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ABSTRAK

USULAN PENGENDALIAN RISIKO K3 DENGAN MENGGUNAKAN
METODE JSA, HIRA, AHP, DAN FTA PADA DEPARTEMEN FABRIKASI

Iga Indriana. Dibimbing oleh DR. Lovely Lady S.T., M.T, DR. Ir. Wahyu Susihono,
M.T., LP.M

Setiap aktivitas bekerja tidak terlepas dari bahaya dan risiko. Risiko adalah
kombinasi antara kemungkinan bahaya yang dapat menimbulkan kecelakaan, cidera
atau kerusakan lainnya dengan tingkat keparahan yang mungkin ditimbulkan.
Penggunaan alat industri yang semakin kompleks akan menambah tingkat risiko
kecelakaan kerja salah satunya di area fabrikasi. Tujuan dari penelitian ini adalah
untuk mengetahui risiko, nilai risiko, bobot risiko, akar penyebab risiko dan
pengendalian risiko. Penelitian dimulai dengan menganalisis risiko dengan JSA, lalu
melakukan penilaian risiko dengan HIRA, kemudian melakukan pembobotan risiko
dengan AHP, setelah itu mencari akar penyebab masalah dengan FTA dan
memberikan usulan pengendalian terhadap akar masalah. Hasil dari penelitian ini
didapatkan bahwa terdapat 31 risiko yang ada di departemen fabrikasi dengan risiko
yang memiliki nilai extreme dan high risk berjumlah 11 risiko. Risiko ini didapatkan
berdasarkan 9 pekerjaan yang terdapat diarea fabrikasi yaitu pekerjaan pekerjaan
assembly, fabrikasi, permesinan, heat treatment, instalasi, repair benda kerja dan
pekerjaan drilling. Hasil pembobotan terhadap risiko high risk dan extreme risk
diketahui bahwa risko yang memiliko bobot tertinggi adalah tertimpa material
dengan bobot 0,357, risiko kebakaran dengan bobot 0,441, dan risiko debu dengan
bobot 0,806. Berdasarkan hasil dari penentuan akar penyebab masalah, risiko
tertimpa material terdapat 10 akar penyebab masalah, risiko kebakaran terdapat 9
akar penyebab masalah dan risiko debu terdapat 7 akar penyebab masalah. Usulan
pengendalian terhadap akar penyebab adalah dengan mengatur waktu istirahat
pekerja, memberikan pemeriksaan kesehatan setiap tiga bulan sekali, melakukan
pengecheckan terhadap surat izin operator crane, mengganti display yang rusak,
memberikan APD cadangan, pengadaan rapat khusus mengenai safety, melakukan
pengawasan secara berkala, mewajibkan penggunaan APD,serta membuat
ventilasi.melakukan perawatan mesin, pengadaan APAR, pembuatan tempat
penyimpanan alat, mengadakan alat penghisap debu, melakukan cleaning lantai
produksi, pengadaan sekat.

Kata Kunci : Fabrikasi, Risko, Bobot Risiko, Akar Penyebab Masalah



ABSTRACT

PROPOSED OF K3 RISK CONTROL WITH JSA, HIRA, AHP, DAN
FTA METHODE IN DEPARTMENT OF FABRICATION

Iga Indriana. Guided by DR. Lovely Lady S.T., M.T, DR. Ir. Wahyu Susihono, M.T.,
I.P.M

Each activity of works are not apart from hazard and risk. Risk is a
combination of possible hazards that may result accidents, injuries or other damage
with the severity that may be caused. The use of complex industrial tools will increase
the risk level of one of them in the fabrication area. The purpose of this research is to
know risk, risk level, the weight of the risk, the root cause of risk and risk control.
The research begins by analyzing the risks with JSA, thenmake the risk assessment
with HIRA, then doing a risk weighting with AHP, then looking for the root cause of
the problem with the FTA and providing a the root control of the problem. The results
of this research found that there are 31 risks that exist in the fabrication department
with risks that have extreme and high risk value amounted to 11 risks. This risk is
obtained based on the 9 jobs contained in the fabrication area which is there are
planty of works such as the work of assembly, fabrication, machining, heat treatment,
installation, repair work and drilling work. The result of the weighting of high risk
and extreme risk is known that the highest risk weight is material strucked with
weight 0,357, fire risk with weight 0,441, and risk of dust with weight 0,806. Based
on the result of determining the root cause of the problem, the risk of material
strucked is 11 root cause of the problem, fire risk there are 9 root cause of problem
and dust risk there are 8 root cause of problem. The proposed control on the root
cause is to arrange worker rest periods, provide health checks every three months,
inspect crane operator licenses, replace damaged displays, provide reserve APD,
procure special meetings on safety, supervise periodically, APD, as well as making
ventilation. Conducting machine maintenance, procurement of APAR, making tool
storage, holding vacuum cleaner, doing cleaning production floor, procurement of
bulkhead.
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