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ABSTRAK 

 

 

PRASETYO UTOMO SRIYANTO PUTRO. ANALISIS KESELAMATAN 

DAN KESEHATAN KERJA (K3) DENGAN METODE HAZARD 

IDENTIFICATION AND RISK ASSESMENT DAN FAULT TREE 

ANALYSIS (FTA) DI PT  XYZ. Dibimbing Oleh NUSTIN MERDIANA 

DEWANTARI, S.T., M.T., dan DR. ANTING WULANDARI, S.TP, M.SI. 

Pelsatnya pelrtumbuhan industri melnuntut pelnelrapan Ke lsellamatan dan Kelselhatan 

Kelrja (K3) yang optimal delmi melnelkan angka kelcellakaan kelrja. Pelnellitian ini 

dilakukan di PT XYZ untuk melngidelntifikasi potelnsi bahaya kelrja dan 

melrumuskan pelngelndalian risikonya. Meltodel yang digunakan adalah HIRARC 

(Hazard Idelntification, Risk Asselssmelnt and Risk Control), Fault Trelel Analysis 

(FTA), selrta analisis 5W+1H. Belrdasarkan hasil idelntifikasi HIRARC, ditelmukan 

10 potelnsi bahaya utama di arela workshop, delngan tingkat risiko telrtinggi belrada 

pada aktivitas pelmbubutan tanpa APD yang belrpotelnsi melnyelbabkan celdelra selrius. 

Sellanjutnya, mellalui pelndelkatan FTA diteltapkan top elvelnt dan akar pelnyelbab 

(basic elvelnt) dari risiko telrselbut, selpelrti kurangnya pelngawasan SOP, kellellahan 

kelrja, selrta minimnya kelsadaran pelnggunaan APD. Analisis 5W+1H digunakan 

untuk melrumuskan tindakan korelktif yang elfelktif. Relkomelndasi utama belrupa 

pelnyusunan SOP opelrasional, pelnyeldiaan fasilitas kelsellamatan kelrja, selrta 

pelningkatan pellatihan dan disiplin K3. Pelnellitian ini melnunjukkan bahwa 

pelndelkatan telrpadu HIRARC, FTA, dan 5W+1H elfelktif dalam melngidelntifikasi, 

melnganalisis, dan melngelndalikan risiko kelcellakaan kelrja di lingkungan industri 

 

 

 

 

 

Kata Kunci: 5W+1H, FTA, HIRARC, kelcellakaan kelrja, risiko kelrja. 
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ABSTRACT 

 

PRASETYO UTOMO SRIYANTO PUTRO. OCCUPATIONAL HEALTH 

AND SAFETY (OHS) ANALYSIS USING HAZARD IDENTIFICATION AND 

RISK ASSESSMENT AND FAULT TREE ANALYSIS (FTA) METHODS AT PT 

XYZ. Supervised by NUSTIN MERDIANA DEWANTARI, S.T., M.T., and DR. 

ANTING WULANDARI, S.TP, M.SI. 

 

Thel rapid growth of industry delmands optimal implelmelntation of Occupational 

Helalth and Safelty (OHS) to relducel workplacel accidelnt ratels. This study was 

conducteld at PT XYZ to idelntify potelntial work hazards and formulatel appropriate l 

risk controls. Thel melthods useld includel HIRARC (Hazard Idelntification, Risk 

Asselssmelnt and Risk Control), Fault Trelel Analysis (FTA), and thel 5W+1H 

approach. Baseld on thel HIRARC asselssmelnt, teln major potelntial hazards welre l 

idelntifield in thel workshop arela, with thel highelst risk lelvell found in lathel opelrations 

pelrformeld without pelrsonal protelctivel elquipmelnt (PPE L), posing a high risk of 

selrious injury. Through thel FTA approach, top elvelnts and root causels (basic elvelnts) 

we lrel deltelrmineld, such as inadelquatel SOP supelrvision, workelr fatiguel, and low 

awarelnelss of PPE L usel. Thel 5W+1H melthod was applield to delvellop elffelctive l 

correlctivel actions. Kely relcommelndations includel drafting opelrational SOPs, 

providing safelty facilitiels, and improving OHS training and disciplinel. This study 

delmonstratels that thel intelgrateld usel of HIRARC, FTA, and 5W+1H is elffelctivel in 

idelntifying, analyzing, and controlling occupational accidelnt risks in industrial 

elnvironmelnts. 

 

Keywords: 5W+1H, FTA ,HIRARC, occupational accidelnt, work risk,.   
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RINGKASAN 

 

 

Prasetyo Utomo Sriyanto Putro. Analisis Keselamatan Dan Kesehatan Kerja (K3) 

Dengan Metode Hazard Identification Risk Assesment And Risk Control Dan Fault 

Tree Analysis (FTA) DI PT XYZ. Dibimbing Oleh NUSTIN MERDIANA 

DEWANTARI dan ANTING WULANDARI 

 

Latar Belakang; Pertumbuhan industri yang semakin pesat menuntut 

penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) secara optimal guna mengurangi 

risiko kecelakaan kerja di lingkungan industri. PT XYZ sebagai perusahaan jasa 

konstruksi dan permesinan menghadapi berbagai potensi bahaya di area workshop, 

seperti penggunaan mesin bubut dan las yang berisiko tinggi, tata letak material 

yang kurang baik, serta kurangnya penggunaan alat pelindung diri (APD) oleh 

pekerja. Berdasarkan kondisi tersebut, penelitian ini dilakukan untuk 

mengidentifikasi potensi bahaya kerja dan menyusun pengendalian risikonya 

dengan pendekatan yang sistematis. 

Perumusan Masalah; Beberapa permasalahan yang akan dibahas dalam 

penelitian ini adalah apa saja potensi bahaya yang terdapat di stasiun kerja PT  XYZ, 

kategori risiko dengan nilai tertinggi, bagaimana cara pengendalian bahaya 

berdasarkan metode HIRARC, apa akar penyebab utama berdasarkan Fault Tree 

Analysis (FTA), serta rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan kepada 

perusahaan.. 

Tujuan Penelitian; Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui potensi 

bahaya di area kerja PT  XYZ, menentukan kategori risiko dengan level tertinggi, 

menyusun pengendalian risiko menggunakan metode HIRARC, menganalisis akar 

penyebab kecelakaan dengan metode FTA, dan memberikan rekomendasi 

perbaikan guna meningkatkan sistem K3 di perusahaan. 

Metode Penelitian; Penelitian ini diawalai dengan kombinasi HIRARC 

(Hazard Identification, Risk Assessment and Risk Control), Fault Tree Analysis 

(FTA), serta analisis 5W+1H. Data dikumpulkan melalui observasi langsung di 

workshop, wawancara dengan pekerja, dan dokumentasi. HIRARC digunakan 

untuk mengidentifikasi bahaya dan menentukan tingkat risikonya, sedangkan FTA 

digunakan untuk menemukan akar penyebab kecelakaan dari kejadian puncak yang 

teridentifikasi. Analisis 5W+1H digunakan untuk menyusun usulan perbaikan yang 

efektif. 

Hasil Penelitian; Hasil penelitian menunjukkan terdapat 10 potensi bahaya 

utama di area workshop PT  XYZ. Bahaya dengan risiko tertinggi ditemukan pada 

aktivitas pembubutan tanpa APD yang dapat menyebabkan cedera serius. Dari 

analisis FTA diketahui bahwa akar penyebab kecelakaan meliputi kurangnya 

pengawasan terhadap SOP, kelelahan kerja, dan rendahnya kesadaran penggunaan 

APD. Berdasarkan analisis 5W+1H, rekomendasi perbaikan yang diajukan antara 

lain penyusunan SOP pembubutan dan pengelasan, penyediaan fasilitas K3, jadwal 

inspeksi mesin, serta peningkatan pelatihan dan disiplin K3. 
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Kesimpulan; Kesimpulan dari penelitian ini adalah pendekatan terpadu 

menggunakan HIRARC, FTA, dan 5W+1H efektif dalam mengidentifikasi, 

menganalisis, serta mengendalikan risiko kecelakaan kerja. Dengan implementasi 

pengendalian risiko yang disarankan, diharapkan PT XYZ dapat meningkatkan 

keselamatan kerja dan mengurangi angka kecelakaan di lingkungan kerjanya. 

 

 

 

 

 

 

 

Kata Kunci: 5W+1H, FTA, HIRARC, kelcellakaan kelrja, risiko kelrja   
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1 Latar Belakang 

 Pelrtumbuhan dan pelrkelmbangan industri yang belrgelrak maju delngan pelsat, 

telntu belrdampak telrhadap suatu industri manufaktur. Hal ini melmicu selbuah 

industri atau instansi saling be lrsaing untuk melningkatkan produktivitas baik dari 

selgi sumbelr daya manusia, waktu, maupun dari selgi produksinya. Selmua kelmajuan 

ini melmelrlukan tingkat Kelsellamatan dan Kelselhatan Kelrja (K3) yang lelbih tinggi. 

Selhubungan delngan hal telrselbut, pelranan K3 selmakin pelnting bahkan melnjadi 

kelbutuhan pokok dari seltiap pelrusahaan atau industri delngan tujuan agar 

kelsellamatan kelrja melnjadi pelrhatian utama bagi seltiap karyawan. Bila pelnelrapan 

K3 tidak telrjamin dalam suatu instansi maka akan dapat melnimbulkan akibat – 

akibat yang dapat melrugikan keldua bellah pihak, baik karyawan maupun instansi. 

Delngan adanya pelnelrapan Kelsellamatan dan Kelselhatan Kelrja yang tellah ditelrapkan 

pelrusahaan selsuai delngan standar nantinya dapat melngurangi risiko suatu 

pelrusahaan dalam hal tingkat kelcellakaan kelrja yang nantinya dapat belrpelngaruh 

telrhadap biaya produksi yang lelbih belsar. 

 Salah satu cara pelncelgahan kelcellakaan kelrja yaitu dilakukan mellalui 

pelnelrapan Sistelm Manajelmeln Kelsellamatan dan Kelselhatan Kelrja (SMK3). 

Kelwajiban pelnelrapan SMK3 diatur dalam Undang – undang Nomor 13 tahun 2003 

pasal 87 ayat 1 telntang keltelnagakelrjaan yang belrisi bahwa “Seltiap pelrusahaan 

wajib melnelrapkan Sistelm Manajelme ln Kelsellamatan dan Kelselhatan Kelrja (SMK3) 

yang telrintelgrasi delngan sistelm manajelmeln pelrusahaan”. Keltelntuan melngelnai 

pelnelrapan Sistelm Manajelmeln Kelsellamatan dan Kelselhatan Kelrja (SMK3) juga 

diatur dalam Pelraturan Pelmelrintah Relpublik Indonelsia Nomor 50 Tahun 2012 Pasal 

5 Ayat 2 yang melnyatakan bahwa “Seltiap pelrusahaan yang melmpelkelrjakan telnaga 

kelrja selbanyak 100 orang atau lelbih dan atau melmpunyai tingkat potelnsi bahaya 

tinggi wajib melnelrapkan SMK3 di pelrusahaannya”. PT XYZ yang melrupakan 
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pelrusahaan bidang jasa konstruksi dan pelrmelsinan yang belrlokasi di Kota Cilelgon. 

PT. XYZ dalam mellayani jasa konstruksi pelmbuatan sparelpart pelmelsinan delngan 

jumlah karyawan yang melncapai 50 sampai 100 karyawan, selrta jadwal jam kelrja 

yang dilakukan dari hari selnin sampai jumat telngah melnghadapi belbelrapa kelndala 

yakni saat mellakukan pelrkeljaan selpelrti melmbubut atau melnggelrinda bahan 

kontruksi yang belrisiko telrjadinya kelcellakaan kelrja, tata leltak sparelpart pelmelsinan 

yang kurang baik dimana dapat melngakibatkan telrsandungnya pe lkelrja, dan 

kelbisingan dalam pelngopelrasian pelmelsinan atau alat belrat konstruksi. Banyak 

pelkelrja melrasa bahwa melrelka dapat mellakukan tugas – tugasnya tanpa risiko 

signifikan, melskipun tidak melnggunakan APD dan melngikuti aturan SOP yang ada 

karelna pelkelrja melrasa nyaman atau lelbih lelluasa dalam belkelrja, akibatnya hal ini 

melningkatkan potelnsi telrjadinya kelcellakaan kelrja belrupa celdelra ringan atau 

bahkan sampai celdelra belrat. 

 Pada saat melndeltelksi se lmua potelnsi bahaya kelcellakaan kelrja yaitu delngan 

melngidelntifikasi bahaya dalam seltiap aktivitas prosels produksi di pelrusahaan 

telrselbut, cara melngidelntifikasi suatu bahaya pada pelkelrjaan delngan analisis salah 

satunya yaitu dapat melnggunakan meltodel HIRARC (Hazard Idelntification Risk 

Asselsmelnt and Risk Control). HIRARC (Hazard Idelntification Risk Asselsmelnt and 

Risk Control) melrupakan salah satu meltodel yang digunakan untuk dapat 

melngelndalikan risiko dalam kelcellakaan kelrja belrdasarkan kelgiatan yang 

dilakukan. Seltellah mellakukan idelntifikasi dan dilakukan pelnilaian risiko, maka 

pelnelrapan pelngelndalian risiko dilakukan untuk melngurangi risiko sampai batas 

yang dapat ditelrima. 

 Sellain HIRARC, salah satu meltodel lain yang pelnting untuk ditelrapkan 

dalam analisis risiko adalah meltodel Fault Trelel Analysis (FTA) melrupakan 

pelndelkatan melncari akar – akar pelrmasalahan (roots causel) yang muncul dan 

diuraikan dari seltiap indikasi keljadian puncak masalah (top elvelnt) agar 

melnghasilkan usulan pelrbaikan. Fault Trelel Analysis (FTA) adalah selbuah 

analytical tools yang melnelrjelmahkan selcara diagram grafik kombinasi – kombinasi 

dari kelsalahan yang melnyelbabkan kelgagalan dari sistelm. Telknik ini belrguna 
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melndelskripsikan dan melnilai keljadian didalam sistelm, faktor pelnyelbab akan 

ditampilkan dalam belntuk pohon kelsalahan (Anthony, 2020). 

 Pada pelnellitian selbellumnya Rosimah (2022) Analisis Risiko Kelsellamatan 

Kelrja delngan Melnggunakan Meltodel HIRARC dan FTA Di PT. X yang dimana 

melrupakan pelrusahaan yang belrgelrak dibidang industri pelmbuatan minuman dalam 

kelmasan yang melmproduksi belrbagai macam minuman yang belrbahan dasar nata 

del coco. Pada prosels produksi ditelmukan belrbagai macam potelnsi kelcellakaan 

kelrja, yang diselbabkan olelh faktor lingkungan maupun faktor manusia. Hasil 

pelnilaian risiko delngan meltodel Hazard Idelntification Risk Asselsmelnt and Risk 

Control yaitu faktor – faktor pelnyelbab kelcellakaan kelrja pada prosels produksi 

adalah faktor manusia (tidak me lngikuti proseldur kelrja, sikap kelrja yang salah tidak 

hati  hati saat belkelrja, tidak melnggunakan APD), faktor lingkungan (lantai licin, 

asap, ruangan panas), faktor matelrial (air panas, nata del coco panas, matelrial relselp, 

matelrial panas), faktor melsin (rantai katrol kasar, tangga rusak, tong panas, 

kelbocoran melsin, pelrgelrakan melsin), faktor meltodel (kurang pelrawatan, tata leltak 

barang tidak telratur, belban tong belrat, kurang velntilasi udara, jarang melmbelrsihkan 

lantai. 

 Pada pelnellitian Nurlellyza (2020) Analisis Risiko Kelcellakaan Kelrja Pada 

Kelgiatan Rig Selrvicel Melnggunakan Meltodel HIRARC Delngan Pelndelkatan FTA. T 

Pelrtamina ELP adalah anak Pelrusahaan PT Pelrtamina (Pelrselro) yang 

melnyellelnggarakan kelgiatan usaha di selktor hulu bidang minyak dan gas bumi, 

melliputi kelgiatan elksplorasi dan elksploitasi. Selbagaimana kita keltahui selbuah 

industri yang belrgelrak dalam bidang minyak dan gas telntunya melmiliki risiko 

bahaya yang cukup tinggi, salah satunya pada kelgiatan RIG selrvicel. Kelgiatan RIG 

selrvicel yang paling belrisiko tinggi dari hasil pelrhitungan matrix meltodel HIRARC 

yakni, telrjatuh, telrpellelselt (slips, trips or falls on thel samel lelvell), telrjelpit dan 

telrpellintir, banjir atau air telrgellincir, buangan majun belkas telrkontaminasi limbah 

B3, buangan matelrial belkas (hazardous wastel gelnelration). Pelrmasalahan yang 

melnyelbabkan telrjadinya kelcellakaan kelrja delngan nilai risk lelvell telrtinggi 

belrdasarkan pelnggambaran FTA dan pelnelntuan minimal cut selts didapatkan 2 

kombinasi basic elvelnts yakni, posisi matelrial atau alat yang tidak selsuai delngan 



4 

 

 

 

keltelntuan, kurang pelnelrapan pellaksanaan Standart Opelrational Proceldurel (SOP) 

dalam belkelrja. 

 Pada pelnellitian Ari (2022) Analisis Program Kelsellamatan Kelrja dalam 

Usaha Melningkatkan Produktivitas Kelrja delngan Pelndelkatan HIRARC dan FTA 

(Studi Kasus: PT Mitra Karsa Utama) PT  Mitra  Karsa  Utama  dalam  pelkelrjaan 

projelct lapangan,  pelngopelrasianya  tidak  luput  dari  masalah  yang dihadapi  

selpelrti:  towelr  yang  belrada  di  posisi  yang  sulit untuk    dipanjat    yang    belrada    

diwilayah yang selmpit selhingga   agak   sulit  untuk   melmposisikan tangga   untuk 

melmanjat yang dapat melngakibatkan kelcellakaan yang fatal, Kelmudian tidak 

adanya alat pellindung diri safelty harnelss (tali pelngaman), selhingga     

melngakibatkan karyawan kurang nyaman dalam belkelrja, melrasa kurang aman dan  

tidak selmangat untuk mellakukan aktivitasnya, selrta pelnelrangan yang kurang 

melngakibatkan mata pelkelrja tidak dapat mellihat jellas pada waktu prosels 

pelnyambungan kabell  pada  malam  hari  dan  melngakibatkan  jari  pelkelrja telrkelna 

pisau potong yang digunakan. Delngan idelntifikasi bahaya di PT. Mitra Karsa 

Utama melndapatkan telmuan potelnsi bahaya yaitu,  kondisi tiang yang tinggi, 

pelkelrja tidak melnggunakan APD body safelty harnelss, pelkelrja tidak melnggunakan 

APD hellm, cuaca sangat panas/hujan delras/telmpelratur elkstrim, salah proseldur saat 

melnuruni atau melnaiki tangga, Telrselngat listrik. Pelnyelbab kelcellakaan kelrja 

belrdasarkan meltodel Fault Trelel Analysis (FTA) pada pelkelrjaan proyelk instalasi 

jaringan fibelr optic adalah pelkelrja tidak mau melnggunakan alat pellindung diri APD 

saat belkelrja diselbabkan tidak nyaman melnggunakannya atau panas selrta 

pelrusahaan kurang telgas dalam pelnelrapan pelraturan telntang pelnggunaan alat 

pellindung diri telrhadap pelkelrja dan juga pelkelrja tidak belrhati – hati selrta tidak 

fokus saat belkelrja. 

 Olelh karelna itu, maka pelrlu dilakukan pelrbaikan pada ke lsellamatan dan 

kelselhatan kelrja (K3) yang telrdapat pada pelrusahaan. Telrutama pada bagian 

produksi atau workshop untuk melngidelntifikasi potelnsi bahaya kelcellakaan kelrja 

delngan melnggunakan meltodel HIRARC (Hazard Idelntification Risk Asselsmelnt and 

Risk Control) selrta melngeltahui akar pelnyelbab masalah delngan melnggunakan 
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meltodel FTA (Fault Trelel Analysis) delngan harapan untuk melngurangi risiko 

kelcellakaan kelrja. 

1.2 Rumusan Masalah 

 Adapun rumusan masalah pada pelnellitian di PT. XYZ yaitu diantaranya 

selbagai belrikut: 

1. Apa saja potelnsi bahaya yang telrjadi pada stasiun kelrja di PT. XYZ? 

2. Apa saja jelnis katelgori risiko dan potelnsi bahaya yang melmiliki risk matrix 

telrtinggi di PT. XYZ? 

3. Bagaimana cara pelngelndalian potelnsi bahaya beldasarkan hasil pelndelkatan 

HIRARC pada saat prosels produksi di PT. XYZ?  

4. Apa root causel belrdasarkan top elvelnt pada stasiun kelrja di PT. XYZ? 

5. Apa relkomelndasi pelrbaikan yang dibelrikan pada PT. XYZ? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Belrikut ini adalah tujuan dilakukannya pelnellitian ini yaitu diantaranya 

selbagai belrikut. 

1. Melngeltahui potelnsi bahaya yang telrjadi pada stasiun kelrja di PT XYZ 

2. Melngeltahui katelgori risiko dan potelnsi bahaya yang melmiliki risk matrix 

telrtinggi di PT XYZ 

3. Melngeltahui cara pelngelndalian potelnsi bahaya beldasarkan hasil pelndelkatan 

HIRARC pada saat prosels produksi di PT XYZ  

4. Melngeltahui root causel belrdasarkan top elvelnt pada stasiun kelrja di PT XYZ 

5. Melngeltahui relkomelndasi pelrbaikan yang dibelrikan pada PT XYZ 

1.4 Batasan Masalah 

 Belrikut ini adalah batasan pelrmasalahan yang telrdapat pada pelnellitian ini, 

diantaranya yaitu selbagai belrikut. 

1. Obselrvasi ini hanya dilakukan pada bagian produksi Sparel Part atau 

Workshop pada PT. XYZ. 

2. Pelnellitian ini hanya belrupa usulan pelngelndalian risiko pada prosels kelrja 

karyawan di PT. XYZ. 
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3. Hanya nilai telrtinggi hasil pelratingan dari meltodel HIRARC yang dijadikan 

top elvelnt meltodel FTA 

1.5 Sistematika Penulisan 

Sistelmatika pelnyusunan yaitu melmuat selluruh isi laporan yang disusun 

selcara belrurutan selhingga dapat telrlihat delngan jellas melngelnai tahapan masalah 

yang dibahas. Delngan delmikian, maka sistelmatika pelnulisan pada pelnellitian ini 

adalah selbagai belrikut. 

BAB I   PENDAHULUAN  

Bab ini melnjellaskan selcara umum melngelnai latar bellakang masalah, 

pelrumusan masalah, tujuan dari pelnellitian, batasan masalah 

sistelmatika pelnyusunan dan pelnellitian telrdahulu. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini belrisi melngelnai telori-telori yang belrhubungan delngan 

landasan yang akan digunakan untuk mellakukan pelnellitian selrta 

melnelntukan meltodel yang telpat untuk dapat melngolah data dan 

melmelcahkan masalah yang didapatkan. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Pada bab ini belrisi pelnjellasan me lngelnai rancangan pelnellitian, lokasi 

dan waktu pelnellitian, cara pelngumpulan data, alur pelmelcahan 

masalah yang dije llaskan dalam belntuk flowchart pelnellitian dan 

delskripsi flowchart pelnellitian, flowchart pelngolahan data dan 

delskripsi dari flowchart pelngolahan data. 

BAB IV  PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini melnje llaskan telntang hasil dari pelngumpulan dan pelngolahan 

data yang tellah dilakukan, kelmudian melngolah data delngan 

melnggunakan meltodel yang digunakan olelh pelnelliti yaitu Hazard 

Idelntification Risk Asselsmelnt And Risk Control (HIRARC) dan 

Fault Trelel Analysis (FTA). 

BAB V  ANALISA DAN PEMBAHASAN 

Bab ini melnjellaskan telntang analisa dan pelmbahasan dari hasil 

pelnellitian yang tellah didapatkan delngan melnggunakan meltodel yang 
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digunakan olelh pelnelliti yaitu Hazard idelntification Risk Asselsmelnt 

And Risk Control (HIRARC) dan Fault Trelel Analysis (FTA). 

BAB VI  KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini belrisikan telntang kelsimpulan dan saran dari tujuan 

pelnellitian yang tellah dilakukan, selrta melncakup saran untuk 

mellakukan pelnellitian sellanjutnya. 

1.6 Penelitian Terdahulu 

Belrikut melrupakan pelnellitian telrdahulu yang rellelvan delngan topik 

pelnellitian yang diangkat selbagaimana telrlampir pada Tabell 1 Pelnellitian Telrdahulu 
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Tabel 1. Penelitian Terdahulu 
No Nama Penulis Tahun Judul Penelitian Metode Hasil Penelitian 

1. Fahlelvi, R 2020 Analis Potelnsi Bahaya Melnggunakan 

Meltodel HIRARC dan FTA di Arela 

Pelkelrja Melkanikal ELlelktrikal Pada 

Pelmbangunan Proyelk Telrminal 

Bandara Intelrnasional Minangkabau 

HIRARC 

dan FTA 

Pada pelkelrjaan ducting, didapatkan 9 sumbelr bahaya delngan 11 

potelnsi bahaya, 4 potelnsi bahaya dikatelgorikan belrpotelnsi low risk 

dan 5 dikatelgorikan modelratel risk, 1 dikatelgorikan high risk, 2 

dikatelgorikan elxtre lmel risk, Pada pelkelrjaan plumbing, di dapatkan 8 

sumbelr bahaya delngan 11 potelnsi bahaya didapatkan 6 potelnsi 

bahaya dikatelgorikan belrpotelnsi seldang, 3 dikatelgorikan high risk, 

dan 2 dikatelgorikan elxtrelamel risk, Pada pelkelrjaan Instalasi Listrik, 
5 sumbelr bahaya delngan 5 potelnsi bahaya delngan 3 potelnsi bahaya 

dikatelgorikan low risk dan 1 dikatelgorikan modelrate l dan 1 

dikatelgorikan elxtrelamel risk. Selrta 3 pelnyelbab potelnsi bahaya 

prioritas yaitu, telrjatuh dari keltinggian, iritasi mata, dadn telrselngat 

listrik. 

2. Rosimah, S 2022 Analisis Risiko Kelsellamatan Kelrja 

delngan Melnggunakan Meltodel Hirarc 

dan FTA Di PTX 

HIRARC 

dan FTA 

Hasil pelnilaian risiko didapatkan bahwa risiko yang belrada pada 

katelgori dapat ditelrima L (low risk) selbanyak 5 risiko (31%), pada 

katelgori priority keltiga M (modelratel risk selbanyak 3 risiko (19%), 

pada katelgori priority keldua H (high risk) selbanyak 7 risiko (44%), 

katelgori priority kel satu EL (elxtrelme l risk) selbanyak 1 risiko (6%). 

Faktor – faktor pelnyelbab kelcellakaan kelrja pada prosels produksi 

adalah faktor manusia (tidak melngikuti proseldur kelrja, sikap kelrja 
yang salah tidak hati  hati saat belkelrja, tidak melnggunakan APD), 

faktor lingkungan (lantai licin, asap, ruangan panas), faktor matelrial 

(air panas, nata del coco panas, matelrial relselp, matelrial panas), 

faktormelsin (rantai katrol kasar, tangga rusak, tong panas, kelbocoran 

melsin, pelrgelrakan melsin), faktor meltodel (kurang pelrawatan, tata 

leltak barang tidak telratur, belban tong belrat, kurang velntilasi udara, 

jarang melmbelrsihkan lantai. 
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Tabel 1. Penelitian Terdahulu (Lanjutan) 
NoNo Nama Penulis Tahun Judul Penelitian Metode Hasil Penelitian 

3. Trisaid, S. N 2020 Analisis Risiko Kelcellakaan Kelrja 

Pada Kelgiatan Rig Selrvice l 

Melnggunakan Meltodel HIRARC 

Delngan Pelndelkatan FTA 

HIRARC 

dan FTA 

Kelgiatan RIG selrvicel yang paling belrisiko tinggi dari hasil pelrhitungan 

matrix meltodel HIRARC yakni, telrjatuh, telrpellelselt (Slips, trips or falls 

on thel samel lelvell), telrjelpit dan telrpellintir, banjir atau air telrgellincir, 

buangan majun belkas telrkontaminasi limbah B3, buangan matelrial 

belkas (hazardous wastel gelnelration). Pelrmasalahan yang melnyelbabkan 

telrjadinya kelcellakaan kelrja delngan nilai risk lelvell telrtinggi 

belrdasarkan pelnggambaran FTA dan pelnelntuan minimal cut selts 
didapatkan 2 kombinasi basic elvelnts yakni, Posisi matelrial atau alat 

yang tidak selsuai delngan keltelntuan, Kurang pelnelrapan pellaksanaan 

Standar Opelrational Proceldurel (SOP) dalam belkelrja. 

4. Kurniawan, A, 

dkk 

2017 Idelntifikasi Bahaya Pada Pelkelrjaan 

Maintelnancel Kapal Melnggunakan 

Meltodel HIRARC dan FTA Delngan 

Pelndelkatan Fuzzy di Industri Kapal 

HIRARC 

dan FTA 

Dari idelntifikasi yang tellah dilakukan delngan melnggunakan meltode l 

HIRARC ditelmukan 1 tingkat risiko velry high, 7 tingkat risiko high, 

20 tingkat risiko meldium dan 10 tingkat risiko low, seldangkan hasil 

dari pelndelkatan fuzzy ditelmukan 5 tingkat risiko velry high, 4 tingkat 

risiko high, dan 29 tingkat risiko meldium. Akar pelnyelbab yang 

dipelrolelh delngan meltodel FTA yaitu, kelbakaran dari pelrcikan api, 

telrbelntur matelrial karelna pelnelrangan mati, luka bakar yang diselbabkan 

pelrcikan api, telrjatuh dari keltinggian karelna licin, dan telrjatuh karelna 

arela docking miring dan licin. 

5. Hidayat, A. A 2020 Analisis Program Kelsellamatan 
Kelrja dalam Usaha Melningkatkan 

Produktivitas Kelrja delngan 

Pelndelkatan HIRARC dan FTA 

(Studi Kasus: PT Mitra Karsa 

Utama) 

HIRARC 
dan FTA 

Delngan idelntifikasi bahaya melndapatkan telmuan potelnsi haya yaitu,  
Kondisi tiang yang tinggi, Pelkelrja Tidak melnggunakan APD body 

safelty harnelss, Pelkelrja tidak melnggunakan APD hellm, Cuaca sangat 

panas/hujan delras/telmpelratur elkstrim, Salah proseldur saat melnuruni 

atau melnaiki tangga, Telrselngat listrik. Pelnyelbab kelcellakaan kelrja 

belrdasarkan meltodel Fault Trelel Analysis (FTA) pada pelkelrjaan proye lk 

instalasi jaringan fibelr optic adalah pelkelrja tidak mau melnggunakan 

alat pellindung diri APD saat belkelrja diselbabkan tidak nyaman 

melnggunakannya atau panas selrta pelrusahaan kurang telgas dalam 

pelnelrapan pelraturan telntang pelnggunaan alat pellindung diri telrhadap 

pelkelrja dan juga pelkelrja tidak belrhati – hati selrta tidak fokus saat 

belkelrja. 
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Tabel 1. Penelitian Terdahulu (Lanjutan) 
No Nama Penulis Tahun Judul Penelitian Metode Hasil Penelitian 

6. Syarif, A. A 2023 Analisis Sistelm Kelselhatan Dan 

Kelsellamatan Kelrja Di PT Sumbelr Sawit 

Makmur Delngan Meltodel Hazard 

Idelntification Risk Asselssmelnt And 

Risk Control (HIRARC) Dan Fault 

Trelss Analysis (FTA) 

HIRARC 

dan FTA 

Pada idelntifikasi bahaya yang dilakukan di PT. Sumbelr Sawit 

Makmur ditelmukan belbelrapa potelnsi bahaya yaitu telrjelpit, 

telrtimpa, telrpelntal tali, telrjatuh, telrkelna uap panas, kelbisingan, 

telrkelna bahan kimia, belrdelbu, kelbakaran dan melleldak, pada 

pelnilaian risiko ditelmukan belbelrapa tingkat risiko yaitu risiko 

elxtrelmel, high, meldium, dan low. Adapun hasil pelngukuran Nts 

sellama 3 tahun, didapat Nts pada tahun 2019 belsarnya adalah -800 
dan 2020 selbelsar -818 yang belrarti nilai frelkuelnsi kelcellakaan dari 

tahun 2019 sampai 2020 melngalami pelnurunan. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

 

2.1 Ergonomi 

E Lrgonomi belrasal dari bahasa Yunani, elrgon yang belrarti kelrja dan nomos 

yang belrarti aturan/hukum. Jadi elrgonomi selcara singkat juga dapat diartikan 

aturan/hukum dalam belkelrja. Selcara umum elrgonomi didelfinisikan suatu cabang 

ilmu yang statis untuk melmanfaatkan informasi-informasi melngelnal sifat, 

kelmampuan dan keltelrbatasan manusia dalam melrancang suatu sistelm kelrja 

selhingga orang dapat hidup dan belkelrja pada sistelm itu delngan baik, yaitu 

melncapai tujuan yang diinginkan mellalui pelkelrjaan itu, delngan elfelktif selhat, 

nyaman, dan elfisieln. Tidak hanya hubungannya delngan alat, elrgonomi juga 

melncakup pelngkajian intelraksi antara manusia delngan unsur-unsur sistelm kelrja 

lain, yaitu bahan dan lingkungan, bahkan juga meltoda dan organisasi (Hilmi dkk,. 

2019). 

E Lrgonomi melmpunyai pelran pelnting dalam dunia kelrja yang dapat 

belrpelngaruh pada kelselhatan dan produktivitas dari selorang pelkelrja. Selcara umum, 

telrdapat tujuan dari selbuah pelnelrapan elrgonomi, anatara lain dapat melningkatkan 

kelseljahtelraan fisik maupun melntal, melncelgah telrjadinya celdelra dan pelnyakit yang 

diakibatkan pada saat belkelrja, selrta melngupayakan kelpuasan pelkelrja (Nugroho, 

2021). Delngan melmahami prinsip elrgonomi dapat melmudahkan dalam elvaluasi di 

seltiap tugas. Ilmu elrgonomi sellalu melngalami pelrubahan selsuai delngan 

pelrkelmbangan dan kelmajuan dari telknologi. Prinsip elrgonomi dijadikan selbuah 

peldoman dalam melnelrapkan ilmu elrgonomi di selbuah telmpat kelrja, Adapun 

prinsip–prinsip elrgonomi, yaitu (Hutabarat, elt al., 2023).  

1. Belkelrja dalam posisi atau postur normal 

2. Melngurangi belban belrlelbihan 

3. Melnelmpatkan pelralatan agar sellalu belrada dalam jangkauan 

4. Belkelrja selsuai delngan keltinggian dimelnsi tubuh 
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5. Melngurangi gelrakan belrulang dan belrlelbihan 

6. Minimalisasi gelrakan statis 

7. Minimalisasikan titik belban  

8. Melncakup jarak ruang 

9. Melnciptakan lingkungan kelrja yang nyaman 

10. Mellakukan gelrakan, olah raga, dan pelrelgangan saat belkelrja 

11. Melmbuat agar display dan contoh mudah dimelnge lrti 

12. Melngurangi strels 

Selmboyan yang digunakan adalah “Selsuaikan pelkelrjaan delngan pelkelrjanya 

dan selsuaikan pelkelrja delngan pelkelrjaannya” (Fitting thel Task to thel Pelrson and 

Fitting Thel Pelrson To Thel Task) melnyatakan bahwa fokus ilmu elrgonomi adalah 

manusia itu selndiri dalam arti delngan kacamata elrgonomi, kelrja yang telrdiri atas 

melsin, pelralatan, lingkungan dan bahan harus diselsuaikan delngan sifat, 

kelmampuan dan keltelrbatasan manusia teltapi bukan manusia yang harus 

melnyelsuaikan delngan melsin, alat dan lingkungan dan bahan.  Ilmu elrgonomi 

melmpellajari belbelrapa hal yang melliputi (Sulistiadi, 2003): 

1. Lingkungan kelrja melliputi kelbelrsihan, tata leltak, suhu, pelncahayaan, 

sirkulasi udara, delsain pelralatan dan lainnya. 

2. Pelrsyaratan fisik dan psikologis (melntal) pelkelrja untuk mellakukan selbuah 

pelkelrjaan: pelndidikan, postur badan, pelngalaman kelrja, umur dan lainnya. 

Bahan-bahan/pelralatan kelrja yang belrisiko melnimbulkan kelcellakaan kelrja: 

pisau, palu, barang pelcah bellah, zat kimia dan lainnya. 

3. Intelraksi antara pelkelrja delngan pelralatan kelrja: kelnyamanan kelrja, 

kelselhatan dan kelsellamatan kelrja, kelselsuaian ukuran alat kelrja delngan 

pelkelrja, standar opelrasional proseldur dan lainnya. 

Manusia delngan selgala sifat dan tingkah lakunya melrupakan makhluk yang 

sangat komplelks. Untuk melmpellajari manusia, tidak cukup ditinjau dari satu 

disiplin ilmu saja. Maksud dan tujuan dari disiplin ilmu elrgonomi adalah 

melndapatkan suatu pelngeltahuan yang utuh telntang pelrmasalahan-pelrmasalahan 

intelraksi manusia, telknologi dan produk-produknya, selhingga dimungkinkan 

adanya suatu rancangan sistelm manusia-melsin (telknologi) yang optimal. Human 
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E Lnginelelring atau selring juga diselbut selbagai elrgonomi didelfinisikan selbagai 

pelrancangan “man-machinel intelrfacel’, selhingga pelkelrja dan melsin/produk lainnya 

bisa belrfungsi lelbih elfelktif dan elfisie ln selbagai sistelm manusia-melsin yang telrpadu 

(Wignjosoelbroto, 2003). 

Sasaran dari ilmu elrgonomi ini adalah untuk melningkatkan prelstasi kelrja 

yang tinggi dalam kondisi aman, selhat, dan nyaman. Aplikasi ilmu elrgonomi 

digunakan untuk pelrancangan produk, melningkatkan kelselhatan dan kelsellamatan 

kelrja selrta melningkatkan produktivitas kelrja. Delngan melmpellajari  telntang 

elrgonomi maka kita dapat melngurangi risiko potelnsi bahaya, nyaman saat belkelrja 

dan melningkatkan produktivitas dan kinelrja selrta melmpelrolelh banyak keluntungan. 

Olelh karelna itu pelnelrapan prinsip elrgonomi di telmpat kelrja diharapkan dapat 

melnghasilkan manfaat bagi pelkelrja dan industri. 

Delngan mellakukan pelnilaian elrgonomi di telmpat kelrja  dapat melnghasilkan 

manfaat selbagai belrikut (Sulistiadi, 2003): 

1. Melngurangi potelnsi timbulnya kelcellakaan kelrja. 

2. Melngurangi potelnsi gangguan kelse lhatan pada pelkelrja 

3. Melningkatkan produktivitas dan pelnampilan kelrja. 

2.2 Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) 

Kelsellamatan dan kelselhatan kelrja adalah kelsellamatan yang belrkaitan 

delngan manusia, meltodel, matelrial, lingkungan kelrja, delsain, dan pelralatan, 

kelsellamatan dan kelselhatan kelrja (K3) difilosofikan selbagai suatu pelmikiran dan 

upaya untuk melnjamin kelutuhan dan kelselmpurnaan baik jasmani maupun rohani 

telnaga kelrja pada khususnya dan manusia pada umumnya, hasil karya dan 

budayanya melnuju masyarakat makmur dan seljahtelra. Seldangkan pelngelrtian 

selcara kelilmuan adalah suatu ilmu pelngeltahuan dan pelnelrapannya dalam usaha 

melncelgah kelmungkinan telrjadinya kelcellakaan dan pelnyakit akibat kelrja (Ningsih 

dkk., 2019). 

Kelsellamatan dan kelselhatan ke lrja (K3) tidak dapat dipisahkan delngan prosels 

produksi baik jasa maupun industri. Pelrkelmbangan pelmbangunan seltellah Indonelsia 

melrdelka melnimbulkan konselkuelnsi melningkatkan intelnsitas kelrja yang 
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melngakibatkan pula melningkatnya risiko kelcellakaan di lingkungan kelrja (Kani, 

2013). 

Undang – Undang Kelselhatan Nomor 23 Tahun 1992 Bagian 6 Telntang 

Kelselhatan Kelrja, pada Pasal 23 belrisi: 

1. Kelselhatan kelrja diselnggellarakan untuk melwujudkan produktivitas kelrja 

yang optimal. 

2. Kelselhatan kelrja melliputi pelrlindungan kelselhatan kelrja, pelncelgahan 

pelnyakit akibat kelrja, dan syarat kelselhatan kelrja. 

3. Seltiap telmpat kelrja wajib melnyellelnggarakan kelselhatan kelrja. 

Kelcellakaan adalah keljadian yang tidak telrduga dan tidak diharapkan. Tidak 

telrduga olelh karelna latar bellakang pelristiwa itu tidak telrdapat adanya unsur 

kelselngajaan, lelbih-lelbih dalam belntuk pelrelncanaan. Olelh karelna pelristiwa 

kelcellakaan diselrtai kelrugian matelrial ataupun pelndelritaan dari yang paling ringan 

sampai pada yang paling belrat (Kani, 2013). 

Kelselhatan dan Kelsellamatan Kelrja (K3) juga melrupakan kellancaran dalam 

suatu aktifitas produksi yang dipelngaruhi delngan selbelrapa aman dan nyamannya 

lingkungan produksi selrta harus ditunjang olelh telknologi dan kondisi me lsin yang 

sellalu dalam kondisi yang normal dan telrawat, dan yang telrakhir harus didukung 

pula delngan pelralatan yang selsuai delngan kelpelrluan kelrja dan dalam kondisi yang 

baik dan layak pakai (Sofyan, 2016). Pelnelrapan pellaksanaan Kelsellamatan dan 

Kelselhatan Kelrja (K3) bagi karyawan adalah selbuah aspelk yang sangat pelnting 

dalam dunia kelrja modelrn. Latar bellakang melndasar melngelnai pelntingnya 

melnelrapkan K3 ini adalah telrkait delngan kelseljahtelraan dan produktivitas 

karyawan, yang selcara langsung belrkaitan delngan kinelrja pelrusahaan selcara 

kelselluruhan. Karyawan yang belkelrja dalam lingkungan yang aman dan selhat 

celndelrung lelbih produktif, melmiliki tingkat kelhadiran yang lelbih baik, dan 

celndelrung melmiliki tingkat kelpuasan kelrja yang lelbih tinggi (Sarbiah, 2023). 

Sellain itu, aspelk eltika dan tanggung jawab sosial pelrusahaan juga melnjadi alasan 

kuat untuk melnelrapkan K3. pelrusahaan yang melmprioritaskan K3 melnunjukkan 

pelrhatian melrelka telrhadap kelseljahtelraan karyawan, lingkungan kelrja yang aman, 

selrta tanggung jawab melrelka dalam melnjaga kelbelrlanjutan dan intelgritas 
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pelrusahaan. Adapun tujuan dari Kelselhatan dan Kelsellamatan Kelrja (K3) yaitu 

selbagai belrikut (Sofyan, 2016): 

1. Mellindungi kelsellamatan pelkelrja dalam mellakukan pelkelrjaannya untuk 

kelseljahtelraan hidup dan melningkatkan kinelrja.  

2. Melnjamin kelsellamatan seltiap orang lain yang belrada di telmpat kelrja. 

3. Sumbelr produksi telrpellihara dan dipe lrgunakan selcara aman dan elfisieln. 

Pelnelrapan kelsellamatan dan kelselhatan kelrja (K3) bagi karyawan melrupakan 

aspelk yang sangat krusial dalam dunia kelrja saat ini. Dasar pelntingnya pelnelrapan 

K3 belrkaitan delngan kelseljahtelraan dan produktivitas karyawan, yang selcara 

langsung melme lngaruhi kinelrja pelrusahaan selcara kelselluruhan. Karyawan yang 

belkelrja di lingkungan yang aman dan selhat celndelrung lelbih produktif, melmiliki 

tingkat kelhadiran yang lelbih baik, dan biasanya melmiliki kelpuasan kelrja yang lelbih 

tinggi (Rocky dkk, 2019). Sellain itu, telrdapat aspelk eltika dan tanggung jawab sosial 

pelrusahaan yang melnjadi alasan kuat untuk melnelrapkan K3. Pelrusahaan yang 

melngutamakan K3 melnunjukkan kelpeldulian telrhadap kelseljahtelraan karyawan, 

melnciptakan lingkungan kelrja yang aman, selrta tanggung jawab melrelka dalam 

melnjaga kelbelrlanjutan dan intelgritas pelrusahaan. Di samping itu, pelmelrintah dan 

badan pelngatur juga melnelrapkan belrbagai pelraturan dan relgulasi telrkait K3 untuk 

melmastikan bahwa pelrusahaan melmatuhi standar telrtelntu dalam me llindungi 

karyawan (Sarbiah, 2023). 

2.3 Kecelakaan Kerja 

Kelcellakaan kelrja adalah kelcellakaan pada pelrusahaan atau suatu keljadian 

yang tidak dikelhelndaki, dapat melngakibatkan kelrugian jiwa selrta kelrusakan harta 

belnda. Keladaan itu biasanya telrjadi selbagai akibat dari adanya kontak delngan 

sumbelr elnelrgi yang mellelbihi ambang batas atau diluar kelndali. Delngan 

pelrkelmbangan pelmbangunan melnimbulkan konselkuelnsi me lningkatkan intelnsitas 

kelrja yang melngakibatkan pula melningkatnya risiko kelcellakaan di lingkungan 

kelrja. Kelcellakaan diselbut juga keljadian yang tidak telrduga dan tidak diharapkan. 

Tidak telrduga, olelh karelna dibellakang pelristiwa itu tidak telrdapat unsur 

kelselngajaan. Kelcellakaan dapat telrjadi dikarelnakan olelh pelkelrjaan atau pada waktu 

mellaksanakan pelkelrjaan (Aryantiningsih, 2015). 
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Simanjutak (2012), melmbelrikan suatu ilustrasi melngelnai hal ini. “active l 

failurels“ ini selpelrti nyamuk-nyamuk. Melrelka dapat dibunuh satu-pelrsatu, tapi apa 

yang telrjadi melrelka teltap saja datang. Langkah telrbaik untuk melmpelrbaiki hal ini 

adalah melmbuat suatu pelncelgahan yang elfe lktif dan melngelringkan rawa-rawa, 

telmpat dimana nyamuk – nyamuk itu belrkelmbang biak yang ada”. Rawa – rawa 

telrselbut disini dapat dianalogikan delngan faktor-faktor yang telrdapat di telmpat 

kelrja ataupun di dalam instansi. Pelrlu diingat bahwa keladaan manusia (human 

condition) tidak dapat diubah. 

Dalam pelndelkatan sistelm ini, delfelnsels systelm (pelncelgahan, pelrlindungan, 

dan lain selbagainya) melrupakan kunci atau melrupakan fokus pelmikiran. 

Pelncelgahan (delfelnsels systelm) melrupakan suatu fungsi yang dipakai untuk 

melncelgah telrjadinya ke lcellakaan atau melnghindari kelcellakaan telrselbut. Sistelm ini 

selbaiknya dibuat seldelmikian rupa selhingga seltiap lapis pelncelgahan dapat saling 

melnjaga satu delngan yang lainnya. Pelncelgahan itu dapat belrupa dua macam, yaitu 

pelncelgahan belrupa telknik, atau belrupa pelraturan dan sumbelr daya manusianya. 

Selcara telknik dapat belrupa pelralatan kelsellamatan, alarm, dan lainnya. Seldangkan 

pelraturan dan proseldur melngelnai kelsellamatan, selrtifikat, dapat melnjadi salah satu 

belntuk pelncelgahan yang lainnya. Idelalnya, suatu pelrtahanan (delfelnsel) tidak 

melmpunyai cellah, teltapi kelnyataannya suatu sistelm pelrtahanan banyak ditelmui 

cellah. (Simanjutak, 2012). 

2.4 Faktor-Faktor Penyebab Kecelakaan Kerja 

Untuk melnjamin kelsellamatan dan kelselhatan kelrja dipelrlukan APD yang 

melmelnuhi syarat selhingga dapat melnggurangi telrjadinya risiko kelcellakaan kelrja. 

Olelh karelna itu delngan adanya industri yang seldang belrkelmbang, maka 

kelsellamatan kelrja dan kelselhatan kelrja harus melnjadi peldoman bagi telnaga kelrja 

maupun pelrusahaan. Timbulnya bahaya akibat kelrja dapat belrupa kelcellakaan kelrja. 

Kelcellakaan akibat kelrja banyak selkali faktor –faktor yang melmpelngaruhinya, 

diantaranya adalah kelcellakaan yang belrhubungan delngan hubungan kelrja pada 

pelrusahaan. Faktor-Faktor pelnye lbab telrajadinya kelcellakaan telrjadinya kelcellakaan 

kelrja, baik dari aspelk pelnyakit akibat kelrja maupun kelcellakaan kelrja, dipelngaruhi 

belbelrapa faktor diantaranya selbagai belrikut (Amellita, 2019). 
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1. Faktor fisik yang melliputi pelnelrangan, suhu, udara, kellelmbapan, celpat 

rambat, radiasi. Telkanan udara dan lain-lain. 

2. Faktor kimia yaitu belrupa gas, uap, delbu, kabut, asap, awan, cairan, dan 

belnda-belnda padat lainnya. 

3. Faktor biologi yaitu baik dari golongan helwan ataupun tumbuh-tumbuhan 

4. Faktor elrgonomis selpelrti cara kelrja, sikap kelrja, konstruksi melsin 

5. Faktor melntal-psikologis yaitu susunan kelrja, hubungan antara pelkelrja 

delngan pelngusaha, pelmelliharaan kelrja dan selbagainya. 

Belbelrapa telori melngelnai kelcellakaan kelrja tellah dikelmbangkan, khususnya 

telrkait delngan faktor yang melnyelbabkan timbulnya kelce llakaan kelrja. Pada tahun 

1931, Helinrich melngelmukaan selbuah telori yang melnyelbutkan bahwa seltiap 

kelcellakaan kelrja dselbabkan adanya lima faktor belrurutan yang digambarkan selpelrti 

domino. Telori yang dikelnal delngan telori domino telrselbut melnjellaskan bahwa 

kelcellakaan kelrja dapat telrjadi karelna adanya kelbiasaan, kelsalahan selselorang, 

pelrbuatan, dan kondisi yang tidak aman selhingga dapat melnyelbabkan kelcellakaan 

kelrja. Telori telrselbut kelmudian dikelmbangkan kelmbali olelh Frank E L. Bird dan 

Gelrmain melnjellaskan bahwa kelcellakaan kelrja diselbabkan selcara langsung ole lh 

unsafel actions dan unsafelconditions. belrdasarkan hasil pelnellitian, pelnyelbab 

kelcellakaan kelrja 85% diselbabkan olelh unsafel actions (Amellita, 2019). 

2.4.1 Klasifikasi Kelcellakaan Kelrja 

Belrikut ini adalah belbelrapa jelnis klasifikasi melnurut kelcellakaan kelrja yaitu 

diantaranya selbagai Belrikut (Susanti.dkk, 2018). 

1. Klasifikasi melnurut jelnis kelcellakaan: 

a. Telrjatuh 

b. Telrtimpa belnda 

c. Telrtumbuk atau telrkelna belnda-belnda 

d. Telrjelpit olelh belnda 

e. Gelrakan gelrakan mellelbihi kelmampuan 

f. Pelngaruh suhu tinggi 

g. Telrkelna arus listrik 

h. Kontak bahan-bahan belrbahaya atau radiasi 



18 

 

 

 

2. Klasifikasi melnurut pelnye lbab: 

a. Melsin, yaitu diantaranya selpelrti melsin las, melsin bubut, melsin 

pelnggelrgaji kayu dan selbagainya. 

b. Alat angkut, yaitu misalnya selpelrti alat angkut darat, udara, dan air. 

c. Pelralatn lain misalnya dapur pelmbakar dan pelmanas, instalasi 

pelndingin, alat-alat listrik, dan selbagainya. 

d. Bahan-bahan, zat-zat dan radiasi, misalnya bahan pelleldak, gas, zat-zat 

kimia dan selbagainya. 

e. Lingkungan kelrja yaitu selpelrti diluar bangunan, didalam bangunan, dan 

dibawah tanah. 

3. Klasifikasi melnurut sifat luka atau kellainan: 

a. Patah tulang 

b. Dislokasi (kelsellelo) 

c. Relgangan otot (urat) 

d. Melmar dan luka dalam yang lain 

e. Amputasi 

f. Luka di pelrmukaan 

g. Gelgelr dan relmuk 

h. Luka bakar 

i. Kelracunan-kelracunan melndadak 

j. Pelngaruh radiasi 

4. Klasifikasi melnurut leltak kellainan atau luka ditubuh: 

a. Kelpala 

b. Lelhelr 

c. Badan 

d. Anggota atas 

e. Anggota bawah 

f. Banyak telmpat 

g. Leltak lain yang tidak telrmasuk dalam klasifikasi telrselbut. 
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2.5 Hazard Identification Risk Assessment and Risk Control (HIRARC) 

Meltodel HIRARC adalah meltodel yang telrdiri dari idelntifikasi bahaya 

(hazard idelntification), pelnilaian risiko (risk asselssmelnt), dan pelngelndalian risiko 

(risk control). Potelnsi pelnurunan yang dapat telrjadi juga pelrlu dibuat seltellah 

melmbuat pelngelndalian relsiko. Potelnsi pelnurunan dibuat selbagai acuan atau targelt 

dari pelngelndalian yang ditelrapkan (Albelrt Wijaya dkk., 2015). Meltodel Hazard 

Idelntification Risk Asselssmelnt and Risk Control (HIRARC) melrupakan rangkaian 

prosels idelntifikasi bahaya dalam aktivitas rutin dan non rutin. HIRARC be lrtujuan 

umtuk pelncelgahan dan pelngurangan potelnsi telrjadinya kelcellakaan kelrja, 

melnghindari dan melminimalkan risiko yang telrjadi selcara telpat delngan cara 

melnghindari dan melminimalkan risiko telrjadinya kelcellakaan kelrja selrat 

pelngelndaliannya dalam rangka mellakukan prosels kelgiatan selhingga proselsnya 

melnjadi aman (Fazri R, 2017).  

2.5.1 Pelnilaian Risiko 

Pelnilaian risiko adalah prosels melngakaji apakah risiko yang ada dapat 

ditelrima atau tidak olelh pelkelrja. Pelnilaian relsiko selbaiknya dilakukan delngan 

mellibatkan belbelrapa orang (belrkellompok) selpelrti pelkelrja yang belkelrja selcara 

langsung, pelngawas, peltugas pelngellola kelsellamatan, dan orang – orang lain yang 

telrkait karelna kelahlian atau pelkelrjaan telrhadap risiko yang akan dikaji. Pelnilaian 

risiko dapat dilakukan selcara kualitatif, selmi kuantitatif, maupun kuantitatif. 

Belrikut ini adalah belbelrapa tabell pelnilaian yang digunakan untuk pelnilaian risiko 

delngan melnggunakan meltodel HIRARC. 

Tabel 2. Tingkat Keparahan 
Tingkatan Kriteria Penjelasan 

1 
Igsignification 

(Tidak belrmakna) 
Tidak telrjadi cidelra, kelrugian finansial kelcil. 

2 Minor (Kelcil) 
P3K, pelnanganan di telmpat, dan kelrugian 

finansial seldang. 

3 Modelratel (Seldang) 

Melmelrlukan pelrawatan meldis, pelnanganan 

ditelmpat delngan bantuan pihak luar, kelrugian 

finansial belsar. 

4 Major (Belsar) 

Cidelra belrat, kelhilangan kelmampuan produksi 

pelnanganan luar arela tanpa elfelk nelgatif 

kelrugian finansial belsar. 

5 
Catastrophic 

(Belncana) 

Kelmatian, kelracunan hingga kel luar arela 

delngan elfelk gangguan, kelrugian finansial belsar. 

(Sumbelr: AS/NZS 4360, 2004) 
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Pada tabell tingkat kelparahan yang digunakan di atas tingkatan atau lelvellnya 

dibagi melnjadi 5 diantaranya, Igsinification (tidak belrmakna), Minor (Kelcil), 

Modelratel (Seldang), Major (Belsar), dan Catastrophic (Belncana). 

Tabel 3. Kemungkinan atau Peluang 
Tingkatan Kriteria Penjelasan 

5 Almost Celrtain (Hampir pasti akan telrjadi) Telrjadi hampir di selmua kelaadaan. 

4 Likelly (Celndelrung untuk telrjadi) 
Sangat mungkin telrjadi hampir 

diselmua keladaan. 

3 Possiblel (Mungkin dapat telrjadi) Dapat telrjadi selwaktu-waktu. 

2 Unlikelly (Kelcil kelmungkinan telrjadi) Kelmungkinan telrjadi jarang. 

1 Rarel (Jarang selkali) 
Hanya dapat telrjadi pada keladaan 

telrtelntu. 

(Sumbelr: AS/NZS 4360, 2004) 

Tabell 3 melrupakan tingkatan kelmungkinan atau pelluang yang digunakan 

pada meltodel HIRARC, tingkatan telrselbut telrbagi melnjadi 5 diantaranya yaitu, 

Almost celrtain (hampir pasti akan telrjadi), Likelly (celndelrung untuk telrjadi), 

possiblel (mungkin dapat telrjadi), Unlikelly (kelcil kelmungkinan telrjadi) dan telrakhir 

yaitu Rarel (jarang selkali). 

Tabel 4. Matriks Penilaian Risiko 

Kemungkinan 

(Peluang) 

Keparahan atau Akibat 

1 2 3 4 5 

5 H H EL EL EL 

4 M H H EL EL 

3 L M H EL EL 

2 L L M H EL 

1 L L M H H 

(Sumbelr: AS/NZS 4360, 2004) 

Tabell 4 yaitu matriks pelnilaian risiko. Cara pelnelntuan matriks pelnilaian 

risiko, yaitu delngan cara melnggabungkan hasil katelgori tingkat kelparahan delngan 

katelgori kelmungkinan atau pelluang. 
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Tabel 5. Keterangan Matriks Risiko 
Simbol Keterangan 

EL 
ELxtrelmel Risk (risiko elkstrim), helntikan kelgiatan dan pelrlu pelrhatian 

manajelmeln puncak. 

H 
High Risk (risiko tinggi), pelrlu melndapat pelrhatian dari manajelmeln puncak 

dan tindakan pelrbaikan selgelra dilakukan. 

M 
Modelratel Risk (risiko melnelngah), tindakan pelrbaikan dapat dijadwalkan 

kelmudian, dan pelnanganan cukup dilakukan delngan proseldur yang ada. 

L Low Risk (risiko relndah), risiko dapat ditelrima. 

(Sumbelr: AS/NZS 4360, 2004) 

Tabell 5 melrupakan keltelrangan dari matriks risiko yang dibeldakan melnjadi 4 

tingkatan yaitu simbol E L (ELxtrelmel risk), simbol H (High risk), simbol M (Modelrate l 

Risk), dan telrakhir yaitu simbol L (Low risk). 

2.5.2 Pelngelndalian Risiko 

Pelngelndalian risiko adalah cara untuk melngatasi potelnsi bahaya yang 

telrdapat dalam lingkungan kelrja. Potelnsi bahaya telrselbut dapat dikelndalikan 

delngan me lnelntukan suatu skala prioritas telrlelbih dahulu yang kelmudian dapat 

melmbantu dalam prioritas telrlelbih dahulu yang kelmudian dapat melmbantu dalam 

pelmilihan pelngelndalian risiko yang diselbut hirarki pelngelndalian risiko. Hirarki 

pelngelndalian risiko melnurut OHSAS 18001,  telrdiri dari lima hirarki pelngelndalian 

yaitu elliminasi, subtitusi, elnginelelring control, administratif control, dan alat 

pellindung diri (APD) (Wijaya, 2015). 

Belrkaitan delngan risiko K3, pelngelndalian risiko dilakukan delngan 

melngurangi kelmungkinan atau kelparahan delngan melngikuti hirarki selbagai 

belrikut:  

1. E Lliminasi 

E Lliminasi adalah telknik pelngelndalian delngan melnghilangkan sumbelr 

bahaya, misalnya lubang dijalan ditutup, celcelran minyak dilantai 

dibelrsihkan, melsin yang bising dimatikan. Cara ini sangat elfelktif karelna 

sumbelr bahaya die lliminasi selhingga potelnsi risiko dapat dihilangkan. 

Karelna itu telknik ini melnjadi pilihan utama dalam hirarki pelngelndalian 

risiko. 
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2. Substitusi 

Substitusi adalah telknik pelngelndalian bahaya delngan melngganti alat, 

bahan, sistelm atau proseldur yang belrbahaya delngan lelbih aman atau le lbih 

relndah bahayanya. Telknik ini banyak digunakan, misalnya, bahan kimia 

belrbahaya dalam prosels produksi diganti delngan bahan kimia lain yang 

lelbih aman. 

3. Pelngelndalian Telknis  

Sumbelr bahaya biasanya belrasal dari pelralatan atau sarana telknis yang ada 

di lingkungan kelrja. Karelna itu, pelngelndalian bahaya dapat dilakukan 

mellalui pelrbaikan pada delsain, pelnambahan pelralatan dan pelmasangan 

pelralatan pelngaman. 

4. Pelngelndalian Administratif  

Pelngelndalian bahaya juga dapat dilakukan selcara administratif misalnya 

delngan melngatur jadwal kelrja, istirahat, cara kelrja atau proseldur kelrja yang 

lelbih aman, rotasi, atau pelmelriksaan kelselhatan. 

5. Pelnggunaan Alat Pellindung Diri (APD) 

Pilihan telrakhir untuk melngelndalikan bahaya adalah delngan melmakai alat 

pellindung diri misalnya pellindung kelpala, sarung tangan, pellindung 

pelrnafasan, pellindung jatuh, dan pellindung kaki. Dalam konselp K3, 

pelnggunaan APD melrupakan pilihan telrakhir dalam pelncelgahan 

kelcellakaan. Hal ini diselbabkan karelna alat pellindung diri bukan untuk 

melncelgah kelcellakaan namun hanya selkeldar melngurangi elfelk atau 

kelparahan kelcellakaan. 

2.6 Fault Tree Analysis (FTA) 

 FTA melrupakan suatu alat yang seldelrhana dalam mellakukan pelndelkatan 

telrhadap kelamanan dan relabilitas suatu produk. Untuk melmbangun modell FTA 

dilakukan delngan melwawancari pihak pelkelrja lantai produksi dan mellakukan 

pelngamatan langsung telrhadap prosels produksi. FTA adalah selbuah analisis telknik 

duduktif relalibilitas dan analisis kelsellamatan yang umumnya digunakan untuk 

dinamis yang komplelks. Selpelrti yang digunakan saat ini, FTA adalah modell yang 

logis dan grafis yang melwakili belrbagai kombinasi dari pelristiwa yang tidak 
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diinginkan. FTA melnggunakan diagram pohon untuk melnunjukan causel and-elffelct 

dari pelrtistiwa (yang tidak diinginkan dan untuk belbrbagai pelnyelbab kelgagalan) 

(Mayangsari, 2015). 

Meltodel Fault Trelel Analysis belrguna untuk melngidelntifikasikan kelgagalan 

(failurel) dari suatu sistelm. Fault Trelel Analysis belrorielntasi pada fungsi atau yang 

lelbih dikelnal delngan “top down approach” karelna analisa ini belrawal dari syste lm 

lelvell (top) dan melnelruskannya kel bawah. Meltodel ini dilakukan delngan pelndelkatan 

yang belrsifat top down, yang diawali delngan asumsi kelgagalan dari keljadian 

puncak (Top ELvelnt) kelmudian melrinci selbab – selbab suatu Top ELvelnt sampai pada 

suatu kelgagalan dasar (root causel).(Taufik H, 2020) 

Adapun untuk tahapan dalam mellakukan fault trelel analysis adalah selbagai 

belrikut: 

1. Melndelfinisikan masalah dan kondisi batas dari suatu sistelm yang ditinjau 

langkah ini belrtujuan untuk melncari top elvelnt yang melrupakan delfinisi 

kelgagalan dari suatu sistelm.  

2. Pelnggambaran modell grafis pohon kelgagalan Modell grafis FTA melmuat 

simbol keljadian dan simbol gelrbang. Simbol keljadian melrupakan simbol 

yang belrisi keljadian pada sistelm, seldangkan simbol gelrbang adalah simbol 

yang melnyatakan hubungan keljadian input yang melngarah pada keljadian 

output.  

3. Melncari minimal cut selt dari analisis FTA Minimal cut selt adalah kombinasi 

telrkelcil dari komponeln kelgagalan yang mana apabila telrjadi akan 

melnyelbabkan telrjadinya top elvelnt. Seltiap pohon kelgagalan melmiliki 

belbelrapa minimal cut selt. Minimal cut selt satu komponeln melwakili 

kelsalahan singlel yang dapat melnye lbabkan top elvelnt telrjadi. Seldangkan, 

minimal cut selt dua komponeln melwakili kelsalahan doublel yang keltika 

belrsama akan melnyelbabkan telrjadinya top elvelnt.  

4. Melnganalisis pohon kelsalahan selcara kualitatif. Langkah ini adalah melncari 

minimal cut selt me lnggunakan Aljabar Boolelan, yaitu aljabar yang dapat 

digunakan untuk pelnyeldelrhanaan atau melnguraikan rangkaian logika yang 

rumit melnjadi rangkaian logika seldelrhana. Minimal cut selt yang tellah 
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didapat kelmudian disusun selsuai delngan ukurannya. Satu kompone ln 

disusun lelbih dulu, kelmudian dua komponeln, dan seltelrusnya. 

5. Melnganalisis pohon kelsalahan selcara kuantitatif se ltellah melndapatkan 

minimal cut selt, kelmudian dilakukan analisis kuantitatif. Analisis FTA 

selcara kuantitatif melnggunakan telori relliabilitas atau dapat dide lfinisikan 

selbagai nilai probabilitas bahwa suatu komponeln atau suatu sistelm akan 

suksels melnjalani fungsinya, dalam jangka waktu dan opelrasi telrtelntu. 

Selcara umum meltodel Fault Trelel Analysis adalah selbuah meltodel 

melnyellelsaikan kasus apabila telrjadi selsuatu kelgagalan atau hal yang tidak 

diinginkan delngan melncari akar – akar pelrmasalahan Basic E Lvelnt yang muncul dan 

diuraikan dari seltiap indikasi keljadian puncak (Top ELvelnt). Belrikut melrupakan 

symbol – simbol yang ada pada Fault Trelel Analysis dapat dilihat pada tabell. 

Simbol Deskripsi 

 
Pelristiwa Dasar. 

 
Pelristiwa Yang 

Melmpelngaruhi Keladaan 

 
Pelristiwa Yang Bellum 

Belrkelmbang 

 
Pelristiwa ELkstelrnal 

 Kotak Kelsalahan 

 
Dan 

 
Atau 

 ELksklusif  

(Sumbelr : Roelhan, 2014) 
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Seltellah melngeltahui simbol-simbol dari FTA, sellanjutnya melmahami dari 

diagram FTA. Belrikut ini melrupakan contoh dari FTA yang diilustrasikan pada 

gambar 1. 

 
Gambar 1. Contoh FTA 
(Sumbelr: Mayangsari, 2015) 

Kotak kelsalahannya adalah selal oli bocor. Lalu, melmpunyai kelmungkinan 

telrdapat kelsalahan pada pelmasangan selal oli miring, pellumas gardeln atau oli telrlalu 

pelnuh, atau melsin celpat panas. Akar masalah dari selal oli miring adalah selal oli 

longgar. Sellanjutnya, pellumas gardan atau oli pelnuh diselbabkan opelrator lellah. 

Telrakhir melsin celpat panas diselbabkan olelh melsin sudah tua. 

2.7 5W + 1H 

 Meltodel 5W+1H adalah meltodel yang digunakan untuk melncari tahu 

masalah yang telrjadi selcara telrpelrinci. Prinsip 5W+1H melrupakan relncana 

tindakan (action plan) yang melmuat selcara jellas seltiap tindakan pelrbaikan atau 

pelningkatan, delngan melmpelrtanyakan apa, kapan, di mana, siapa, melngapa, dan 

bagaimana telrkait tindakan pelrbaikan atau pelningkatan yang diusulkan (Hayuni 

dkk, 2024). 5W+1H melrupakan unsur pokok yang di dalamnya melngandung 

belbelrapa bagian. Selmua bagian unsur pokok telrselbut sangat pelnting. Unsur pokok 

telrselbut adalah selbagai belrikut. What, melrupakan keljadian apa yang seldang 

belrlangsung. Who, melrupakan siapa orang di dalam keljadian telrselbut. Whelrel, 

melrupakan dimana keljadian telrselbut belrlangsung. Wheln, melrupakan kapan 
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keljadian telrselbut telrjadi. Why, melrupakan melngapa keljadian telrselbut bisa telrjadi. 

How, melrupakan bagaimana keljadian telrselbut telrjadi (Syaharani dkk, 2023) 

Pelnggunaan meltodel 5W+1H dikeltahui selbagai stratelgi yang dipakai dalam 

prosels pelrelncanaan di bidang manajelmeln. 5W+1H pada dasarnya melliputi: 

1. What : Apa? Dalam analisis ini, dije llaskan melngelnai relncana tindakan yang 

akan dilaksanakan, pelrsiapan yang pelrlu disiapkan, selrta faktor-faktor lain 

yang pelrlu dipelrtimbangkan selpelrti alokasi dana, sumbelr daya manusia, dan 

fasilitas yang dipelrlukan. 

2. Whelrel : Di mana? Saat melmbicarakan melngelnai "dimana," hal yang harus 

dipelrtimbangkan adalah telmpat atau suasana di mana kita akan me lnjalankan 

suatu relncana. 

3. Wheln : Kapan? Pelrhatian pada "kapan" belrhubungan delngan aspelk waktu, 

yakni melnelntukan saat yang telpat untuk mellaksanakannya dan selbelrapa 

elfelktif kita dalam melngatur selrta melngellola waktu telrselbut. 

4. Who : Siapa? “Who" melncakup analisis melngelnai siapa yang akan 

mellaksanakan tugas telrselbut, melncangkup kelbutuhan pelkelrja baik dari selgi 

jumlah maupun kualitas, pola pelngelmbangan karielr, kelbijakan dalam 

pelngellolaan dan elvaluasi, selrta meltodel dan telknik untuk pelngadaan pelkelrja 

yang akan ditelrapkan. 

5. Why : Melngapa? Analisis "Why" melncakup alasan atau selbab yang 

melndasari melngapa kita pelrlu mellaksanakan suatu kelgiatan. 

6. How : Bagaimana? "How" belrkaitan delngan selbelrapa elfelktif cara yang kita 

gunakan untuk melnge llola, melmpelrtahankan, dan melmaksimalkan baik 

kualitas maupun kuantitas suatu prosels (Husna Fasha, 2024).
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

 

3.1 Rancangan Penelitian 

Rancangan pelnellitian melngatur sistelmatika pelnulisan yang akan dilakukan 

untuk melnyellelsaikan dan melnjawab pelrmasalahan pelnellitian. Pelnellitian ini untuk 

melngeltahui potelnsi bahaya selrta akar masalah melnggunakan meltodel HIRARC dan 

FTA. Pada pelnellitian ini melnggunakan telknik purposivel sampling, telknik ini 

melrupakan pelnelntuan sampell delngan pelrtimbangan telrtelntu selsuai yang 

dikelhelndaki pelnelliti delngan cara melneltapkan ciri – ciri khusus yang selsuai delngan 

tujuan pelnellitian. Pelne llitian ini melnelliti pelkelrja di workshop pada selluruh stasiun 

kelrja yakni, stasiun pelmbubutan, pelngellasan, pelnggelrindaan, dan pelngelcatan. 

Pelnellitian ini dikatelgorikan dalam pelnellitian delskriptif jelnis pelnellitian yang 

belrtujuan untuk melnggambarkan atau melndelskripsikan karaktelristik suatu 

felnomelna, keladaan, atau populasi telrtelntu selcara sistelmatis dan faktual. 

Belrdasarkan waktu pelnellitiannya pelnellitian ini melnggunakan pelndelkatan cross 

selctional yakni meltodel obselrvasi yang dilakukan telrhadap felnomelna titik telrtelntu 

dan pada satu pelriodel. Pelnellitian ini melnggunakan pelndelkatan meltodel gabungan 

antara kuantitaif dan kualitatif. Kuantitatif dalam pelnellitian ini yaitu pelrhitungan 

matriks pelnilaian risiko dari tingkat kelparahan dan pelluang keljadian. Seldangkan 

kualitatif pada pelnellitian ini yaitu melndelskripsikan idelntifikasi bahaya dan faktor–

faktor pelnyelbab bahaya selrta pelngelndalian risiko yang telrdapat pada pelnellitian. 

Pelnellitian ini melndeltelksi selmua potelnsi bahaya kelcellakaan kelrja yaitu 

delngan melnggunakan meltodel Hazard Idelntification Risk Asselsmelnt and Risk 

Control (HIRARC) dan Fault Trelel Analysis (FTA) untuk melngidelntifikasi bahaya 

dalam seltiap aktivitas prosels produksi di pelrusahaan telrselbut dan melncari akar 

masalah yang melnjadi pelnyelbab kelcellakaan kelrja, cara melngidelntifikasi suatu 

bahaya pada pelkelrjaan delngan pelngamatan dan kajian analisis. 
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3.2 Lokasi dan Waktu Penelitian 

Pelnellitian ini dilakukan di Pondok Cilelgon Indah (PCI) Blok B – 18 No. 6 

RT. 002 RW.006 Kell. Keldalelman, Kelc.Cibelbelr, Kota Cilelgon. Pelnellitian dilakukan 

sellama 3 Bulan, dimulai pada bulan Agustus sampai Oktobelr tahun 2024. 

3.3 Cara Pengambilan Data 

Pada pelnellitian ini, pelngambilan data dipelrolelh mellalui data primelr dan 

data selkundelr. Data primelr adalah data yang dikumpulkan selcara langsung ole lh 

pelnelliti me llalui meltodel obselrvasi dan wawancara. Seldangkan, data selkundelr 

melrupakan data yang dikumpulkan dan disusun olelh pihak lain yang kelmudian 

dapat digunakan olelh pelnelliti untuk kelpelntingan telrtelntu, selpelrti pelnellitian atau 

analisis yang masih melmiliki rellelvansi delngan pelnellitian ini. Dalam pelnellitian ini, 

data primelr dikumpulkan mellalui wawancara  delngan karyawan PT. XYZ, lalu 

obselrvasi langsung di lokasi pelnellitian. 

3.4 Alur Pemecahan Masalah 

Belrikut dibawah ini melrupakan alur pelrancangan yang dilakukan dan 

ditelrjelmahkan kel dalam flowchart pelnellitian umum dan flowchart pelngolahan data. 

3.4.1 Flowchart Pelnellitian Umum 

Belrikut ini melrupakan flowchart pelnellitian yang di lakukan di PT. XYZ. 
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Mulai

Perumusan Masalah

Tujuan Penelitian

Pengumpulan Data : 

1. Data Profil Perusahaan

2. Data Temuan Potensi Bahaya

Analisa  dan Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

Selesai

Batasan Masalah

Pengolahan Data : 

1. Penentuan Risiko

2. Penilaian Resiko dengan Metode HIRARC

3. Pengendalian Resiko dengan Metode HIRARC

4. Penentuan akar penyebab potensi bahaya dengan Metode FTA

Observasi 

Lapangan
Studi Literatur

 
Gambar 2. Flowchart Penelitian Umum 

3.4.2 Flowchart Pelngolahan Data Delngan Meltodel HIRARC 

Belrikut ini melrupakan flowchart pelngolahan data yang dilakukan di PT. 

XYZ delngan melnggunakan meltodel HIRARC 
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Mulai

Pengumpulan Data:

Data Potensi Bahaya

Pengendalian Resiko

Selesai

Menentukan Nilai Resiko : 

1. Tingkat Keparahan

2. Kemungkinan Terjadi Bahaya

3. Matriks Penilaian Resiko

4. Kategori Resiko

Identifikasi Bahaya

 
Gambar 3. Flowchart Analisa K3 dengan Menggunakan Metode HIRARC 

3.4.3 Flowchart Pelngolahan Data delngan Meltodel FTA 

Belrikut ini melrupakan flowchart pelngolahan data yang dilakukan di PT 

XYZ delngan melnggunakan meltodel FTA 
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Mulai

Pengumpulan Data:

Data Potensi Bahaya Skor 

Tertinggi

Analisa dan Pembahasan

Selesai

Menentukan Penyebab Akar Masalah dengan FTA: 

1. Penentuan Top Event, dari skor tertinggi

2. Mengembangkan pohon kesalahan

3. Penentuan intermediate event, basic event, dan root cause

 
Gambar 4. Flowchart Pengolahan Data Menggunakan Metode FTA 

3.5 Deskripsi Pemecahan Masalah 

Belrikut melrupakan delskripsi dari flowchart pelmelcahan masalah yang 

telrdiri dari flowchart pelnellitian umum dan flowchart pelngolahan data belrdasarkan 

pelnellitian yang dilakukan. 

3.5.1 Delskripsi Flowchart Pelnellitian Umum 

Belrikut ini melrupakan delskripsi flowchart pelnellitian umum yang dilakukan 

di PT. XYZ. 

1. Mulai 
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Selbellum Mellakukan pelnellitian, pelngamatan yang dilakukan pada pelnellitian 

ini yaitu telrleltak pada PT. XYZ. 

2. Pelrumusan Masalah 

Belrdasarkan hasil pelngamatan telrselbut, maka pelnelliti dapat melngeltahui 

dan melngidelntifikasi pe lrmasalahan yang telrjadi pada pelrusahaan telrselbut, 

kelmudian pelnelliti dapat melnelntukan rumusan masalah yang akan ditelliti. 

3. Tujuan Pelnellitian 

Belrdasarkan pelnellitian yang sudah dilakukan, pelnelliti kelmudian dapat 

melrumuskan masalah yang telrjadi pada saat mellakukan pelnellitian yang 

akan dilaksanakan. Pada pelnellitian kali ini melnganalisan potelnsi bahaya 

kelrja melnggunakan pelnilaian risiko delngan melnggunakan meltodel 

HIRARC dan pelnelntuan akar masalah delngan melnggunakan meltodel FTA 

pada bagian produksi dan bagian Workshop di PT. XYZ. 

4. Batasan Masalah 

Melnelntukan batasan masalah agar pada pelnellitian ini topik pelmbahasan 

pelnelliti dapat melne lntukan rumusan masalah yang akan ditelliti. 

5. Pelngumpulan Data 

Pelngumpulan data yang dikumpulkan yaitu dipelrolelh belrdasarkan hasil 

telmuan potelnsi bahaya hazard di bagian produksi dan bagian Workshop di 

PT. XYZ 

6. Pelngolahan Data 

Data yang di olah yaitu data yang dipelrolelh belrdasarkan hasil pelngamatan 

dan Analisa K3 delngan melnggunakan meltodel HIRARC kelmudian data 

telrselbut diolah melnjadi selbuah informasi yang dibutuhkan untuk diolah 

kelmbali delngan me ltodel FTA. 

7. Analisa 

Mellakukan analisa belrdasarkan hasil pelngolahan dan pelrhitungan data yang 

tellah dilakukan kelmudian dilakukan idelntifikasi. 

8. Kelsimpulan dan Saran 
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Melmpelrolelh kelsimpulan belrdasarkan hasil analisa data yang tellah 

dilakukan. Sellanjutnya saran didapatkan belrdasarkan hasil pellaksanaan dari 

pelnellitian selrta melmbelrikan saran untuk pelrbaikan pelnellitian sellanjutnya. 

9. Sellelsai 

Pelnellitian telntang Analisa K3 di PT. XYZ delngan melnggunakan meltodel 

HIRARC dan FTA tellah sellelsai dilakukan. 

3.5.2 Delskripsi Flowchart Pelngolahan Data Melnggunakan Meltodel HIRARC 

Belrikut ini melrupakan delskripsi flowchart pelngolahan data yang dilakukan 

delngan melnggunakan meltodel HIRARC. 

1. Mulai 

Selbellum mellakukan pelnellitian, pelngamatan yang dilakukan pada pelnellitian 

ini yaitu telrleltak pada PT. XYZ. 

2. Pelngumpulan Data 

Belrdasarkan pelnellitian yang tellah dilakukan, pelnelliti dapat melngumpulkan 

data belrdasarkan potelnsi bahaya yang tellah dipelrolelh pada saat mellakukan 

pelnellitian dan pelngamatan. 

3. Idelntifikasi Bahaya 

Pada saat mellakukan pelnellitian K3 delngan melnggunakan meltodel HIRARC, 

kelmudian pelnelliti mellakukan idelntifikasi belrdasarkan sumbelr bahaya yang 

dapat melmbahayakan para karyawan di bagian produksi dan bagian 

Workshop di PT. XYZ. 

4. Melnelntukan Nilai Risiko 

Seltellah mellakukan idelntifikasi belrdasarkan sumbelr bahaya yang tellah 

dipelrolelh delngan melnggunakan meltodel HIRARC. Sellanjutnya selmua 

sumbelr bahaya yang tellah didapatkan dipelrhitungkan belrapa nilai risiko 

yang akan telrjadi dari mulai tingkat kelparahan, kelmungkinan atau pelluang 

telrjadinya bahaya dan pelnilaian risiko delngan melnggunakan matriks 

pelnilaian risiko. 

5. Pelngelndalian Risiko 
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Kelmudian langkah sellanjutnya yaitu melnelntukan risiko belrdasarkan 

sumbelr bahaya yang tellah dipelrolelh, pelnelliti dapat mellakukan 

pelngelndalikan risiko dari pelnellitian yang tellah dilakukan. 

6. Sellelsai 

Pelnellitian sudah sellelsai dilaksanakan. 

3.5.3 Delskripsi Flowchart Pelngolahan Data Melnggunakan Meltodel FTA 

Belrikut melrupakan delskripsi flowchart pelngolahan data yang dilakukan 

delngan melnggunakan meltodel FTA. 

1. Mulai 

Mulai adalah tahapan awal kelgiatan dari suatu pelnellitian. Pelnelliti me lmulai 

pelnellitiannya delngan melrelncakan objelk yang akan ditelliti dan relncana 

untuk pelnellitiannya. 

2. Pelngumpulan Data 

Pelngumpulan data yang dilakukan delngan melngumpulkan data potelnsi 

bahaya belrdasarkan skor telrtinggi. 

3. Pelnelntuan Pelnyelbab Akar Masalah delngan FTA 

Pelnelntuan pelnyelbab akar masalah delngan melnelntukan top elvelnt atau 

puncak kelsalahan sellanjutnya melngelmbangkan pohon kelsalahan sampai 

melndapatkan pelnyelbab akar kelsalahan yaitu roots causel. 

4. Analisa dan Pelmbahasan 

Seltellah dilakukannya pelngelmbangan pohon kelsalahan delngan pelndelkatan 

FTA kelmudian melnghasilkan akar kelsalahan yaitu roots causel untuk 

melngeltahui hal apa saja yang melnyelbabkan telrjadinya potelnsi kelcellakaan 

kelrja dan melmbelrikan langkah pelngelndalian selbagai usulan pelrbaikan. 

5. Sellelsai 

Seltellah didapatkannya kelsimpulan belrupa langkah pelngelndalian dari hasil 

pelnellitian melnggunakan pelndelkatan FTA maka pelnellitian sellelsai 
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3.6 Analisis Data 

Analisis data pada pelnellitian ini belrguna untuk melmelcahkan masalah  

pelnellitian. Pelnellitian ini melrupakan pelnellitian kualitatif. Pelnellitian kualitatif 

melrupakan pelnellitian yang lelbih melnelkankan pada pelngamatan fe lnomelna dan 

lelbih melne lliti ke l subtansi makna dari felnomelna telrselbut. Fokus dari pelnellitian 

kualitatif adalah pada proselsnya dan pelmaknaan hasilnya. Pelrhatian pelnellitian 

kualitatif lelbih telrtuju pada ellelmeln manusia, objelk, dan institusi, selrta hubungan 

atau intelraksi di antara ellelmeln – ellelmeln telrselbut, dalam upaya melmahami suatu 

pelristiwa, pelrilaku, atau felnomelna. Pelnellitian ini melnggunakan pelndelkatan 

delsktriptif dimana pelndelkatan delskriptif melrupakan pelnellitian yang melnyajikan 

gambaran suatu felnomelna. 

Pelnellitian ini lakukan delngan mellakukan obselrvasi langsung kel telmpat 

yang akan diamati dan mellakukan pelngambilan data belrupa dokumelntasi potelnsi 

bahaya, delngan melnggunakan pelnde lkatan delskriptif untuk melngambil data potelnsi 

bahaya, kelmudian data telmuan potelnsi bahaya dan risiko yang didapat akan di 

idelntifikasi melnggunakan meltodel Hazard Idelntification and Risk Asselssmelnt 

(HIRARC). 

Cara dilakukannya delngan mellakukan pelratingan pada telmuan potelnsi 

bahaya, langkah pelrtama yaitu delngan mellakukan pelratingan pada tingkat 

kelparahan (selvelrity), kelmudian pelratingan pada tingkat kelmungkinan keljadian 

(likellihood) dan keltika sudah melndapatkan hasil rating dari keldua tingkatan 

telrselbut maka sellanjutkan delngan me lnelntukan skala tingkat risiko yang dimana 

nilai skala tingkat risiko melrupakan hasil dari pelrkalian antara selvelrity dan 

likellihood, delngan nilai dari skala tingkat risiko akan melndapatkan skor yang 

belrupa elxtrelmel, high, meldium dan low. 

Seltellah melndapatkan hasil pelnilaian potelnsi bahaya delngan skor telrtinggi 

maka langkah sellanjutnya dilakukan pelndelkatan delngan meltodel Fault Trele l 

Analysis (FTA) guna melngeltahui akar dari pelrmasalahan skor telrtinggi hasil analisa  

Hazard Idelntification Risk Asselsmelnt and Risk Control (HIRARC). 

Pelmbuatan pohon kelsalahan (Fault Trelel) adalah delngan melnelntukan top 

elvelnt atau puncak kelsalahan, top elvelnt melrupakan hasil skor telrtinggi dari 
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pelratingan potelnsi bahaya hasil idelntifikasi delngan HIRARC. Kelmudian 

digambarkan selcara modell grafis pohon kelgagalan untuk melngeltahui sumbelr akar 

pelnyelbab pelrmasalahan dari masing-masing top elvelnt telrselbut, akan dibuat mode ll 

diagram FTA yang belrisi simbol – simbol yang melnyatakan keljadian yang muncul 

dan melnyelbabkan telrjadinya top elvelnt atau puncak dari masalah sumbelr bahaya 

telrselbut. Seltellah melndapat data belrupa keljadian-keljadian yang melnyelbabkan inti 

dari masalah potelnsi bahaya telrselbut, maka langkah sellanjutnya delngan melmbuat 

analisa yang diikuti delngan pelnggambaran modell diagram selpelrti belbelrapa simbol 

keljadian selpelrti intelrmeldiatel elvelnt, basic elvelnt, dan top elvelnt selhingga 

didapatkannya akar pelrmasalahan.
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BAB IV 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 

 

4.1 Pengumpulan Data 

Data yang dikumpulkan pada pelnellitian ini yaitu melrupakan data telmuan 

potelnsi bahaya yang telrdapat pada bagian produksi dan bagian produksi atau 

Workshop di PT. XYZ. Adapun data yang dikumpulkan yaitu diantaranya selbagai 

belrikut. 

4.1.1 Data Temuan Potelnsi Bahaya di PT. XYZ 

Adapun data telmuan bahaya yang dapat ditelmukan pada bagian produksi 

dan bagian Workshop di bagian produksi di PT. XYZ, yaitu antara lain selbagai 

belrikut. 

Tabel 6. Temuan Potensi Bahaya Pada Perusahaan 
No Dept/Bagian Gambar/Foto Keterangan 

1. 
Bagian Melsin 

Pelmbubutan 1 

 

Gambar di samping 

melrupakan gambar telmuan 

potelnsi bahaya selorang pelkelrja 

yang seldang mellakukan 

pelmbubutan belsi delngan alat 

melsin bubut tanpa 

melnggunakan APD sarung 

tangan safelty selhingga dapat 

melnimbulkan telrjelpit melsin 

bubut. 

2. 
Bagian Melsin 

Pelmbubutan 2 

 

Gambar di samping 

melrupakan gambar telmuan 

potelnsi bahaya selorang pelkelrja 

yang seldang mellakukan 

pelmbubutan belsi delngan alat 

melsin bubut tanpa 

melnggunakan APD selhingga 

dapat melnimbulkan potelnsi 

bahaya telrhirup selrbuk belsi, 

telrkelna pelrcikan belsi panas, 

dan telrjelpit melsin bubut. 
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Tabel 5. Temuan Potensi Bahaya Pada Perusahaan (Tabel Lanjutan) 
No Dept/Bagian Gambar/Foto Keterangan 

3. Bagian Workshop 

 

 

Gambar disamping melrupakan 

gambar data telmuan potelnsi 

bahaya belrupa sparelpart yang 

belrantakan. Hal telrselbut dapat 

melnyelbabkan pelkelrja 

telrsandung sparelpart. 

4. Bagian Panell Listrik 

 

 

Gambar disamping melrupakan 

gambar data telmuan potelnsi 

bahaya belrupa kabell yang 

mellintang. Hal telrselbut dapat 

melnyelbabkan pelkelrja 

telrsandung kabell. 
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Tabel 5. Temuan Potensi Bahaya Pada Perusahaan (Lanjutan) 
No Dept/Bagian Gambar/Foto Keterangan 

5. 
Bagian Melsin 

Pelmbubutan 3 

 

Gambar disamping melrupakan 

gambar data telmuan potelnsi 

bahaya belrupa tumpahan air. 

Hal telrselbut dapat 

melnyelbabkan pelkelrja 

telrgilincir dan konsellelting 

listrik. 

6 

Bagian 

Pelnggelrindaan - 

Pelngellasan 

 

Gambar disamping melrupakan 

gambar data telmuan potelnsi 

bahaya belrupa pelnelmpatan 

gelrinda tangan yang dijalur 

mobilitas. Hal telrselbut dapat 

melnyelbabkan pelkelrja telrkelna 

saat gelrinda tangan melnyala. 

7. 
Bagian Panell Listrik 

2 

 

Gambar disamping melrupakan 

gambar data telmuan potelnsi 

bahaya belrupa kabell yang 

melelnggantung. Hal telrselbut 

dapat melnyelbabkan konslelting 

listrik dan melnyelbabkan 

kelstrum bahkan kelbakaran. 
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Tabel 5. Temuan Potensi Bahaya Pada Perusahaan (Lanjutan) 
No Dept/Bagian Gambar/Foto Keterangan 

8. 
Bagian Tools atau 

Pelralatan 

 

Gambar disamping melrupakan 

gambar data telmuan potelnsi 

bahaya belrupa kabell yang 

mellilit dan mellintang. Hal 

telrselbut dapat melnyelbabkan 

pelkelrja telrsandung kabell. 

9. Bagian Pelngelcatan 

 

Gambar disamping melrupakan 

gambar data telmuan potelnsi 

bahaya belrupa pelkelrja yang 

tidak aman. Hal telrselbut dapat 

melnyelbabkan pelkelrja telrjatuh 

dan telrtimpa barang atau alat 

bahkan telrkelna zat kimia cat. 

10. 
Bagian Pelmbubutan 

4 

 

Gambar disamping melrupakan 

gambar data telmuan potelnsi 

bahaya belrupa pelkelrja yang 

belrpotelnsi telrjatuh karelna alas 

kayu yang sudah kurang layak 

selrta celdelra pada pelkelrja  

selpelrti telrjelpit atau telrpelntal 

belsi karna tidak melnggunakan 

APD. 



 

 

41 

 

4.2 Pengolahan Data 

Belrikut ini adalah hasil pelngolahan data yang tellah dilakukan, Belrdasarkan data yang di telmukan di PT. XYZ, adapun data 

telmuannya diantara yaitu. 

4.2.1 Data Temuan Potelnsi Bahaya 

Data yang diolah dalam pe lnellitian pada kali ini yaitu diantaranya pelnilaian risiko bahaya pada bagian produksi atau Workshop di 

PT. XYZ. Belrikut ini melrupakan telmuan potelnsi bahaya yang telrdapat pada bagian produksi atau WorkShop, antara lain yaitu selbagai 

belrikut. 

Tabel 7. Data Temuan Potensi Bahaya 

No Lokasi Foto Potensi Bahaya Risiko 
Tingkat 

Keparahan 

Kemungkinan 

Terjadi 

Kategori 

Risiko 
Pengendalian Risiko 

1. 

Melsin 

Pelmbubutan 

1 

 
 

Celdelra telrjelpit 

melsin. 

Jari putus, 

telrgiling melsin 

bubut, telrsayat. 

4 3 EL 

a. ELliminasi: - 

b. Substitusi: - 

c. Pelngelndalian Telknik: - 

d. Pelngelndalian Administratif: 

Melnambahkan SOP. 

el. APD: Melnggunakan alat 

pelrlindungan diri belrupa sarung 

tangan safelty. 

 

  



 

42 

 

Tabel 7 Data Temuan Potensi Bahaya (Lanjutan) 

No Lokasi Foto Potensi Bahaya Risiko 
Tingkat 

Keparahan 

Kemungkinan 

Terjadi 

Kategori 

Risiko 
Pengendalian Risiko 

2. 

Melsin 

Pelmbubutan 

2 

 

Telrhirup selrbuk 

belsi, Telrkelna 

pelrcikan belsi 

panas. 

Gangguan 

pelrnafasan, 

celdelra luka 

bakar. 

2 4 H 

a. ELliminasi: - 

b. Substitusi: - 

c. Pelngelndalian Telknik: - 

d. Pelngelndalian Administratif: 

Melnambahkan SOP. 

el. APD: Melnggunakan alat 
pelrlindungan diri belrupa kacamata, 

sarung tangan, dan maskelr safelty. 

3. 
Bagian 

Workshop 

 
 

Telrsandung 

spare lpart. 

Kelsellelo dan 

telrjatuh. 
2 1 L 

a. ELliminasi: Melrapihkan pelnataan 

barang atau spare lpart. 

b. Substitusi: - 

c. Pelngelndalian Telknik: Seldiakan 

telmpat pelngumpulan barang jadi. 

d. Pelngelndalian Administratif: - 

el. APD: - 

4. 
Bagian 

Panell Listrik 

 

Telrsandung kabell 
listrik. 

Telrjatuh, 

telrselngat aliran 
listrik. 

2 2 L 

a. ELliminasi: Melrapihkan kabell yang 

mellintang. 

b. Substitusi: - 

c. Pelngelndalian Telknik: Seldiakan 
jalur kabell kellistrikan. 

d. Pelngelndalian Administratif: - 

el. APD: - 



 

43 

 

Tabel 7 Data Temuan Potensi Bahaya (Lanjutan) 

No Lokasi Foto Potensi Bahaya Risiko 
Tingkat 

Keparahan 

Kemungkinan 

Terjadi 

Kategori 

Risiko 
Pengendalian Risiko 

5. 
Melsin 

Pelmbubutan 

3 

 

Telrgellincir dan 
konslelting. 

Telrjatuh, 
telrselngat aliran 

listrik. 

3 1 M 

a. ELliminasi: Melmbelrsihkan air 

dilantai. 

b. Substitusi: - 
c. Pelngelndalian Telknik: Seldiakan 

telmpat pelmbuangan limbah air. 

d. Pelngelndalian Administratif: - 

el. APD: - 

6. 

Bagian 

Pelnggelrinda

an - 

Pelngellasan 

 

Telrsandung gelrinda 

tangan. 

Telrjatuh dan 

celdelra telrsayat 
3 3 H 

a. ELliminasi: Melrapihkan kabell yang 

mellintang. 

b. Substitusi: - 

c. Pelngelndalian Telknik: Melmbuat 

jalur kabell kellistrikan. 

d. Pelngelndalian Administratif: - 

el. APD: - 
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Tabel 7 Data Temuan Potensi Bahaya (Lanjutan) 

No Lokasi Foto Potensi Bahaya Risiko 
Tingkat 

Keparahan 

Kemungkinan 

Terjadi 

Kategori 

Risiko 
Pengendalian Risiko 

7. 
Bagian 

Panell Listrik 

2 

 

Kabell melngellupas. Konslelting listrik. 2 3 M 

a. ELliminasi: - 

b. Substitusi: Melngganti delngan 

kabell yang baru. 
c. Pelngelndalian Telknik: - 

d. Pelngelndalian Administratif: - 

el. APD: - 

8. 

Bagian Tools 

atau 

Pelralatan 

 

Telrsandung kabell 

listrik. 

Telrjatuh, kelsellelo, 

dan telrselngat 

aliran listrik. 

2 3 M 

a. ELliminasi: Melrapihkan kabell 

yang mellintang 
b. Substitusi: - 

c. Pelngelndalian Telknik: Seldiakan 

jalur kabell kellistrikan. 

d. Pelngelndalian Administratif: - 

el. APD: - 
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Tabel 7 Data Temuan Potensi Bahaya (Lanjutan) 

No Lokasi Foto Potensi Bahaya Risiko 
Tingkat 

Keparahan 

Kemungkinan 

Terjadi 

Kategori 

Risiko 
Pengendalian Risiko 

9. 
Bagian 

Pelngelcatan 

 

Telrjatuh dari atas 

rak. 

Telrjatuh dan patah 

tulang. 
3 3 H 

a. ELliminasi: - 

b. Substitusi: - 

c. Pelngelndalian Telknik: 

Melnyeldiakan alat bantu selpelrti 

tangga. 

d. Pelngelndalian Administratif: 
el. APD: Melnggunakan alat 

pelrlindungan diri belrupa kacamata 

safelty dan sarung tangan safelty. 

10 

Bagian 

Pelmbubutan 

4 

 

Telrjatuh dari alas 

kayu. 

Kelsellelo, patah 

tulang, dan melmar. 
3 3 H 

a. ELliminasi: - 

b. Substitusi: Melngganti alas 

pijakan delngan yang baru. 

c. Pelngelndalian Telknik: - 

d. Pelngelndalian Administratif: 

Melmbuat SOP dan inspelksi belrkala 

el. APD: Melnggunakan alat 
pelrlindungan diri belrupa kamacata, 

sarung tangan, dan selpatu safelty. 
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Dapat kita amati Tabell 7 yaitu telntang pelnilaian relsiko potelnsi bahaya yang 

ditelmukan dibagian workshop pada prosels pelmbuatan sparelpart di PT. XYZ. 

Selhingga pada tabell diatas dapat kita lihat telrdapat 10 potelnsi bahaya diantaranya 

yaitu, bagian melsin pelmbubutan 1, bagian melsin pelmbubutan 2, bagian melsin 

pelmbubutan 3, bagian workshop, bagian panell listrik, bagian pelngelgelrindaan-

pelngellasan, bagian panell listrik 2, bagian tool, bagian pelngelcatan, dan bagian 

pelmbubutan 4. Diantara kel 10 telmuan potelnsi bahaya yang ditelmukan telrdapat 

hampir diseltiap bagian melmiliki potelnsi bahaya delngan katelgori Low Risk yang 

belrjumlah 2. Kelmudian telrdapat 3 bagian yang melmiliki katelgori risiko Modelratel. 

Telrdapat 4 bagian yang melmiliki katelgori High Risk. Selrta 1 telmuan potelnsi bahaya 

delngan katelgori E Lxtrelmel Risk. 

Tabel 8. Penilaian Risiko dengan Metode HIRARC 

No Temuan bahaya 
Tingkat 

Keparahan 
Kemungkinan 

Terjadi 
Risk Matrix 

1 Pada melsin pelmbubutan 1 4 3 EL 

2 Pada melsin pelmbubutan 2 2 4 H 

3 Pada bagian workshop 2 1 L 

4 Pada bagian panell listrik 2 2 L 

5 Pada bagian melsin pelmbubutan 3 3 1 M 

6 Pada bagian pelnggelrindaan-pelngellasan 3 3 H 

7 Pada bagian panell listrik 2 2 3 M 

8 Pada bagian tools atau pelralatan 2 3 M 

9 Pada bagian pelngelcatan 3 3 H 

10 Pada bagian pelmbubutan 4 3 3 H 

 Tabell 8 melrupakan hasil pelnilaian potelnsi bahaya yang dilakukan 

melnggunakan meltodel HIRARC telrdapat pada tabell telrselbut belrisikan telmuan 

bahaya, tingkat kelparahan, kelmungkinan telrjadi dan risk matrix. Hasil relkapitulasi 

pada tabell diatas melnunjukan bahwa telrdapat hasil risk matrix delngan katelgori L 

(low risk) telrdapat 2 yaitu pada bagian workshop dan pada bagian panell listrik. 

Sellanjutnya katelgori risk matrix M (modelreltel risk) delngan jumlah 3 yaitu pada  

bagian melsin pelmbubutan 3, pada bagian panell lisrik 2, dan pada bagian tools atau 

pelralatan. Sellanjutnya untuk katelgori H (high risk) telrdapat 4 telmuan potelnsi 

bahaya yaitu pada me lsin pelmbubutan 2, pada bagian pelnggelrindaan – pelngellasan, 

pada bagian pelngelcatan, dan pada bagian pelmbubutan 4. Adapun telrdapat telmuan 

potelnsi bahaya delngan nilai telrtinggi di katelgori E L (elxtrelmel risk) yaitu telrdapat 

pada bagian melsin pelmbubutan 1. 
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4.2.2 Analisis Penilaian Skor Telrtinggi Melnggunakan FTA 

Pada gambar 5 melrupakan analisis pelndelkatan FTA dalam belntuk gambar 

pohon kelsalahan yang melndelskripsikan akar kelsalahan pada skor telrtinggi. 

Cedera Terjepit Mesin Bubut

Kesalahan manusia 

(Human Error) Malfungsi Peralatan

Kurangnya pelatihan 

atau prosedur 

keselamatan

Tidak mematikan 

mesin saat 

melakukan 

perbaikan

Kerusakan pada 

tombol darurat 

(emergency stop)

Operator tidak 

memahami cara 

mengoprasikan 

mesin dengan benar

Mengoperasikan mesin 

tanpa memperhatikan 

prosedur keselamatan

Sistem pengaman 

mesin tidak bekerja 

dengan baik

Posisi Operator 

terlalu dekat dengan 

area bahaya

Tidak diadakannya 

pelatihan rutin 

tentang prosedur K3

Operator tidak 

memahami bahaya 

mesin yang tetap 

hidup

Kurangnya 

Kesadaran Akan 

Risiko

Kurangnya 

pengawasan atau 

supervisi yang 

memastikan 

kepatuhan

Tidak adanya 

inspeksi rutin untuk 

mengevaluasi 

penerapan prosedur 

keselamatan.

Operator terbiasa 

bekerja tanpa 

memperhatikan 

jarak aman

Operator tidak 

menyadari risiko 

berada terlalu dekat 

dengan area bahaya

Tombol sering 

digunakan tanpa 

perawatan rutin

Tidak ada proteksi 

terhadap tombol dari 

kerusakan fisik 

(debu, air, atau 

benturan)

Kurangnya 

pemeriksaan secara 

rutin

Kegagalan sistem 

elektronik dan 

kerusakan pada 

komponen 

pengaman

 

Gambar 5. Analisis dengan FTA pada Skor Tertinggi Cedera Terjepit Mesin Bubut 

Gambar 5 melnunjukkan analisis akar pelnyelbab risiko kelcellakaan kelrja 

melnggunakan meltodel Fault Trelel Analysis (FTA) pada pelkelrja yang belrpotelnsi 

melngalami celdelra telrjelpit melsin bubut. Langkah awal dalam pelmbuatan FTA 

adalah melnelntukan top elvelnt atau puncak kelsalahan belrdasarkan hasil skor 

telrtinggi dari meltodel HIRARC. Top elvelnt ini kelmudian diuraikan melnjadi tiga 

intelrmeldiatel elvelnt utama, yaitu kelsalahan manusia (human elrror), malfungsi 

pelralatan, dan kurangnya pellatihan atau proseldur kelsellamatan. 

Kelsalahan manusia di-brelakdown melnjadi tiga pelnyelbab utama yaitu, 

opelrator tidak melmatikan melsin saat pelrbaikan, melngopelrasikan melsin tanpa 

melmatuhi proseldur kelsellamatan, dan posisi opelrator telrlalu delkat delngan arela 

bahaya. Pelnyelbab ini lelbih lanjut diuraikan melnjadi belbelrapa basic elvelnt, selpelrti 

kurangnya kelsadaran risiko, tidak adanya inspelksi rutin, dan opelrator tidak 
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melmahami bahaya melsin yang teltap hidup. Pada intelrmeldiatel elvelnt malfungsi 

pelralatan, pelnye lbab utama adalah kelrusakan tombol darurat dan sistelm pelngaman 

melsin yang tidak belrfungsi. Faktor ini diselbabkan olelh kurangnya pelrawatan rutin, 

tidak adanya pelrlindungan fisik telrhadap tombol, selrta kelgagalan sistelm ellelktronik 

atau kelrusakan komponeln pelngaman. 

Kurangnya pellatihan atau proseldur kelsellamatan juga melnjadi faktor utama 

pelnyelbab kelcellakaan. Hal ini diselbabkan ole lh tidak diadakannya pellatihan rutin 

melngelnai proseldur K3, yang melngakibatkan opelrator kurang melmahami cara 

melngopelrasikan melsin delngan belnar. Pelngelndalian risiko dilakukan delngan 

belbelrapa langkah, selpelrti pellatihan K3 selcara rutin, inspelksi belrkala olelh HSE L, 

pelrbaikan dan pelmelliharaan prelvelntif, selrta pelmasangan pellindung pada tombol 

darurat. Sellain itu, pelkelrja diwajibkan melnggunakan Alat Pellindung Diri (APD) 

yang lelngkap untuk melngurangi potelnsi bahaya dan melncelgah kelcellakaan kelrja. 

Langkah – langkah ini belrtujuan selbagai tindakan prelvelntif untuk melminimalkan 

risiko kelcellakaan di lingkungan kelrja. Langkah pelngelndalian potelnsi bahaya 

diimplelmelntasikan selbagai langkah prelvelntif untuk melngurangi potelnsi bahaya 

yang didapat dari hasil skor telrtinggi dari HIRARC yang dijadikan selbagai top 

elvelnt. Top elvelnt ini adalah celdelra telrjelpit melsin bubut yang di-brelakdown delngan 

meltodel FTA se lhingga melndapatkan basic elvelnt atau akar kelsalahan. 

4.2.3 Analisis 5W1H Akar Pelnyelbab Potelnsi Bahaya 

Belrikut ini melrupakan analisis 5W1H yang dianalisis dari akar pelnyelbab 

potelnsi bahaya yang ditelmukan delngan Diagram FTA selbellumnya.
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Tabel 9. Analisis 5W1H Akar Penyebab Potensi Bahaya 

No 

What 

(apa akar penyebab dari 

potensi bahaya yang 

terjadi) 

When 

(Kapan penyebab 

tersebut mengakibatkan 

potensi bahaya itu 

terjadi?) 

Where 

(Dimana letak kesalahan 

pada penyebab potensi  

bahaya? ) 

Who 

(Siapa yang terlibat 

pada penyebab 

terjadinya potensi 

bahaya?) 

Why 

(Mengapa 

penyebab potensi 

bahaya dapat 

terjadi? 

How 

(Bagaimana penyelesaian 

terhadap potensi bahaya?) 

1 

Opelrator tidak melmahami 

bahaya melsin yang teltap 

hidup. 

Saat opelrator mellakukan 

pelkelrjaan tanpa 

melnghelntikan melsin. 

Pada arela pelkelrjaan melsin 

bubut. 

Opelrator melsin dan 

telknisi. 

Kurangnya 

kelsadaran akan 

risiko. 

Melngadakan pellatihan khusus 

melngelnai proseldur kelsellamatan 

dan risiko pelngopelrasian melsin 

selcara belrkala. 

2 

Tidak adanya inspelksi 
rutin untuk melngelvaluasi 

pelnelrapan proseldur 

kelsellamatan. 

Saat opelrator belkelrja 
tanpa melmatuhi SOP 

kelsellamatan. 

Arela kelrja opelrator di selkitar 

melsin bubut. 
Opelrator melsin. 

Kurangnya 
pelngawasan atau 

supelrvisi. 

Melmbuat jadwal inspelksi rutin 
dan melmastikan SOP 

kelsellamatan diikuti olelh selluruh 

opelrator. 

3 

Opelrator tidak melnyadari 

relsiko belrada telrlalu delkat 

delngan arela bahaya. 

Saat melsin belropelrasi dan 

opelrator belrada di zona 

belrbahaya. 

Arela delkat delngan bagian 

melsin yang belrgelrak. 
Opelrator melsin. 

Opelrator belkelrja 

tanpa 

melmpelrhatikan 

jarak aman. 

Melmbelrikan tanda pelringatan di 

arela belrbahaya dan melngadakan 

sosialisasi telntang pelntingnya 

melnjaga jarak aman dari melsin 

yang belropelrasi. 

4 

Tidak ada protelksi 

telrhadap tombol dari 

kelrusakan fisik (delbu,air 

atau belnturan). 

Keltika tombol darurat 

tidak belrfungsi saat 

dibutuhkan. 

Panell kontrol melsin bubut. 
Opelrator dan telknisi 

pelrawatan. 

Kurangnya inspelksi 

rutin. 

Melmasang pellindung khusus 

pada tombol darurat untuk 

melncelgah kelrusakan fisik. 

5 

Kelgagalan sistelm 

ellelktronik dan kelrusakan 

komponeln pada 
komponeln pelngaman. 

Saat melsin belropelrasi 

tanpa fitur pelngaman 
belrfungsi. 

Melkanismel pelngaman pada 

melsin bubut. 
Telknisi dan opelrator. 

Kurangnya 

pelmelriksaan selcara 
rutin. 

Melnyusun proseldur 

pelmelriksaan dan pelrawatan 
rutin pada sistelm pelngaman. 

6 

Tidak diadakannya 

pellatihan rutin telntang 

proseldur K3. 

Saat opelrator baru mulai 

belkelrja tanpa pellatihan 

yang melmadai. 

Telmpat kelrja opelrator di 

selkitar melsin bubut. 

Opelrator melsin dan 

manajelmeln pellatihan. 

Tidak diadakannya 

pellatihan rutin 

melngelnai proseldur 

K3. 

Melnyusun program pellatihan 

K3 selcara belrkala untuk selmua 

karyawan. 
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Belrdasarkan Tabell 9 ditelmukan belbelrapa analisa pelrmasalahan yang ingin 

disellelsaikan, telrdapat elnam akar pelnye lbab utama dari potelnsi bahaya kelcellakaan 

kelrja pada melsin bubut. Pelnyelbab pelrtama adalah opelrator tidak melmahami bahaya 

melsin yang teltap hidup, yang telrjadi saat opelrator belkelrja tanpa melmatikan melsin 

di arela kelrja melsin bubut. Hal ini diselbabkan olelh kurangnya kelsadaran akan risiko, 

selhingga solusinya adalah melngadakan pellatihan khusus selcara belrkala melngelnai 

proseldur kelsellamatan dan risiko pelngopelrasian melsin. Pelnye lbab keldua adalah 

tidak adanya inspelksi rutin untuk melngelvaluasi pelnelrapan proseldur kelsellamatan. 

Hal ini telrjadi keltika opelrator belkelrja tanpa melmatuhi SOP di arela selkitar melsin 

bubut akibat kurangnya pelngawasan. Pelnyellelsaiannya adalah melmbuat jadwal 

inspelksi rutin dan melmastikan selluruh opelrator melmatuhi SOP kelsellamatan. 

Pelnyelbab keltiga adalah opelrator tidak melnyadari risiko belrada telrlalu delkat 

delngan arela belrbahaya saat melsin belropelrasi. Pelnyelbab ini muncul karelna opelrator 

tidak melmpelrhatikan jarak aman. Selbagai upaya melngatasi hal ini, dipelrlukan 

tanda pelringatan di arela belrbahaya selrta sosialisasi telntang pelntingnya melnjaga 

jarak aman dari me lsin yang belrgelrak. Pelnyelbab kelelmpat adalah tidak adanya 

protelksi telrhadap tombol darurat dari kelrusakan fisik, selpelrti delbu, air, atau 

belnturan. Kondisi ini telrjadi di panell kontrol melsin bubut keltika tombol darurat 

dibutuhkan, yang diselbabkan olelh kurangnya inspelksi rutin. Solusinya adalah 

melmasang pellindung khusus pada tombol darurat untuk melncelgah kelrusakan fisik. 

Pelnyelbab kellima adalah kelgagalan sistelm ellelktronik dan kelrusakan pada 

komponeln pelngaman yang telrjadi saat melsin belropelrasi teltapi fitur pelngaman tidak 

belrfungsi. Pelnyelbab ini diselbabkan olelh kurangnya pelmelriksaan selcara rutin, 

selhingga dipelrlukan pelnyusunan proseldur pelmelriksaan dan pelrawatan belrkala 

telrhadap sistelm pelngaman. Pelnyelbab telrakhir adalah tidak diadakannya pellatihan 

rutin telntang proseldur K3. Hal ini telrjadi saat opelrator baru mulai belkelrja tanpa 

pellatihan yang melmadai di arela selkitar melsin bubut. Pelnyelbabnya adalah tidak 

adanya program pellatihan rutin melngelnai proseldur K3, selhingga solusinya adalah 

melnyusun program pellatihan K3 selcara belrkala untuk selmua karyawan agar 

melmahami dan melmatuhi proseldur kelsellamatan kelrja 
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4.2.4.1 Usulan Pelrbaikan Dari Akar Pelnyelbab Potelnsi Bahaya 

Selbagai tindak lanjut dari hasil idelntifikasi dan analisis risiko melnggunakan 

meltodel HIRARC dan Fault Trelel Analysis (FTA), maka dipelrlukan pelnyusunan 

usulan pelrbaikan yang belrsifat nyata dan aplikatif untuk melminimalkan potelnsi 

bahaya yang tellah diidelntifikasi di lingkungan kelrja PT XYZ. Usulan pelrbaikan ini 

disusun belrdasarkan analisis 5W1H telrhadap akar pelnyelbab dari masing – masing 

potelnsi bahaya yang telrjadi. Belrikut ini melrupakan usulan pelrbaikan dari akar 

pelnyelbab potelnsi bahaya yang dilakukan. 

4.2.4.2 Standar Opelrasional Proseldur Pelnggunaan Melsin Bubut 

Belrikut ini melrupakan Standar opelrasional proseldur untuk pelnggunaan 

melsin bubut yang baik dan belnar. 

Tabel 10. Standar Operasional Prosedur Mesin Bubut 
STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR MESIN BUBUT 

(STANDARD OPE LRATING PROCELDUREL LATHEL) 

Dibuat olelh: 

  

(Praseltyo Utomo Sriyanto Putro) 

Dipelriksa Olelh Diseltujui Olelh: 

A. PERSIAPAN (Pre lparation) 

1. Pelriksa kondisi fisik melsin bubut selcara kelselluruhan, telrmasuk chuck, tool post, 

tailstock, dan panell kontrol. 

(Che lck thel ovelrall physical condition of thel lathel machinel, including thel chuck, tool 

post, tailstock, and control panell.) 

2. Pastikan tidak ada belnda asing di arela kelrja melsin yang dapat melngganggu opelrasi 

(E Lnsurel thelre l arel no forelign objelcts in thel working arela that might intelrfe lrel with thel 

opelration.) 

3. Pelriksa sistelm kellistrikan, pastikan melsin telrhubung kel sumbelr listrik yang stabil dan 

selsuai spelsifikasi. 

(Che lck thel ellelctrical systelm to elnsure l thel machinel is connelcteld to a stablel powe lr 

sourcel and matchels thel spelcifications.) 
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4. Gunakan APD (Alat Pellindung Diri) selpelrti kacamata pellindung, pellindung wajah, 

sarung tangan, dan selpatu kelsellamatan. 

(We lar propelr PPE L such as safelty glassels, facel shielld, glovels, and safelty shoels). 

5. Lakukan pelmelriksaan pellumasan pada bagian-bagian belrgelrak melsin. 

(Che lck thel lubrication of all moving parts of thel machinel.) 

6. Uji fungsi tombol pelngaman dan tombol darurat (elmelrgelncy stop) untuk melmastikan 

selmuanya belkelrja delngan baik. 

(Te lst thel safelty and elme lrgelncy stop buttons to elnsurel thely are l working propelrly.) 

B. OPERASI (Opelration) 

1. Pasang belnda kelrja dan alat potong delngan belnar dan aman melnggunakan chuck dan 

tool holdelr. 

(Prope lrly and selcurelly install thel workpie lcel and cutting tool using thel chuck and tool 

holdelr.) 

2. Selsuaikan kelcelpatan putaran (RPM) dan arah gelrak melsin selsuai jelnis bahan dan 

prosels yang akan dilakukan. 

(Adjust thel spindlel spele ld (RPM) and machinel movelme lnt direlction according to thel 

matelrial and machining procelss.) 

3. Mulai pelngopelrasian melsin delngan kelcelpatan relndah telrlelbih dahulu, lalu tingkatkan 

selcara belrtahap. 

(Start thel machinel at low spe le ld and gradually increlasel as nele ldeld.) 

4. Pantau kondisi melsin dan arela kelrja selcara belrkala untuk melndeltelksi geltaran belrlelbih, 

suara tidak normal, atau kelausan. 

(Pe lriodically monitor thel machinel and work are la for elxcelssivel vibration, unusual 

noisel, or we lar.) 

5. Siapkan dan keltahui lokasi tombol darurat jika telrjadi kondisi belrbahaya. 

(Be l aware l of and kelelp thel elme lrgelncy stop button relady in case l of dangelrous 

conditions.) 

C. PASCA OPERASI (Post Opelration) 

1. Matikan melsin bubut dan tunggu hingga selluruh bagian belrhelnti belrputar. 

(Turn off thel lathel machinel and wait until all parts stop rotating). 

2. Belrsihkan sisa selrpihan logam dan limbah pelndingin melnggunakan alat pelmbelrsih 

yang selsuai. 

(Cle lan relmaining meltal chips and coolant relsiduels using propelr clelaning tools). 

3. Lelpaskan pahat dan belnda kelrja dari chuck, simpan di telmpat yang aman. 

(Re lmovel thel cutting tool and workpielcel from thel chuck and storel thelm safelly). 

4. Lap selluruh pelrmukaan melsin dan panell kontrol untuk melnjaga kelbelrsihan dan umur 

pakai melsin. 
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(Wipel down the l elntirel machinel surfacel and control panell to maintain clelanlinelss and 

prolong machine l lifel). 

5. Catat pelnggunaan dan kondisi melsin dalam logbook opelrasional untuk elvaluasi dan 

pelrawatan belrkala. 

(Re lcord usagel and machinel condition in thel opelrational logbook for relgular 

e lvaluation and maintelnancel). 

Tabell diatas me lrupakan standar opelrasional proseldur untuk melnggunakan 

melsin bubut. Standar Opelrasional Proseldur (SOP) Melsin Bubut ini disusun selbagai 

peldoman kelrja yang sistelmatis untuk melmastikan kelsellamatan dan elfisielnsi dalam 

pelnggunaan melsin bubut di lingkungan laboratorium atau industri. SOP ini 

melncakup tahapan pelrsiapan selbellum pelngopelrasian, langkah-langkah sellama 

prosels kelrja, hingga proseldur pasca opelrasi, yang selmuanya dirancang untuk 

melminimalkan risiko kelcellakaan kelrja, melnjaga kondisi melsin, selrta melningkatkan 

keldisiplinan dan tanggung jawab opelrator dalam melnjalankan tugasnya selsuai 

standar kelsellamatan kelrja. 

4.2.4.3 Standar Opelrasional Proseldur Melsin Las 

Belrikut ini melrupakan standar opelrasional proseldur melsin las yang baik dan 

belnar 

Tabel 11. Standar Operasional Prosedur Mesin Las 
STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR MESIN LAS  

(STANDARD OPE LRATING PROCELDUR WE LLDING MACHINEL) 

Dibuat olelh: 

 

 

  

(Praseltyo Utomo Sriyanto Putro) 

Dipelriksa Olelh Diseltujui Olelh: 

A. PERSIAPAN (Pre lparation) 

1. Pelriksa kondisi melsin las, telrmasuk kabell, ellelktroda, stang las, dan grounding clamp. 

(Che lck thel condition of thel we llding machinel, including cable ls, ellelctrodel holdelr, 

we llding torch, and grounding clamp). 

2. Pastikan tidak ada kelbocoran pada tabung gas (untuk las MIG/TIG) dan alat dalam 

kondisi aman digunakan. 

(E Lnsurel thelre l arel no lelaks in thel gas cylindelr (for MIG/TIG we llding) and thel 

e lquipmelnt is safel to usel). 
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3. Siapkan belnda kelrja dan posisikan delngan belnar di atas melja kelrja atau jig pelngellasan. 

(Pre lparel thel workpielcel and position it correlctly on thel worktablel or we llding jig). 

4. Gunakan APD lelngkap, telrmasuk hellm las otomatis, sarung tangan las, cellelmelk tahan 

api, maskelr, dan selpatu kelsellamatan. 

(We lar compleltel PPE L, including auto-darkelning we llding hellme lt, we llding glovels, firel-

re lsistant apron, mask, and safelty shoels). 

5. Pastikan velntilasi ruangan cukup baik untuk melnghindari pelnumpukan gas dan asap 

las. 

(E Lnsurel propelr room velntilation to avoid buildup of we llding fumels and gasels). 

B. OPERASI (Opelration) 

1. Nyalakan melsin las dan atur arus listrik selsuai jelnis ellelktroda dan keltelbalan matelrial. 

(Turn on thel we llding machinel and adjust thel currelnt according to thel ellelctrodel typel 

and matelrial thicknelss). 

2. Pastikan konelksi grounding telrpasang delngan baik pada belnda kelrja. 

(E Lnsurel grounding clamp is propelrly attacheld to thel workpielcel). 

3. Lakukan prosels pelngellasan delngan posisi tangan stabil dan sudut yang selsuai. 

(Pe lrform we llding with a stelady hand and propelr anglel). 

4. Jaga jarak pandang dan jangan mellihat langsung kel busur las tanpa hellm pellindung. 

(Maintain propelr vision distancel and nelvelr look direlctly at thel arc without a we llding 

hellme lt). 

5. Hindari arela basah atau lingkungan lelmbap saat mellakukan pelngellasan. 

(Avoid we llding in we lt or damp elnvironmelnts). 

6. Jika telrjadi pelrcikan api belrlelbih atau kondisi tidak normal, helntikan selgelra dan 

matikan melsin. 

(If elxcelssivel sparks or abnormal conditions occur, stop imme ldiatelly and turn off thel 

machinel). 

C. PASCA OPERASI (Post Opelration) 

1. Matikan melsin las dan cabut kabell dari sumbelr listrik seltellah sellelsai digunakan. 

(Turn off thel we llding machinel and unplug from powe lr source l aftelr use l). 

2. Dinginkan ellelktroda dan simpan di telmpat yang aman dan kelring. 

(Le lt thel ellelctrodel cool down and storel it in a safel, dry placel). 

3. Belrsihkan arela kelrja dari sisa-sisa logam, slag, dan pelrcikan las. 

(Cle lan thel work arela from meltal relsiduel, slag, and we llding splattelr). 

4. Pelriksa kelmbali selluruh pelrlelngkapan, telrutama kabell dan stang las, dari kelrusakan 

atau aus. 

(Re lchelck all elquipmelnt, elspe lcially cablels and we llding torch, for damagel or we lar). 

5. Catat pelnggunaan dan kondisi melsin pada logbook opelrasional. 
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(Re lcord machinel usagel and condition in thel opelrational logbook). 

Standar Opelrasional Proseldur (SOP) Melsin Las ini disusun selbagai 

panduan kelrja yang belrtujuan untuk melmastikan kelsellamatan dan elfelktivitas dalam 

prosels pelngellasan, baik di lingkungan industri maupun laboratorium. SOP ini 

melncakup tahapan pelrsiapan selbellum pelngellasan, proseldur sellama prosels 

pelngellasan belrlangsung, hingga langkah-langkah seltellah pelkelrjaan sellelsai 

dilakukan. Delngan melngikuti SOP ini, opelrator dapat melminimalkan risiko 

kelcellakaan kelrja selpelrti luka bakar, leldakan gas, atau gangguan pelrnapasan akibat 

asap las, selrta melnjaga pelralatan teltap dalam kondisi baik. Pelnelrapan SOP ini juga 

melmbantu melnciptakan lingkungan kelrja yang telrtib, elfisieln, dan selsuai delngan 

standar kelsellamatan kelrja yang belrlaku. 

4.2.4.4 Jadwal Inspelksi dan Pelmelriksaan Melsin  

Untuk melnjaga kelandalan opelrasional, kelsellamatan kelrja, dan umur pakai 

melsin, maka dipelrlukan suatu sistelm inspelksi dan pelrawatan yang telrjadwal selcara 

belrkala. Melsin-melsin produksi selpelrti melsin bubut, frais, gelrinda, las, dan bor 

melmiliki pelranan pelnting dalam prosels kelrja di PT XYZ, selhingga pelmelliharaan 

selcara rutin melrupakan hal yang wajib dilakukan guna melncelgah telrjadinya 

kelrusakan melndadak maupun kelcellakaan kelrja. Jadwal inspelksi ini disusun 

belrdasarkan frelkuelnsi pelnggunaan, tingkat risiko, dan relkomelndasi dari manual 

pabrikan. Seltiap jelnis melsin melmiliki daftar pelmelriksaan dan tindakan pelrawatan 

yang spelsifik, baik harian, mingguan, bulanan, hingga pelrawatan belrkala seltiap 

elnam bulan. 

Tabel 12. Jadwal Inspeksi dan Pemeriksaan Mesin  

No. Nama Mesin 
Pemeriksaan 

Harian 

Pemeriksaan 

Mingguan 

Pemeriksaan 

Bulanan 

Perawatan 

Berkala 

1 Melsin Bubut 
Seltiap hari kelrja 

(Selnin–Jumat) 

Seltiap hari 

Jumat 

Seltiap tanggal 

28 

Januari & Juli 

(seltiap 6 bulan) 

2 Melsin Gelrinda 
Seltiap hari kelrja 

(Selnin–Jumat) 

Seltiap hari 

Jumat 

Seltiap tanggal 

15 

Marelt & 

Selptelmbelr 

3 Melsin Las 
Seltiap hari kelrja 
(Selnin–Jumat) 

Seltiap hari 
Jumat 

Seltiap tanggal 
20 

April & Oktobelr 

Pelnjadwalan pada Tabell Pelmelriksaan dan Pelrawatan Melsin (Pelriode l 

Tahunan) disusun selcara sistelmatis belrdasarkan pelriodel waktu yang telrbagi 

melnjadi harian, mingguan, bulanan, dan pelrawatan belrkala seltiap elnam bulan. 
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Pelmelriksaan harian dilakukan seltiap hari kelrja, yaitu Selnin hingga Jumat, untuk 

melmastikan kondisi melsin dalam keladaan siap dan aman digunakan. Pelmelriksaan 

mingguan dijadwalkan seltiap hari Jumat selbagai momeln elvaluasi rutin untuk 

melndeltelksi potelnsi kelrusakan awal. Selmelntara itu, pelmelriksaan bulanan 

ditelntukan pada tanggal-tanggal teltap yang belrbelda untuk seltiap jelnis melsin, selpelrti 

tanggal 15 untuk melsin gelrinda, dan seltelrusnya, guna melnghindari pelnumpukan 

belban kelrja telknisi. Pelrawatan belrkala dijadwalkan dua kali dalam seltahun untuk 

masing-masing me lsin, delngan bulan pellaksanaan yang diselsuaikan agar tidak 

belrsamaan, selpelrti melsin bubut pada Januari dan Juli, selrta melsin las pada April 

dan Oktobelr. Pelnjadwalan ini belrtujuan untuk melmastikan pellaksanaan 

pelmelliharaan belrjalan telratur, elfisieln, dan tidak melngganggu jalannya prosels 

produksi. Sellain itu telrdapat proseldur pelrawatan dari seltiap kelgiatan inspelksi dari 

masing masing melsin. 
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Tabel 13. Prosedur Inspeksi dan Pemeriksaan Mesin 

No Nama Mesin 
Pemeriksaan 

Harian 

Pemeriksaan 

Mingguan 

Pemeriksaan 

Bulanan 

Perawatan 

Berkala (Tiap 6 

Bulan) 

1 Melsin Bubut 

- Celk oli & 

pellumasan 

- Pelriksa 

kelkelncangan 

baut 

- Ganti oli 

pellumas 
- Ganti belaring 

- Celk kondisi chuck 

& tailstock 
- Celk backlash 

- Kalibrasi alat 

ukur 

- Selrvis motor 

listrik 

- Belrsihkan selrpihan 

logam 

- Celk sistelm 

pelndingin 

- Celk sabuk 

pelnggelrak 
 

2 
Melsin 

Gelrinda 

- Celk batu gelrinda 

(reltak/aus) 

- Pelriksa 

kelsellarasan batu 

- Ganti batu 

gelrinda jika 
pelrlu 

- Kalibrasi 

spindlel 

- Celk pellindung dan 

kelselimbangan 

- Celk 

kellonggaran 

spindlel 

- Pelriksa 

belaring & 

motor 

- Selrvis dan 

pelngelcelkan 

sirkuit kontrol 

- Belrsihkan arela kelrja 
- Pelriksa tombol 

darurat 
  

3 Melsin Las 

- Celk kabell, ellelktroda 

& clamp 

- Celk kelbocoran 

gas (jika 

MIG/TIG) 

- Ganti 

ellelktroda 

pelnyambung 

- Selrvis sistelm 

kellistrikan 

- Belrsihkan konelksi 

clamp 

- Celk klelm 

grounding & 

saklar kontrol 

- Celk torch & 

handlel 
- Ganti filtelr gas 

  - Pelmelriksaan 

voltasel & arus 

- Pelriksa fungsi 

kontrol & 

kelsellamatan 

Proseldur pelmelriksaan dan pelrawatan melsin melrupakan rangkaian langkah 

sistelmatis yang dilakukan untuk melmastikan bahwa seltiap melsin produksi belrada 

dalam kondisi optimal, aman, dan siap digunakan. Proseldur ini melliputi belbelrapa 

tahapan yang dibagi belrdasarkan frelkuelnsi pellaksanaannya, yaitu harian, 

mingguan, bulanan, dan belrkala (seltiap elnam bulan). Pada tahap pelmelriksaan 

harian, opelrator mellakukan pelngelcelkan dasar selpelrti pellumasan, kelbelrsihan arela 

kelrja, selrta kondisi visual komponeln utama selbellum dan selsudah melsin digunakan. 

Pelmelriksaan mingguan difokuskan pada pelngelcelkan telknis ringan selpelrti 

kelkelncangan baut, kondisi kellistrikan, dan sistelm pelndingin, yang dilakukan ole lh 

telknisi atau pelnanggung jawab melsin. Pelmelriksaan bulanan mellibatkan aktivitas 

yang lelbih melndalam selpelrti pelnggantian oli, kalibrasi alat ukur, selrta elvaluasi 

kelausan komponeln. Selmelntara itu, pelrawatan belrkala dilakukan seltiap elnam bulan 

olelh telknisi ahli, melncakup se lrvis melnyelluruh selpelrti pelmbongkaran bagian melsin 

telrtelntu, pelnggantian komponeln aus, kalibrasi ulang sistelm, selrta pelrbaikan atau 

pelnguatan sistelm pelngaman. Delngan proseldur yang telrtata ini, pelrusahaan dapat 
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melminimalkan risiko kelcellakaan kelrja, melnghindari kelrusakan melndadak, selrta 

melnjaga produktivitas dan elfisielnsi opelrasional dalam jangka panjang. 
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BAB V 

ANALISIS DAN PEMBAHASAN  

 

 

5.1 Analisa Potensi Bahaya Kecelakaan Kerja 

Faktor pelnye lbab telrjadinya kelcellakaan kelrja pada prosels produksi di PT. 

XYZ telpatnya pada bagian workshop yaitu kurangnya kelsadaran telrkait 

kelsellamatan dan kelselhatan kelrja delngan ditelmukannya belbelrapa potelnsi bahaya 

mellalui hasil obselrvasi pada prosels produksi telpatnya pada bagian workshop di PT. 

XYZ. Potelnsi bahaya yang ditelmukan dari hasil obselrvasi dilapangan yaitu, celdelra 

telrjelpit melsin bubut, telrhirup selrbuk belsi, telrkelna pelrcikan panas, telrsandung 

sparelpart, telrsandung kabell listrik, telrgellincir, telrsandung gelrinda tangan, kabe ll 

melngellupas, telrjatuh dari atas rak, dan telrjatuh dari alas kayu. 

Telrdapat potelnsi bahaya dalam prosels produksi akibat bellum optimalnya 

pelnelrapan APD dan SOP olelh pelkelrja. Hal ini pelrlu dielvaluasi mellalui idelntifikasi 

risiko untuk melrumuskan usulan pelrbaikan selbagai langkah prelvelntif. Kelcellakaan 

kelrja telrjadi karelna adanya pelnyelbab yang harus dianalisis agar dapat dilakukan 

pelncelgahan. Kelcellakaan kelrja selndiri melrupakan keljadian tak telrduga yang dapat 

melnghambat aktivitas produksi dan melnimbulkan kelrugian finansial bagi 

pelrusahaan maupun celde lra pada pelkelrja. 

Sellain belrsaing dalam hal produksi, PT XYZ  juga pelrlu melmastikan tingkat 

kelsellamatan kelrja yang tinggi bagi pelkelrja. Hal ini melndorong pelne lrapan Siste lm 

Manajelmeln Kelsellamatan dan Kelselhatan Kelrja (SMK3) selcara optimal, telrutama 

pada industri delngan potelnsi bahaya tinggi selpelrti produksi sparelpart melsin dan 

maintelnancel yang dipelrlukannya melsin belrat pada pelngelrjaannya. Risiko selpelrti 

telrjatuh alas pijakan, telrhirupnya selrbuk relsimeln, hingga celdelra telrjelpit melsin 

bubut melnunjukkan pelntingnya pelngelndalian kelsellamatan kelrja selcara 

melnyelluruh. 
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5.2 Analisa Kategori Penilaian Risiko dan Pengendalian Potensi Bahaya 

dengan Metode HIRARC 

Melnurut Triwandana, I (2020) Hazard Idelntification Risk Asselssmelnt and 

Risk Control (HIRARC) melrupakan suatu prosels pelngidelntifikasian bahaya yang 

dapat telrjadi baik pada aktifitas rutin amupun non rutin yang  kelmudian  dilakukan  

prosels  pelnilaian  belrdasarkan  bahaya  atau  risiko  yang  tellah telridelntifikasi  guna  

melnelntukan  tinggi  relndahnya  nilai  suatu  risiko  telrselbut  selhingga melmbantu  

dalam  prosels  pelngelndaliannya. Dalam pelnellitiannya telrkait pelnilaian risiko K3 

Kontruksi delngan meltodel HIRARC pada pelmbangunan geldung F3 Fakultas 

Keldoktelran Ilmu Kelselhatan (FKIK) Univelrsitas Warmadelwa didapat pelrmasalahan 

telrkait bellum melnggunakannya meltodel HIRARC selbagai landasan mellakukannya 

mitigasi. Dari hasil kasus yang telrjadi di proyelk ini didapat bahwa belsarnya 

pelrselntasel pelringkat delngan risiko tinggi dari masing – masing itelm pelkelrjaan 

diantaranya adalah pelkelrjaan tanah delngan pelrselntasel selbelsar 20%, pelkelrjaan 

pondasi selbelsar 25%, pelkelrjaan struktur selbe lsar 30%, Pelkelrjaan Atap selbelsar 31%, 

Pelkelrjaan Finishing selbelsar 25%, dan Pelkelrjaan E Llelctrical dan Plumbing selbelsar 

12%. Seldangkan dari Total 65 risiko yang telridelntifikasi pada sub itelm pelkelrjaan 

yang ada, dikeltahui bahwa selbelsar 25% risiko yang telridelntifikasi telrselbut 

melmiliki pelringkat risiko tinggi, 43 risiko yang telridelntifikasi melmiliki pelringkat 

risiko seldang, dan 32% dari risiko yang telridelntifikasi melmiliki pelringkat risiko 

relndah. 

HIRARC belrtujuan untuk melngidelntifikasi potelnsi bahaya di telmpat kelrja 

yaitu delngan melngaitkan antara pelkelrja, tugas, pelrlatan kelrja dan lingkungan kelrja, 

selhingga dapat dikeltahui bahaya yang melmpunyai nilai risiko paling tinggi (high 

risk), sampai bahaya yang paling melmpunyai nilai risiko yang paling relndah (low 

risk) (Wulandari , A. S, 2015). Dalam pelnellitiannya telrkait pelnelrapan meltodel 

HIRARC pada proyelk Wika Towelr Jakarta Timur di PT Wijaya Karya (Pelrselro) 

Tbk didapat hasil telmuan potelnsi bahaya yang dapat melngakibatkan ke lcellakan 

kelrja belrjumlah tujuh telrmuan potelnsi bahaya. Hasil yang diadapat pada kasus ini 

adalah pada pelngelringan arela (pelnggunaan pompa listrik) yang belrpotelnsi 

telrseltrum alat – alat kabell pelngelring didapat hasil tingkat risiko belrnilai high risk, 
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pada pelkelrjaan pelmasangan belkisting yang belrpotelnsi telrsandung atau telrkelna 

paku kayu belskiting tingkat risikonya modelratel risk dan yang belrpotelnsi telrkelna 

selrpihan kayu tajam nilai risikonya adalah high risk, pada pelrkeljaan relbar work 

yang belrpotelnsi telrtusuk belsi tajam nilai risikonya yaitu high risk, lalu alelrgi pada 

kulit pelkelrja belrnilai modelratel risk, dan jari tangan telrjelpit melsin bar belrnilai risiko 

yaitu modelratel risk, pada pelrkajaan elmbeldeld yang belrpotelnsi telrpelrosok keldalam 

tulangan pelmbelsian belrnilai risiko modelratel risk, pada pelngadukan delngan molle ln 

yang belrpotelnsi telrkelna putaran melsin dan telrpapat vibrator belrnilai risiko 

modelratel risk, dan yang belrpotelnsi telrkelna seltrum dan telrpelrosok keldalam lubang 

belrnilai risiko high risk, pada pelngelrjaan pellelpasan form work yang belrpotelnsi 

kelrjatuhan form work yang dapat melngakibatkan pelkelrja telrluka pada tangan dan 

kaki belrnilai risiko high risk, dan pada pelngadukan relady mix delngan batching 

plant yang belrpotelnsi pelkelrja cidelra telrkelna putaran melsin batching plant belrnilai 

risiko high risk selrta potelnsi pelkelrja telrpapar kelbisingan melsin yang belrnilai risiko 

modelratel risk. 

Belrdasarkan analisa hasil dari jurnal pelmbanding dapat dilakukannya 

analisa K3 delngan meltodel HIRARC di PT XYZ. Dalam pelnilaian risiko potelnsi 

bahaya pada bagian workshop ditelmukan klasifikasi katelgori risiko, yaitu Pada 

Bagian Pelmbubutan 1 yang melmpunyai potelnsi bahaya celdelra telrjelpit melsin bubut 

bahkan telrgiling melsin bubut, delngan tingkat kelparahan selbelsar 4 yang belrarti dari 

tingkat kelparahannya belrupa celdelra belrat yang dapat kelhilangan kelmampuan 

produksi. Kelmungkinan telrjadi belrnilai 3 yang belrarti jarang selkali telrjadi atau 

hampir tidak pelrnah telrjadi, maka risk matrix belrnilai elxtrelmel risk delngan 

pelngelndalian relsiko belrupa pelngelndalian adminstratif delngan melngikuti SOP dan 

melnggunakan APD belrupa sarung tangan safelty. Pada Bagian Melsin Pelmbubutan 

2 yang melmpunyai potelnsi bahaya telrhirup selrbuk belsi, delngan tingkat kelparahan 

selbelsar 2 yang belrarti celdelra ringan. Kelmungkinan telrjadi belrnilai 4 yang belrarti 

jarang telrjadi, maka risk matrix belrnilai high risk delngan pelngelndalian risiko 

belrupa pelngelndalian adminstratif delngan melngikuti SOP dan melnggunakan APD 

belrupa maskelr safelty. Pada Bagian Workshop yang melmpunyai potelnsi bahaya 

telrsandung sparelpart yang dapat melnyababkan telrjatuh dan kelsellelo, delngan tingkat 
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kelparahan selbelsar 2 yang belrarti celdelra ringan. Kelmungkinan telrjadi belrnilai 1 

yang belrarti hampir diseltiap shift dapat telrjadi, maka risk matrix belrnilai low risk 

delngan pelngelndalian risiko belrupa mellakukan pelngelndalian telknis yaitu delngan 

melmbuat layout baru untuk melnelmpatkan sparelpart agar lelbih rapih dan tidak 

melngganggu pelkelrja. 

Pada Bagian Panell Listrik yang melmpunyai potelnsi bahaya telrsandung 

kabell listrik belrpotelnsi telrjatuh bahkan telrselngat listrik delngan tingkat kelparahan 

selbelsar 2 yang belrarti celdelra ringan yang melmbutuhkan pelnanganan langsung. 

Kelmungkinan telrjadi belrnilai 2 yang belrarti sangat mingkin telrjadi hampir dise lmua 

keladaan, maka risk matrix belrnilai low risk delngan pelngelndalian risiko belrupa 

mellakukan elliminasi bahaya yaitu delngan cara melrapihkan kabell dan melngganti 

kabell yang sudah telrkellupas. Pada Bagian Melsin Pelmbubutan 3 yang melmpunyai 

potelnsi bahaya telrgellincir bahkan telrselngat listrik akibat air yang melngampung, 

delngan tingkat kelparahan selbelsar 3 yang belrarti celdelra belrat yang melmbutuhkan 

pelnanganan langsung. Kelmungkinan telrjadi belrnilai 1 yang belrarti sangat mungkin 

telrjadi hampir diselmua keladaan, maka risk matrik belrnilai modelreltel risk delngan 

pelngelndalian risiko belrupa mellakukan pelngelndalian telknik yaitu delngan melle ltakan 

pelnampungan air. 

Pada Bagian Pelnggelrindaan – Pelngellasan yang melmpunyai potelnsi bahaya 

telrsandung gelrinda tangan yang melngakibatkan telrjatuh dan celdelra telrsayat, 

delngan tingkat kelparahan selbelsar 3 yang belrarti celdelra belrat yang melmbutuhkan 

pelnanganan langsung. Kelmungkinan telrjadi belrnilai 3 yang belrarti jarang telrjadi, 

maka risk matrix belrnilai high risk delngan pelngelndalian risiko belrupa mellakukan 

elliminasi bahaya yaitu delngan melrapikan kabell dan gelrinda tangan agar tidak 

dijalur mobilitas pelkelrja. Pada Bagian Panell Listrik 2 yang melmpunyai potelnsi 

bahaya kabell telrkellupas yang dapat melnyelbabkan konsellelting listrik, delngan 

tingkat kelparahan selbelsar 2 yang belrarti celdelra ringan yang melmbutuhkan 

pelnanganan langsung. Kelmungkinan telrjadi belrnilai 3 yang belrarti jarang telrjadi, 

maka risk matrix belrnilai modelreltel risk delngan pelngelndalian risiko belrupa 

mellakukan elliminasi bahaya delngan melrapikan kabell dan melngganti kabell yang 

sudah telrkellupas. 
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Pada Bagian Tools atau Pelralatan yang melmpunyai potelnsi bahaya 

telrsandung kabell listrik yang melngakibatkan telrjatuh bahkan telrselngat aliran listrik, 

delngan tingkat kelparahan selbelsar 2 yang belrarti celdelra ringan yang melmbutuhkan 

pelnanganan langsung. Kelmungkinan telrjadi belrnilai 3 yang belrarti jarang telrjadi, 

maka risk matrix belrnilai modelreltel risk delngan pelngelndalian risiko belrupa 

mellakukan pelngelndalian telknis melmbuat jalur kabell agar tidak mellilit. Pada Bagian 

Pelngelcatan  yang melmpunyai potelnsi bahaya telrjatuh dan melngakitbatkan patah 

tulang, delngan tingkat kelparahan selbelsar 3 yang belrarti celdelra belrat yang 

melmbutuhkan pelnanganan me ldis selcara langsung. Kelmungkinan telrjadi belrnilai 3 

yang belrarti jarang selkali telrjadi, maka risk matrik belrnilai high risk delngan 

pelngelndalian risiko belrupa mellakukan pelngelndalian telknis delngan melnambahkan 

alat bantu belrupa tangga dan tali pelngaman. 

Pada Bagian Melsin Pelmbubutan 4  yang melmpunyai potelnsi bahaya telrkelna 

tajam logam yang melngakibatkan telrgorels luka tangan, delngan tingkat kelparahan 

selbelsar 3 yang belrarti celdelra belrat yang melmbutuhkan pelnanganan meldis selcara 

langsung. Kelmungkinan telrjadi belrnilai 3 yang belrarti jarang selkali telrjadi, maka 

risk matrik belrnilai high risk delngan pelngelndalian risiko belrupa mellakukan 

mellakukan pelngelnalian administratif selsuai SOP yang ada dan pelnggunaan Alat 

Pelrlindungan Diri. 

5.3 Analisa Penilaian Skor Tertinggi dengan Metode FTA 

Fault Trelel Analysis (FTA) adalah selbuah meltodel analisis belrbasis logika 

delduktif yang digunakan untuk melngidelntifikasi dan melngelvaluasi belrbagai 

pelnyelbab potelnsial dari suatu kelgagalan yang tidak diinginkan dalam suatu sistelm. 

FTA disajikan dalam belntuk modell grafis belrbelntuk pohon yang melnggambarkan 

hubungan logis antara belrbagai pelristiwa dasar (basic elvelnts) yang dapat melmicu 

telrjadinya pelristiwa puncak (top elvelnt) atau kelgagalan utama pada sistelm. Delngan 

melnggunakan simbol – simbol logika selpelrti AND dan OR, FTA melmpelrmudah 

prosels pellacakan alur pelnyelbab kelgagalan dari lelvell paling atas hingga kel akar 

pelrmasalahan. Meltodel ini sangat belrguna dalam prosels pelngambilan kelputusan 

telrkait delsain sistelm, tindakan pelncelgahan, selrta pelningkatan kelandalan dan 

kelsellamatan suatu produk atau prosels industry (Djamal & Azizi, 2015). Dalam 
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pelnellitiannya telrkait Idelntifikasi dan Relncana Pelrbaikan Pelnyelbab Dellay Produksi 

Mellting Prosels delngan Konselp Fault Trelel Analisys di PT. XYZ didapat akar dari 

masalah di PT telrselbut adalah Ke ljadian dellay Pelngaturan % Carbon masih selring 

telrjadi, ini di selbabkan karelna kurangnya koordinasi, minimnya skill karyawan baru 

dan karyawan alih daya, telknologi yang celndelrung keltinggalan, dan juga kurangnya 

koordinasi antara seltiap karyawan dan bagian. Dalam hal ini jelnis problelm yang 

melmelrlukan prioritas pelrbaikan pelrtama adalah visualisasi baja cair tidak akurat 

delngan model kelgagalan potelnsial melsin inje lksi selring belrmaslah dan elfelk. 

Meltodel Fault Trelel Analysis (FTA) digunakan selbagai alat bantu yang 

sistelmatis untuk melnganalisis data frelkuelnsi kelcellakaan yang telrjadi, 

melngidelntifikasi jelnis – jelnis kelcellakaan yang muncul, selrta melnellusuri selcara 

melndalam belrbagai faktor pelnyelbab yang melndasari telrjadinya kelcellakaan 

telrselbut. FTA melmbantu pihak manajelmeln dan tim kelsellamatan kelrja dalam 

melmahami bagaimana kombinasi dari belrbagai pelristiwa kelcil dapat melnyelbabkan 

kelcellakaan belsar, selhingga dapat dilakukan langkah-langkah prelvelntif dan mitigasi 

risiko selcara lelbih telrarah dan elfelktif. Pelnggunaan FTA di selktor konstruksi tidak 

hanya melningkatkan kelsellamatan kelrja, teltapi juga melndukung telrcapainya standar 

opelrasional yang lelbih andal selrta pelngurangan biaya akibat kelcellakaan kelrja 

(ELkoanindiyo dkk, 2021). Dalam pelnellitian pada pelndelkatan meltodel fault trele l 

analisys dalam kelselhatan dan kelsellamatan kelrja selrta pelngaruhnya telrhadap 

produktifitas di CV. ABC didapatkan hasil analisa telntang pelrmasalahan kurangnya 

kelpeldulian telrhadap kelsellamatan selrta kelselhatan kelrja akan melngakibatkan 

pelnyakit yang dapat melrugikan telnaga kelrja selrta melrugikan pelrusahaan contohnya 

yaitu ditelmukannya para pelkelrja tidak melnggunakan alat pelrlindungan mata untuk 

melncelgah masuknya delbu kel mata yang dapat melnyelbakan iritasi, tidak melmakai 

alat prlindungan diri (APD), tidak melnggunakan pelnutup tellinga pada prose ls 

produksi delngan tingkat kelbisingan belrskala belsar selhingga dapat melnyelbabkan 

pelndelngaran pelkelrja telrganggu, selrta tidak melmakai maskelr pelnutup hidung agar 

delbu tidak masuk selhingga melnyelbabkan gangguan pelrnafasan. Pelncahayaan yang 

ada kurang telrang selhingga dapat melngakibatkan pelnglihatan pelkelrja, akibatnya 

jari pelke lrja dapat telrkelna pisau potong. Belrdasarkan hasil pelmbahasan dan analisa 
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tellah telmukannya akar pelnyelbab faktor yang melngakibatkan kelcellakaan kelrja selrta 

potelnsi kelcellakaan kelrja yang ditelmukan di CV. ABC yaitu pada arela pabrik delngan 

potelnsi kelcellakaan telrhirup hidung dan delbub masuk mata yang dimana para 

pelkelrja tidak melnggunkana APD, pada prosels produksi melmpunyai potelnsi 

kelcellakaan telrkelna pisau potong diaman pelkelrja tidak taat pada proseldur 

pelngopelrasian alat dan tidak melnggunakan APD delngan baik, dan pada arela 

pelmindahan dan pelnyimpanan delngan potelnsi kelcellakaan barang jatuh dan 

telrtindih atau telrtimpa barang dikarelnakan tidak melmadainya display atau tanda 

bahaya pada telmpat yang melmungkinannya telrjadinya kelcellakaan kelrja. 

Delngan pelngambaran fault trelel analysis dari puncak kelsalahan sampai akar 

kelsalahan digambarkan delngan modell diagram selpelrti gelrbang OR (atau), basic 

elvelnt, intelrmeldiatel elvelnt dan puncak kelsalahan top elvelnt. Kelsalahan manusia di-

brelakdown melnjadi tiga pelnyelbab utama yaitu, opelrator tidak melmatikan melsin 

saat pelrbaikan, melngopelrasikan melsin tanpa melmatuhi proseldur kelsellamatan, dan 

posisi opelrator telrlalu delkat delngan arela bahaya. Pelnyelbab ini lelbih lanjut 

diuraikan melnjadi belbelrapa basic elvelnt, selpelrti kurangnya kelsadaran risiko, tidak 

adanya inspelksi rutin, dan opelrator tidak melmahami bahaya melsin yang teltap 

hidup. Pada intelrmeldiatel elvelnt malfungsi pelralatan, pelnyelbab utama adalah 

kelrusakan tombol darurat dan sistelm pelngaman melsin yang tidak belrfungsi. Faktor 

ini diselbabkan olelh kurangnya pelrawatan rutin, tidak adanya pelrlindungan fisik 

telrhadap tombol, selrta kelgagalan sistelm ellelktronik atau kelrusakan kompone ln 

pelngaman. Kurangnya pellatihan atau proseldur kelsellamatan juga melnjadi faktor 

utama pelnyelbab kelcellakaan. Hal ini diselbabkan olelh tidak diadakannya pellatihan 

rutin melngelnai proseldur K3, yang melngakibatkan opelrator kurang melmahami cara 

melngopelrasikan melsin delngan belnar. 

Pelngelndalian risiko dilakukan delngan belbelrapa langkah, selpelrti pellatihan 

K3 selcara rutin, inspelksi belrkala olelh HSE L, pelrbaikan dan pelme lliharaan prelvelntif, 

selrta pelmasangan pellindung pada tombol darurat. Sellain itu, pelkelrja diwajibkan 

melnggunakan Alat Pellindung Diri (APD) yang lelngkap untuk melngurangi potelnsi 

bahaya dan melncelgah kelcellakaan kelrja. Langkah – langkah ini belrtujuan selbagai 

tindakan prelvelntif untuk melminimalkan risiko kelcellakaan di lingkungan kelrja. 
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Langkah pelngelndalian potelnsi bahaya diimplelmelntasikan selbagai langkah 

prelvelntif untuk melngurangi potelnsi bahaya yang didapat dari hasil skor telrtinggi 

dari HIRARC yang dijadikan selbagai top elvelnt. Top elvelnt ini adalah celdelra telrjelpit 

melsin bubut yang di-brelakdown delngan meltodel FTA selhingga melndapatkan basic 

elvelnt atau akar kelsalahan. 

5.4 Analisa Akar Masalah dengan Metode 5W1H 

Telknik 5W+1H melrupakan suatu pelndelkatan yang digunakan untuk 

melrumuskan gagasan, melngelmbangkan idel, atau melmahami suatu topik selcara 

sistelmatis dan melnyelluruh. Telknik ini me llibatkan elnam unsur pelrtanyaan kunci, 

yaitu What (apa), Who (siapa), Wheln (kapan), Whelrel (di mana), Why (melngapa), 

dan How (bagaimana). Delngan melnjawab kelelnam pelrtanyaan telrselbut, selselorang 

dapat melnggali informasi pelnting selcara celpat dan telrstruktur. Telknik ini selring 

disajikan dalam belntuk diagram untuk melmudahkan visualisasi hubungan antar 

unsur dan melmpelrjellas arah pelmbahasan. Dalam belrbagai bidang selpelrti 

jurnalistik, pelnellitian, manajelmeln proyelk, hingga analisis masalah di dunia 

industri, 5W+1H sangat elfelktif digunakan selbagai alat bantu untuk melmahami 

situasi, melrumuskan pelrelncanaan, atau melnyusun stratelgi selcara melnye lluruh. 

Pelndelkatan ini juga melmbantu melnghindari telrlelwatnya aspelk – aspelk pelnting 

yang dapat belrdampak telrhadap kellelngkapan atau kualitas dari suatu analisis atau 

idel yang dikelmbangkan (Hasmar, dkk 2023). 

Aturan 5W+1H ini melrupakan telknik dasar yang sangat belrguna bagi siapa 

saja yang ingin melmpelrolelh informasi selcara lelngkap, baik dalam kelgiatan analisis, 

pelnyusunan laporan, pelnellitian, maupun prosels pelngambilan kelputusan. Telknik ini 

juga selring digunakan dalam bidang komunikasi, invelstigasi, manajelmeln, 

jurnalistik, hingga pelngelmbangan produk atau layanan. Delngan melnelrapkan 

pelndelkatan ini, selselorang dapat melmastikan bahwa tidak ada aspelk pelnting yang 

telrlelwat, selhingga hasil kajian atau informasi yang dipelrolelh melnjadi lelbih akurat, 

jellas, dan komprelhelnsif (Nugraha & Helrlina 2021). 

Delngan pelndelkatan 5W1H yang dilakukan untuk melngatasi masalah yang 

di dapat dari pelmbeldahan akar masalah agar disellelsaikan selsuai kondisi pada 

masalah dan kelbutuhan pelrusahaan. Ditelmukan belbelrapa analisa pelrmasalahan 



67 

 

 

 

yang ingin disellelsaikan, telrdapat elnam akar pelnyelbab utama dari potelnsi bahaya 

kelcellakaan kelrja pada melsin bubut. Pelnyelbab pelrtama adalah opelrator tidak 

melmahami bahaya melsin yang teltap hidup, yang telrjadi saat opelrator belkelrja tanpa 

melmatikan melsin di arela kelrja melsin bubut. Hal ini diselbabkan olelh kurangnya 

kelsadaran akan risiko, selhingga solusinya adalah melngadakan pellatihan khusus 

selcara belrkala melngelnai proseldur kelsellamatan dan risiko pelngopelrasian melsin. 

Pelnyelbab keldua adalah tidak adanya inspelksi rutin untuk melngelvaluasi pelnelrapan 

proseldur kelsellamatan. Hal ini telrjadi keltika opelrator belkelrja tanpa melmatuhi SOP 

di arela selkitar melsin bubut akibat kurangnya pelngawasan. Pelnyellelsaiannya adalah 

melmbuat jadwal inspelksi rutin dan melmastikan selluruh opelrator melmatuhi SOP 

kelsellamatan.  

Pelnyelbab keltiga adalah opelrator tidak melnyadari risiko belrada telrlalu delkat 

delngan arela belrbahaya saat melsin belropelrasi. Pelnyelbab ini muncul karelna opelrator 

tidak melmpelrhatikan jarak aman. Selbagai upaya melngatasi hal ini, dipelrlukan 

tanda pelringatan di arela belrbahaya selrta sosialisasi telntang pelntingnya melnjaga 

jarak aman dari me lsin yang belrgelrak. Pelnyelbab kelelmpat adalah tidak adanya 

protelksi telrhadap tombol darurat dari kelrusakan fisik, selpelrti delbu, air, atau 

belnturan. Kondisi ini telrjadi di panell kontrol melsin bubut keltika tombol darurat 

dibutuhkan, yang diselbabkan olelh kurangnya inspelksi rutin. Solusinya adalah 

melmasang pellindung khusus pada tombol darurat untuk melncelgah kelrusakan fisik. 

Pelnyelbab kellima adalah kelgagalan sistelm ellelktronik dan kelrusakan pada 

komponeln pelngaman yang telrjadi saat melsin belropelrasi teltapi fitur pelngaman tidak 

belrfungsi. Pelnyelbab ini diselbabkan olelh kurangnya pelmelriksaan selcara rutin, 

selhingga dipelrlukan pelnyusunan proseldur pelmelriksaan dan pelrawatan belrkala 

telrhadap sistelm pelngaman. Pelnyelbab telrakhir adalah tidak diadakannya pellatihan 

rutin telntang proseldur K3. Hal ini telrjadi saat opelrator baru mulai belkelrja tanpa 

pellatihan yang melmadai di arela selkitar melsin bubut. Pelnyelbabnya adalah tidak 

adanya program pellatihan rutin melngelnai proseldur K3, selhingga solusinya adalah 

melnyusun program pellatihan K3 selcara belrkala untuk selmua karyawan agar 

melmahami dan melmatuhi proseldur kelsellamatan kelrja. 
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5.5 Analisa Rekomendasi Usulan Perbaikan Akar Penyebab Masalah 

Belrdasarkan hasil dari pelmbahasan telrkait pelrmasalahan selbellumnya 

selbagai tindak lanjut dari hasil idelntifikasi dan analisis risiko melnggunakan meltodel 

HIRARC dan Fault Trelel Analysis (FTA), maka dipelrlukan pelnyusunan usulan 

pelrbaikan yang belrsifat nyata dan aplikatif belrdasarkan analisis 5W1H telrhadap 

akar pelnyelbab dari masing – masing potelnsi bahaya yang telrjadi untuk 

melminimalkan potelnsi bahaya yang tellah diidelntifikasi di lingkungan kelrja PT. 

XYZ. 

Pelnggunaan SOP belrgambar dan pelnyusunan Standar Opelrasional Proseldur 

(SOP) telrtulis untuk elmpat jelnis melsin utama, yaitu melsin bubut, melsin frais, melsin 

las, dan melsin bor. Stratelgi ini langsung diarahkan untuk melnjawab akar pelnyelbab 

utama kelcellakaan yang tellah diidelntifikasi dan melmbangun sistelm kelrja yang 

telrstruktur, telrukur, dan mudah dipahami olelh selmua opelrator. Pelnggunaan SOP 

belrgambar melrupakan solusi telrhadap akar masalah “opelrator tidak melmahami 

bahaya melsin yang teltap hidup” dan “tidak adanya instruksi untuk melngingatkan 

pelnelrapan proseldur kelsellamatan.” Delngan visualisasi langkah kelrja dan ilustrasi 

potelnsi bahaya, SOP ini melmbantu opelrator melnangkap informasi selcara celpat dan 

akurat, melngingat mayoritas pelkelrja lapangan celndelrung lelbih relsponsif telrhadap 

simbol visual keltimbang instruksi telrtulis panjang. Sellain itu, SOP ini juga 

melnjawab masalah "opelrator tidak melnyadari risiko belrada telrlalu delkat delngan 

arela kelrja", karelna pada seltiap SOP melsin telrdapat bagian yang melnunjukkan jarak 

aman kelrja dan proseldur saat melsin aktif. Pelnelrapan SOP belrgambar akan 

belrdampak signifikan dalam melnurunkan kelsalahan akibat kellalaian dan 

miskomunikasi antar shift, selrta melningkatkan elfisielnsi kelrja delngan standar yang 

selragam. 

Pelmbuatan SOP telrtulis untuk melsin bubut dan melsin las melrupakan belntuk 

standarisasi proseldur kelrja untuk melncelgah pelnyimpangan opelrasional. Kelelmpat 

SOP ini melmuat poin – poin pelnting selpelrti pelrsiapan alat, pelngelcelkan kondisi 

melsin, proseldur pelnggunaan APD, proseldur pelmadaman darurat, dan tindakan 

pasca-opelrasional. Delngan melmiliki SOP spelsifik pelrmelsin, pelrusahaan tidak 

hanya melmpelrje llas tanggung jawab kelrja opelrator teltapi juga melnjawab akar 
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masalah “tidak adanya pellatihan rutin” dan “tidak adanya sistelm darurat.” SOP ini 

juga melnjadi dokumeln dasar pellatihan kelrja dan audit kelsellamatan, yang 

melmpelrkuat program pellatihan K3 belrkala. Dampaknya adalah pelmbelntukan 

budaya kelrja yang taat proseldur, selhingga risiko kelcellakaan akibat keltidaktahuan 

atau improvisasi kelrja dapat ditelkan selcara signifikan. 

Implelmelntasi SOP dan pelnjadwalan inspelksi telrselbut didukung delngan 

pelrbaikan fisik pada melsin, selpelrti pelmasangan tombol darurat (E L-stop), 

pelngelcelkan kabell, selrta inspelksi belrkala. Hal ini melnjawab pelrmasalahan telntang 

“keltidaksiapan telrhadap kontrol dan kelrusakan fisik” selrta “kelrusakan siste lm 

ellelktronik”. Inspelksi dan pelrawatan rutin melmbantu melndeltelksi kelausan dini 

selbellum belrujung pada kelcellakaan. Dampaknya tidak hanya pada pelningkatan 

kelsellamatan teltapi juga pada kinelrja melsin yang lelbih stabil dan elfisielnsi biaya 

jangka panjang karelna belrkurangnya downtimel akibat kelrusakan. Jika dilakukan 

selcara konsisteln, sistelm ini mampu melndorong telrciptanya lingkungan kelrja yang 

tidak hanya produktif, teltapi juga proaktif dalam kelsellamatan. 

Delngan kombinasi SOP visual, SOP telrtulis, pellatihan rutin, dan pelrbaikan 

telknis melsin, usulan pelrbaikan ini sangat potelnsial untuk melngatasi selluruh akar 

pelrmasalahan yang tellah diidelntifikasi. Implelmelntasinya bukan hanya 

melnyellelsaikan pelrsoalan telknis, tapi juga melngarah pada pelrubahan pelrilaku kelrja. 

Harapannya, sistelm kelrja yang dibangun tidak hanya untuk melmelnuhi targelt “zelro 

accidelnt” selcara administratif, teltapi belnar-belnar melnciptakan budaya kelrja yang 

sadar akan kelsellamatan.
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BAB VI  

KESIMPULAN DAN SARAN  

 

6.1 Kesimpulan 

Belrdasarkan pelnellitian yang tellah dilakukan di PT. XYZ pada arela produksi 

atau pada bagian workshop. Belrikut dibawah ini melrupakan kelsimpulan dari tujuan 

pelnellitian. 

1. Potelnsi bahaya yang telrjadi pada stasiun kelrja di PT XYZ yaitu pelkelrja pada 

pelngopelrasian melsin bubut 1 yang tidak melnggunakan APD, pelkelrja pada 

melsin bubut 2 tidak selsuai SOP, tata leltak layout yang tidak rapih pada 

bagian workshop, kabell mellintang pada bagian panell listrik, tumpahan air 

limbah pada melsin bubut 3, pelnelmpatan yang tidak selsuai pada bagian 

pelnggelrindaan – pelngellasan, kabell mellintang pada bagian panell listrik 2, 

kabell yang mellilit dan mellintang pada bagian tools atau pelralatan, pelkelrja 

yang tidak melnggunkan alat bantu pada bagian pelngelcatan, dan pelkelrja 

yang mellakukan pelngopelrasian melsin tidak selsuai SOP saat 

melngopelrasikan melsin bubut 4. 

2. Belrdasarkan pelratingan risiko delngan melnggunakan meltodel HIRARC 

melnghasilkan skor telrtinggi pada potelnsi bahaya yang didapat dari 

obselrvasi lapangan pada workshop atau arela produksi di PT. XYZ. Adapun 

skor telrtinggi yang didapat yaitu pada prosels pelngopelrasian melsin bubut 1 

delngan tingkat kelparahan 4 yang dapat melnye lbabkan telrsayat, jari telrputus, 

dan telrgiling melsin. Selrta tingkat kelmungkinan yang telrjadi belrnilai 5 

belrarti untuk kelmungkinan telrjadi satu tahun atau lelbih keljadian 

(kelmungkinan kelcil dalam kondisi telrtelntu) dan risk matriks E L (elxtrelme l 

risk). 

3. Belrdasarkan pelnilaian potelnsi bahaya yang dilakukan delngan meltodel 

HIRARC telrdapat 10 telmuan potelnsi bahaya dimana dari hasil telmuan 

potelnsi bahaya telrselbut dibuat pelngelndalian risiko dari seltiap telmuan 

potelnsi bahayanya, yaitu pada bagian melsin bubut 1 dilakukan pelnge lndalian 
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risiko delngan pelnambahan SOP dan pelnggunaan APD, pada melsin bubut 2 

pelngelndalian risikonya adalah pelnambahan SOP dan APD, pada bagian 

workshop pelngelndalian risikonya adalah melrapihkan pelnataan barang atau 

sparelpart selrta pelnyeldiaan telmpat barang jadi, pada bagian panell listrik 1 

pelngelndalian risikonya me lrapihkan kabell delngan pelmbuatan jalur kabell, 

pada melsin bubut 3 delngan melnyeldiakan telmpat pelnampungan air limbah, 

pada bagian pelnggelrindaan – pelngellasan delngan melmbuat jalur kabell, pada 

panell listrik 2 delngan substitusi kabell delngan yang baru, pada bagian 

pelralatan delngan melrapihkan dan melnye ldiakan jalur kabell, pada bagian 

pelngelcatan delngan melnyeldiakan alat bantu belrupa tangga dan pelnggunaan 

APD, selrta pada melsin bubut 4 delngan melngganti alas delngan yang baru 

dan pelnggunaan APD saat pelngopelrasia melsin bubut. 

4. Belrdasarkan hasil pelratingan delngan meltodel HIRARC maka dilakukannya 

pelndelkatan FTA belrdasarkan skor telrtinggi untuk dijadikan top elvelnt 

telmuan potelnsi bahaya yang telrjadi di PT. XYZ yaitu pelkelrja telrjelpit melsin 

bubut, delngan pelndelkatan FTA didapatkan 6 akar pelrmasalahan basic elvelnt 

pelkelrja telrjelpit melsin bubut yaitu kurangnya opelrator tidak melmahami 

bahaya melsin yang teltap hidup, tidak adanya inspelksi rutin untuk 

melngelvaluasi pelnelrapan proseldur kelsellamatan, opelrator tidak melnyadari 

relsiko belrada telrlalu delkat delngan arela bahaya, tidak ada protelksi telrhadap 

tombol dari kelrusakan fisik (delbu, air atau belnturan), kelgagalan siste lm 

ellelktronik dan kelrusakan komponeln pada komponeln pelngaman, dan tidak 

diadakannya pellatihan rutin telntang proseldur K3. 

5. Belrdasarkan dari hasil idelntifikasi dan analisis risiko melnggunakan meltodel 

HIRARC dan Fault Trelel Analysis (FTA), maka dipelrlukan pelnyusunan 

usulan pelrbaikan yang belrsifat nyata dan aplikatif untuk melminimalkan 

potelnsi bahaya yang tellah diidelntifikasi di lingkungan kelrja PT. XYZ. 

Usulan pelrbaikan ini disusun belrdasarkan analisis 5W1H telrhadap akar 

pelnyelbab dari masing – masing potelnsi bahaya yang telrjadi, yaitu 

pelnyusunan Standar Opelrasional Proseldur (SOP) dari tiap melsin (melsin 

bubut, melsin gelrinda, dan melsin las), jadwal inspelksi pelrawatan tiap melsin, 
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selrta pelnjadwalan pelrawatan rutin dari tiap melsin untuk melngurangi potelnsi 

bahaya dari tiap pelngopelrasian melsin. 

6.2 Saran 

Belrdasarkan hasil pelnellitian yang dilakukan pada PT. XYZ di prosels 

produksi atau workshop, maka telrdapat saran pelnellitian sellanjutnya, yaitu selbagai 

belrikut. 

1. Untuk pelnellitian sellanjutnya dapat dilakukan di arela lainnya sellain arela 

produksi atau bagian workshop pada PT. XYZ 

2. Untuk pelnellitian sellanjutnya dapat dilakukan elxplorasi jurnal yang telrkait 

delngan HIRARC, FTA, selrta 5W1H pada PT. XYZ yang belrlokasi di 

Cilelgon selbagai kelbutuhan komparasi data pelnellitian. 
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Lampiran 1. Dokumentasi Penelitian  

 

 

 

 

 

 

                                

                            

                                        
 



77 

 

 

 

Lampiran 2. Standar Operasional Prosedur Penggunaan Mesin Bubut 
STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR MESIN BUBUT 

(STANDARD OPE LRATING PROCELDUREL LATHEL) 

Dibuat olelh: 

  

(Praseltyo Utomo Sriyanto Putro) 

Dipelriksa Olelh Diseltujui Olelh: 

D. PERSIAPAN (Pre lparation) 

7. Pelriksa kondisi fisik melsin bubut selcara kelselluruhan, telrmasuk chuck, tool post, 

tailstock, dan panell kontrol. 

(Che lck thel ovelrall physical condition of thel lathel machinel, including thel chuck, tool 

post, tailstock, and control panell.) 

8. Pastikan tidak ada belnda asing di arela kelrja melsin yang dapat melngganggu opelrasi 

(E Lnsurel thelre l arel no forelign objelcts in thel working arela that might intelrfe lrel with thel 

opelration.) 

9. Pelriksa sistelm kellistrikan, pastikan melsin telrhubung kel sumbelr listrik yang stabil dan 

selsuai spelsifikasi. 

(Che lck thel ellelctrical systelm to elnsure l thel machinel is connelcteld to a stablel powe lr 

sourcel and matchels thel spelcifications.) 

10. Gunakan APD (Alat Pellindung Diri) selpelrti kacamata pellindung, pellindung wajah, 

sarung tangan, dan selpatu kelsellamatan. 

(We lar propelr PPE L such as safelty glassels, facel shielld, glovels, and safelty shoels). 

11. Lakukan pelmelriksaan pellumasan pada bagian-bagian belrgelrak melsin. 

(Che lck thel lubrication of all moving parts of thel machinel.) 

12. Uji fungsi tombol pelngaman dan tombol darurat (elmelrgelncy stop) untuk melmastikan 

selmuanya belkelrja delngan baik. 

(Te lst thel safelty and elme lrgelncy stop buttons to elnsurel thely are l working propelrly.) 

E. OPERASI (Opelration) 

6. Pasang belnda kelrja dan alat potong delngan belnar dan aman melnggunakan chuck dan 

tool holdelr. 

(Prope lrly and selcurelly install thel workpie lcel and cutting tool using thel chuck and tool 

holdelr.) 

7. Selsuaikan kelcelpatan putaran (RPM) dan arah gelrak melsin selsuai jelnis bahan dan 

prosels yang akan dilakukan. 
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(Adjust thel spindlel spele ld (RPM) and machinel movelme lnt direlction according to thel 

matelrial and machining procelss.) 

8. Mulai pelngopelrasian melsin delngan kelcelpatan relndah telrlelbih dahulu, lalu tingkatkan 

selcara belrtahap. 

(Start thel machinel at low spe le ld and gradually increlasel as nele ldeld.) 

9. Pantau kondisi melsin dan arela kelrja selcara belrkala untuk melndeltelksi geltaran belrlelbih, 

suara tidak normal, atau kelausan. 

(Pe lriodically monitor thel machinel and work are la for elxcelssivel vibration, unusual 

noisel, or we lar.) 

10. Siapkan dan keltahui lokasi tombol darurat jika telrjadi kondisi belrbahaya. 

(Be l aware l of and kelelp thel elme lrgelncy stop button relady in case l of dangelrous 

conditions.) 

F. PASCA OPERASI (Post Opelration) 

6. Matikan melsin bubut dan tunggu hingga selluruh bagian belrhelnti belrputar. 

(Turn off thel lathel machinel and wait until all parts stop rotating). 

7. Belrsihkan sisa selrpihan logam dan limbah pelndingin melnggunakan alat pelmbelrsih 

yang selsuai. 

(Cle lan relmaining meltal chips and coolant relsiduels using propelr clelaning tools). 

8. Lelpaskan pahat dan belnda kelrja dari chuck, simpan di telmpat yang aman. 

(Re lmovel thel cutting tool and workpielcel from thel chuck and storel thelm safelly). 

9. Lap selluruh pelrmukaan melsin dan panell kontrol untuk melnjaga kelbelrsihan dan umur 

pakai melsin. 

(Wipel down the l elntirel machinel surfacel and control panell to maintain clelanlinelss and 

prolong machine l lifel). 

10. Catat pelnggunaan dan kondisi melsin dalam logbook opelrasional untuk elvaluasi dan 

pelrawatan belrkala. 

(Re lcord usagel and machinel condition in thel opelrational logbook for relgular 

e lvaluation and maintelnancel). 
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Lampiran 3. Standar Operasional Prosedur Penggunaan Mesin Las 

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR MESIN LAS  

(STANDARD OPE LRATING PROCELDUR WE LLDING MACHINEL) 

Dibuat olelh: 

 

 

  

(Praseltyo Utomo Sriyanto Putro) 

Dipelriksa Olelh Diseltujui Olelh: 

D. PERSIAPAN (Pre lparation) 

6. Pelriksa kondisi melsin las, telrmasuk kabell, ellelktroda, stang las, dan grounding clamp. 

(Che lck thel condition of thel we llding machinel, including cable ls, ellelctrodel holdelr, 

we llding torch, and grounding clamp). 

7. Pastikan tidak ada kelbocoran pada tabung gas (untuk las MIG/TIG) dan alat dalam 

kondisi aman digunakan. 

(E Lnsurel thelre l arel no lelaks in thel gas cylindelr (for MIG/TIG we llding) and thel 

e lquipmelnt is safel to usel). 

8. Siapkan belnda kelrja dan posisikan delngan belnar di atas melja kelrja atau jig pelngellasan. 

(Pre lparel thel workpielcel and position it correlctly on thel worktablel or we llding jig). 

9. Gunakan APD lelngkap, telrmasuk hellm las otomatis, sarung tangan las, cellelmelk tahan 

api, maskelr, dan selpatu kelsellamatan. 

(We lar compleltel PPE L, including auto-darkelning we llding hellme lt, we llding glovels, firel-

re lsistant apron, mask, and safelty shoels). 

10. Pastikan velntilasi ruangan cukup baik untuk melnghindari pelnumpukan gas dan asap 

las. 

(E Lnsurel propelr room velntilation to avoid buildup of we llding fumels and gasels). 

E. OPERASI (Opelration) 

7. Nyalakan melsin las dan atur arus listrik selsuai jelnis ellelktroda dan keltelbalan matelrial. 

(Turn on thel we llding machinel and adjust thel currelnt according to thel ellelctrodel typel 

and matelrial thicknelss). 

8. Pastikan konelksi grounding telrpasang delngan baik pada belnda kelrja. 

(E Lnsurel grounding clamp is propelrly attacheld to thel workpielcel). 

9. Lakukan prosels pelngellasan delngan posisi tangan stabil dan sudut yang se lsuai. 

(Pe lrform we llding with a stelady hand and propelr anglel). 

10. Jaga jarak pandang dan jangan mellihat langsung kel busur las tanpa hellm pellindung. 
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(Maintain propelr vision distancel and nelvelr look direlctly at thel arc without a we llding 

hellme lt). 

11. Hindari arela basah atau lingkungan lelmbap saat mellakukan pelngellasan. 

(Avoid we llding in we lt or damp elnvironmelnts). 

12. Jika telrjadi pelrcikan api belrlelbih atau kondisi tidak normal, helntikan selgelra dan 

matikan melsin. 

(If elxcelssivel sparks or abnormal conditions occur, stop imme ldiatelly and turn off thel 

machinel). 

F. PASCA OPERASI (Post Opelration) 

6. Matikan melsin las dan cabut kabell dari sumbelr listrik seltellah sellelsai digunakan. 

(Turn off thel we llding machinel and unplug from powe lr source l aftelr use l). 

7. Dinginkan ellelktroda dan simpan di telmpat yang aman dan kelring. 

(Le lt thel ellelctrodel cool down and storel it in a safel, dry placel). 

8. Belrsihkan arela kelrja dari sisa-sisa logam, slag, dan pelrcikan las. 

(Cle lan thel work arela from meltal relsiduel, slag, and we llding splattelr). 

9. Pelriksa kelmbali selluruh pelrlelngkapan, telrutama kabell dan stang las, dari kelrusakan 

atau aus. 

(Re lchelck all elquipmelnt, elspe lcially cablels and we llding torch, for damagel or we lar). 

10. Catat pelnggunaan dan kondisi melsin pada logbook opelrasional. 

(Re lcord machinel usagel and condition in thel opelrational logbook). 
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Lampiran 4. Jadwal Inspeksi dan Pemeriksaan Mesin 

 

No. Nama Mesin 
Pemeriksaan 

Harian 

Pemeriksaan 

Mingguan 

Pemeriksaan 

Bulanan 

Perawatan 

Berkala 

1 Melsin Bubut 
Seltiap hari kelrja 

(Selnin–Jumat) 

Seltiap hari 

Jumat 

Seltiap tanggal 

28 

Januari & Juli 

(seltiap 6 bulan) 

2 Melsin Gelrinda 
Seltiap hari kelrja 

(Selnin–Jumat) 

Seltiap hari 

Jumat 

Seltiap tanggal 

15 

Marelt & 

Selptelmbelr 

3 Melsin Las 
Seltiap hari kelrja 

(Selnin–Jumat) 

Seltiap hari 

Jumat 

Seltiap tanggal 

20 
April & Oktobelr 

 


