilakukan, yaitu sebagai berikut:

1. Penyebab terjadinya kecelakaan kerja disebabkan oleh sensorsafety yang tidak berfungsi dan lampu pada bagian sensor safety tidak menyala.

2. Dengan memperbaiki sensor safety dan lampu pada bagian sensor safety yaitu dengan menyolder sambungan kabel sensor. Sebelum perbaikan terjadi 11 kecelakaan kerja dan setelah perbaikan tidak ada lagi kecelakaan kerja selama 6 bulan kedepan. Jadi kecelakaan kerja 0%.
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