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Abstract

This research was motivated by the problem of work accidents among workshop employees, including exposure to sparks,
legs being hit by production items and iron fences, sore eyes and blistered hands. And welding employees do not use PPE
when working. The aim of the research is to identify hazards and risks that can cause work accidents in CV. XYZ uses the
Job Safety Analysis (JSA) method. Analyzing the level of risk by assessing likelihood (possibility) and consequence
(severity) using the Hazard and Operability Study (HAZOPS) method at CV. XYZ. And provide recommendations for
improvements to very high and high risk levels. The type of data in this research is primary data. Primary data obtained
directly from the field, namely potential hazard data obtained by making direct observations at CV. XYZ. The results of the
research have found that workers' attitudes towards work have a high level of risk and potential danger which is then
classified into sources of danger that have extreme, high, medium and low risk. The proposed improvements given to
overcome these dangers include providing personal protective equipment, conducting safety and health training for workers
to get workers who are professional and understand the importance of occupational health and safety.
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Abstrak

Penelitian ini dilatarbelakangi oleh permasalahan kecelakaan kerja yang terdapat pada karyawan bengkel diantaranya, terkena
serpihan bunga api, kaki tertimpa barang produksi dan pagar besi, mata perih, dan tangan melepuh. Serta karyawan
pengelasan tidak menggunakan APD saat bekerja. Tujuan penelitian mengidentifikasi bahaya dan risiko yang dapat
menyebabkan kecelakaan kerja pada CV. XYZ menggunakan metode Job Safety Analysis (JSA). Menganalisa tingkat risiko
dengan menilai likelihood (kemungkinan) dan consequency (keparahan) dengan metode Hazard and Operability Study
(HAZOPS) di CV. XYZ. Dan memberikan usulan perbaikan terhadap tingkat risiko yang sangat tinggi dan tinggi. Jenis data
dalam penelitian ini yaitu data primer. Data primer yang di dapatkan langsung dari lapangan, yaitu data potensi bahaya yang
diperoleh dengan melakukan pengamatan secara langsung di CV. XYZ. Hasil dari penelitian, telah ditemukan bahwa sikap
pekerja dalam bekerja memiliki tingkat risiko yang tinggi dan potensi bahaya yang kemudian digolongkan menjadi sumber
bahaya yang memiliki risiko ekstrem, tinggi, sedang dan rendah. Adapun usulan perbaikan yang diberikan untuk mengatasi
bahaya tersebut antara lain penyediaan alat pelindung diri, melakukan pelatihan-pelatihan keselamatan dan kesehatan kepada
para pekerja untuk mendapatkan tenaga kerja yang profesional dan paham terhadap penting nya kesehatan dan keselamatan
kerja.

Kata Kunci: Kesehatan dan Keselamatan Kerja, JSA, HAZOPS, Likelihood, Consequency
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1. Pendahuluan

Semakin ketatnya persaingan bidang industri di era
globalisasi saat ini, perusahaan dituntut mampu
berkompetisi dengan perusahaan industri yang ada.
Dalam berkompetisi, tentunya dibutuhkan sumber daya
manusia (SDM) yang sehat dan produktif, karena SDM
merupakan aset berharga dalam peningkatan daya saing
perusahaan. Rendahnya produktivitas dari para pekerja
disebabkan oleh lingkungan fisik, metode kerja,
kelelahan fisik, sistem kesehatan dan keselamatan
kerja, dan lain-lain [1]. Keselamatan kerja merupakan
bagian dari pemeliharaan sumber daya manusia.
Keselamatan  kerja  perlu  diperhatikan  untuk
meningkatkan hasil  pekerjaan di dalam perusahaan

masalah ini sangat berpengaruh terhadap sehat tidaknya
karyawan untuk  melaksanakan tugasnya [2].
Keselamatan dan kesehatan kerja dapat diartikan
sebagai ilmu pengetahuan yang diterapkan dalam usaha
mencegah kemungkinan terjadinya kecelakaan akibat
melaksanakan tugas ditempat kerja. Keselamatan kerja
dalam suatu organisasi harus dilaksanakan secara
bersama-sama baik oleh pimpinan maupun karyawan
sehingga kemungkinan terjadinya kecelakaan dapat
terhindarkan. Dalam implementasinya pemimpin dapat
membantu petugas keselamatan ditempat kerja dengan
mempersiapkan devisi dan tenaga yang terampil
dibidang keselamatan kerja [3]. hierarki pengendalian
bahaya pada dasarnya berarti prioritas dalam pemilihan
dan pelaksanaan pengendalian yang berhubungan
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dengan bahaya K3. Ada beberapa kelompok kontrol
yang dapat dibentuk untuk menghilangkan atau
mengurangi bahaya K3, yakni diantaranya eliminasi,
subtitusi,  kontrol  teknik/perancangan,  control
administrasi, dan alat pelindung diri [4].

CV. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di
bidang jasa pengelasan, yang berada di JI. Kampung
Kelawi No. 21 Kel. Lubuk Lintah Kec. Kuranji Padang.
Dalam pengerjaan pengelasan terdapat potensi bahaya
yang sangat besar yaitu sesak nafas akibat menghirup
asap pengelasan, dan ledakan gas nitrogen dan oksigen
serta percikan api las yang mengakibatkan mata
menjadi perih terkena pantulan cahaya. Dari proses
pekerjaan hampir semua pekerjaan dilakukan dengan
manual hanya beberapa pekerjaan yang dilakukan
dengan menggunakan mesin.

Dengan pendekatan Job Safety Analysis (JSA)
diperolah, pekerjaan yang melibatkan distribusi cairan
LPG memiliki nilai bahaya kecelakaan kerja yang
paling besar seperti Jet Fire, BLEVE, VCE dan
Frostbite. Selain itu, pekerjaan ini mendapat skor 90
[5]. Dengan pendekatan JSA diperoleh, potensi bahaya
kecelakaan kerja yang dapat terjadi pada area loading
ramp berasal dari tiga sumber bahaya. Dari tiga sumber
bahaya yang ditemukan seperti, tandah buah segar, bak
truk, dan alat gancu [6]. Identifikasi risiko bahaya kerja
yang terjadi terdapat 6 temuan potensi bahaya atau
hazard di setiap pekerjaan [11], [13], [21]. Bahaya
yang dapat terjadi pada perawat saat melakukan
pekerjaan adalah bahaya cedera, bahaya tertular tipus,
diare, bahaya hepatitis, HIV/AIDS, bahaya nyeri
punggung bawah (LBP) [15]. Pada industri migas
diperoleh, ditemukan potensi bahaya biologis, fisik,
listrik, psikososial, kimia, mekanik dan ergonomis
(total 13 dengan total risiko 15) [17]. Dengan
pendekatan Hazard and Operability Study (HAZOPS)
diperoleh, potensi bahaya pada pengerjaan service
motor dengan rata-rata bahaya masuk kategori (risk
level) risiko sedang dan kemungkinan memerlukan
rekomendasi perbaikan [7], [23]. Dengan pendekatan
HAZOPS diperoleh tingkat implementasi program
keselamatan dan kesehatan kerja yang termasuk dalam
kategori sedang (kuning) [8], [10], [22]. Dengan
pendekatan HAZOPS pada proses produksi gas medis
dan gas industri diperoleh, sikap pekerja dalam bekerja
memiliki tingkat risiko yang tinggi dan potensi bahaya
yang kemudian digolongkan menjadi sumber bahaya
yang memiliki resiko ekstrem, tinggi, sedang dan
rendah [9], [19], [24]. Faktor yang menyebabkan
terjadinya  kecelakaan kerja karena kurangnya
pemahaman betapa pentingnya Kesehatan dan
Keselamatan Kerja (K3) pada saat berkerja [12], [14].
Sumber bahaya yang ada atau potensi terjadinya
kecelakaan kerja adalah sikap pekerja dan fisik
lingkungan kerja dan diketahui terdapat 30 bahaya yang
teridentifikasi dari 16 kegiatan rutin [16], [20]. Pada
pembuatan kain batik yaitu terdapat risiko ekstrim pada
gangguan pernafasan, dermatitis, kelelahan, nyeri
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pinggang, carpal tunnel syndrome (CTS), penurunan
efektivitas dan efisiensi kerja [18].

Penelitian terdahulu dapat disimpulkan bahwa masalah
keselamatan dan kesehatan kerja dapat diselesaikan
dengan metode JSA dan HAZOPS. Yang mana kedua
metode tersebut dapat menganalisa bahaya dan
kecelakaan dalam usaha menciptakan keselamatan
kerja, sehingga dapat diketahui gambaran penyebab
langsung serta akar permasalahan yang kurang layak.
Dengan demikian rekomendasi dari penelitian ini akan
bisa memberi usulan perbaikan bagi perusahaan.
Tujuan penelitan mengidentifikasi bahaya dan risiko
yang dapat menyebabkan kecelakaan kerja pada CV.
XYZ menggunakan metode JSA. Menganalisa tingkat
risiko dengan menilai likelihood (kemungkinan) dan
consequency (keparahan) dengan metode HAZOPS di
CV. XYZ. Memberikan usulan perbaikan terhadap
tingkat risiko yang sangat tinggi dan sangat tinggi.

2. Metodologi Penelitian

Jenis penelitian dalam penelitian ini adalah kualitatif.
Penelitian kualitatif menggunakan matriks risiko yang
menggambarkan nilai kemungkinan dan dampak dari
suatu kejadian yang dinyatakan dalam bentuk rentang
risiko rendah hingga risiko tinggi. Jenis data dalam
penelitian ini yaitu data primer. Data primer yang di
dapatkan langsung dari lapangan, yaitu data potensi
bahaya yang diperoleh dengan melakukan pengamatan
secara langsung di CV. XYZ. Sumber data dalam
penelitian berasal dari CV. XYZ.

Pengolahan data yang akan dilakukan pada penelitian
ini dengan metode JSA dan HAZOPS vyaitu:
menguruttkan pekerjaan atau tugas spesifik yang akan
dianalisis. Identifikasi langkah-langkah utama dalam
pekerjaan tersebut. Selanjutnya menentukan tingkat
bahaya tertinggi dari semua stasiun kerja dengan
melakukan pengamatan secara langsung terhadap
pekerja untuk memperoleh potensi risiko bahaya yang
ada pada proses pengerjaan. Selanjutnya identifikasi
bahaya dan risiko pada setiap stasiun kerja. Selanjutnya
menilai risiko (risk assessment) yang timbul dengan
mendefinisikan  kriteria  likelihood (kemungkinan
terjadinya) dan consequency (dampaknya). Lalu
menghitung tingkat risiko dengan menilai likelihood
dan consequency, gunakan tabel atau matriks risiko
untuk menentukan tingkat risiko total. Terakhir
membuat usulan perbaikan terhadap tingkat risiko yang
sangat tinggi dan tinggi, dan mengevaluasi risiko yang
tergolong sangat tinggi atau tinggi, dan perlu diambil
tindakan pencegahan atau perbaikan yang sesuai.

3. Hasil dan Pembahasan

Pada penelitian ini pengumpulan data dilakukan dengan
cara meninjau langsung ke lokasi sehingga peneliti
dapat melakukan pengamatan secara langsung. Selain
melalui observasi langsung, pengumpulan data juga
dilakukan melalui wawancara dengan pihak perusahaan
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untuk  memperoleh  informasi-informasi

dibutuhkan penelitian ini.

yang

Terdapat beberapa tahapan utama dalam pelaksanaan
Job Safety Analysis (JSA) yaitu sebagai berikut.

Pada tahap pemilihan material, sebaiknya dipilih besi
yang memiliki kekuatan dan ketahanan korosi yang
sesuai dengan kebutuhan. Setelah itu, permukaan besi
disiapkan dengan membersihkan dari kotoran, karat,
atau cat lama yang dapat menghambat proses
pengelasan.

Pemotongan besi di CV. XYZ menggunakan gerinda.
Pemotongan besi dengan gerinda melibatkan
serangkaian langkah yang hati-hati untuk memastikan
hasil potongan yang akurat dan aman. Pertama,
persiapkan peralatan dan perlindungan diri, termasuk
kacamata pelindung, masker pelindung, dan sarung
tangan keamanan. Memilih roda gerinda yang sesuai
untuk pemotongan besi, biasanya menggunakan roda
jenis potong yang dirancang khusus untuk tugas ini.
Tandai garis potongan pada besi dengan menggunakan
alat penanda. Pastikan benda kerja terpasang dengan
stabil menggunakan klem atau perangkat pengikat
lainnya.

Pada tahap pengelasan, pengelas akan menyusun
sambungan dengan mengarahkan panas ke titik-titik
penyambungan. Proses ini mengakibatkan melelehnya
besi pada kedua sisi sambungan, dan setelah
mendingin, membentuk sambungan yang kuat.
Pengawasan suhu dan arus listrik selama proses ini
sangat penting untuk menghasilkan sambungan yang
konsisten dan kuat.

Setelah  sambungan las dievaluasi, langkah
selanjutnya dalam proses penghalusan adalah
penggilingan atau pemotongan untuk menghilangkan
permukaan yang kasar atau kelebihan besi yang
mungkin muncul selama proses pengelasan. Setelah
penghalusan kasar, tahap selanjutnya adalah
penyemprotan atau aplikasi bahan penghalus pada
permukaan sambungan las. Bahan penghalus ini dapat
berupa bahan abrasif, seperti amplas halus, atau zat
kimia tertentu yang membantu menghilangkan noda
atau karat yang mungkin muncul.

Proses pengecatan atau finishing pada saat melakukan
pengelasan adalah tahap penting untuk meningkatkan
tampilan estetis, melindungi permukaan las dari
korosi, dan memberikan lapisan pelindung. Setelah
proses pengelasan selesai, tahap awal dalam proses
pengecatan adalah pembersihan menyeluruh dari
debu, partikel las, dan residu lain yang mungkin ada
di permukaan sambungan. Ini dapat melibatkan
penggunaan pelarut atau deterjen khusus.

Identifikasi Bahaya dan Risiko dengan Metode
Job Safety Analysis (JSA)

Menentukan tingkat bahaya tertinggi dari semua
stasiun kerja merupakan langkah penting dalam
manajemen keselamatan dan kesehatan kerja. Pada
setiap stasiun Kkerja, identifikasi dan evaluasi bahaya
dilakukan untuk mengidentifikasi potensi risiko yang
mungkin timbul selama kegiatan kerja. Bahaya dapat
berasal dari berbagai faktor, termasuk penggunaan
peralatan, paparan bahan kimia, dan risiko lainnya
yang terkait dengan proses pekerjaan. Berikut tingkat
bahaya dan risiko tertinggi dan terendah dari semua
stasiun kerja.

Tabel 1. Bahaya dan risiko pada pekerjaan dan menganalisis sumber bahaya di kegiatan pemotongan

No Tahapan Pekerjaan Bahaya Risiko
1 Memilih dan memindahkan besi Terbentur dan tertimpa Luka ringan, memar, cedera serius
material
Tergores material Luka, memar, iritasi, infeksi, rasa nyeri
2 Menyalakan gerinda Tersengat listrik karena kabel Luka bakar, merusak saraf dan otot, kelemahan
yang terkelupas dan tangan otot, kebas atau mati rasa, kesulitan bergerak,
basah penurunan tekanan darah, gangguan jantung
Tersandung kabel karena tidak Cedera fisik, terjatuh, memar, luka lecet, patah
beraturan tulang
3 Memotong material Bagian tubuh tergores mata Luka pada mata, iritasi mata, infeksi mata,
besi gerinda kerusakan struktural mata, kehilangan penglihatan
Percikan api masuk kedalam Luka bakar, kerusakan jaringan otot, infeksi
baju pneumonia
Terkena material yang Cedera fisik, luka mata, luka kepala, cedera serius
terlempar
4 Mematikan gerinda Tersengat listrik karena kabel Luka bakar, merusak saraf dan otot, kelemahan
yang terkelupas dan tangan otot, kebas atau mati rasa, kesulitan bergerak,
basah penurunan tekanan darah, gangguan jantung
5 Memindahkan besi ketempat las Tertimpa material Luka ringan, memar, cedera serius
Tergores material Luka, memar, iritasi, infeksi, rasa nyeri
proses pekerjaan pengelasan yang terdapat pada tabel
Berdasarkan hasil dari tabel diatas pada tahap berikut.

pemotongan, kecelakaan yang terparah adalah bagian
tubuh tergores mata gerinda dan paling ringan percikan
api masuk kedalam baju. Selanjutnya membreakdown
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Tabel 2. Bahaya dan risiko pada pekerjaan dan menganalisis sumber bahaya di kegiatan pengelasan

No Tahapan Pekerjaan Bahaya Risiko
1 Mempersiapkan besi yang akan di Terkena material Luka sayatan, luka tusuk, pendarahan, luka
las yang tajam robek, infeksi, nyeri
2 Membersihkan besi yang akan di A et Izersm-bersm, batuk, sakit tenggorol;an,
las Debu material terhisap peradangan, pengerasan paru-paru, sesak nafas,
bronkitis kronis
3 Luka bakar, tangan kemerahan, pembengkakan,
Menempelkan tang massa Tangan terkena massa yang panas :
melepuh, nyeri
4 Tangan terjepit Patah tulang, tangan terluka, dan robekan
Pemasangan elektroda tang elektroda jaringan
5 Menyalakan mesin las dan A Luka bakar, merusak saraf dan otot, kelemahan
- - Tersengat listrik karena kabel . -
menyetting ampere sesuai and terkelupas dan tanaan basah otot, kebas atau mati rasa, kesulitan bergerak,
kebutuhan yang P 9 penurunan tekanan darah, gangguan jantung
6 Percikan terkena bagian tubuh Luka bakar, iritasi, cedera kulit
pekerja
Pengelasan besi Bersin-bersin, batuk, sakit tenggorokan,
Asap pengelasan terhirup peradangan, pengerasan paru-paru, sesak nafas,
bronkitis kronis
! Mendinginkan besi Tangan terkena besi panas Luka bakar, tangan kemerahanz pembengkakan,
melepuh, nyeri
8 . . Tangan tergores benda tajam Luka, memar, iritasi, infeksi, rasa nyeri
Membersmkar:rl;ekm dengan palu Tanaan teroukul palu trak Luka pukulan, cedera tulang, patah tulang atau
9 P P jari, luka terbuka atau sayatan, infeksi
9 Memindahkan besi yang sudah dilas Tertimpa besi Cedera fisik, keruiﬂéﬁ;umg’ luka parah,
Selanjutnya  membreakdown proses  pekerjaan

penghalusan yang dapat dilihat pada tabel berikut,

Dari hasil tabel diatas diketahui bahwa kecelakaan
kerja yang paling berat adalah tersengat listrik dan
yang paling ringan adalah terhirup debu material.

Tabel 3. Bahaya dan risiko pada pekerjaan dan menganalisis sumber bahaya di kegiatan penghalusan

No Tahapan Pekerjaan Bahaya Risiko
1 Memindahkan besi Terbentur & tertimpa material Luka ringan, memar, cedera serius
Tergores material Luka, memar, iritasi, infeksi, rasa nyeri
2 Menyalakan gerinda Tersengat listrik karena kabel Luka bakar, merusak saraf dan otot, kelemahan
yang terkelupas dan tangan basah otot, kebas atau mati rasa, kesulitan bergerak,
penurunan tekanan darah, gangguan jantung
Tersandung kabel karena tidak Cedera fisik, terjatuh, memar, luka lecet, patah
beraturan tulang
3 Menghaluskan besi Bagian tubuh tergores mata Luka, memar, iritasi, infeksi, rasa nyeri
gerinda
Percikan api masuk kedalam baju Luka bakar, iritasi, cedera kulit
Terkena material yang terlempar Luka tusuk, luka memar, pendarahan, infeksi
4 Mematikan gerinda Tersengat listrik karena kabel Luka bakar, merusak saraf dan otot, kelemahan

yang terkelupas dan tangan basah

otot, kebas atau mati rasa, kesulitan bergerak,
penurunan tekanan darah, gangguan jantung

Dari hasil tabel diatas diketahui bahwa kecelakaan
kerja yang paling berat adalah tersengat listrik dan

ringan adalah
membreakdown

yang paling
Selanjutnya

tersandung  kabel.
proses

pekerjaan

pengecatan yang dapat dilihat di tabel berikut.

Tabel 4. Bahaya dan risiko pada pekerjaan dan menganalisis sumber bahaya di kegiatan pengecatan/finishing
No Tahapan Pekerjaan Bahaya Risiko
1 Mempersiapkan kompresor untuk ~ Tekanan angin tidak beraturan hingga Luka bakar, patah tulang, kehilangan
mengecat produk meledak pendengaran
2 - - Iritasi kulit, batuk, sakit tenggorokan, sesak
Mencampur cat dengan tiner Cat tumpah dengan tiner nafas, pusing
3 Menuangkan cat ke kompresor Cat tumpah Iritasi kulit, batuk, sakit tf_anggorokan, sesak
nafas, pusing
4 Batuk, sakit tenggorokan, kesulitan bernapas,

Pengecatan/finishing

Terkena asap pengecatan

Tergores material yang masih tajam

sakit kepala, pusing, iritasi mata
Luka, memar, iritasi, infeksi, rasa nyeri
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Menilai Tingkat Risiko dengan Likelihood
(Kemungkinan) dan Consequency (Dampak)
dengan Metode Hazard and Operability Study
(HAZOPS)

Setelah dilakukan analisis dan mengetahui semua

risiko yang terdapat di setiap tahapan

pekerjaan  kemudian dilakukanlah  perhitungan
menggunakan metode HAZOPS, dengan cara
menentukan nilai dari Likelihood dan Consequency.

Dan melakukan wawancara dengan pemilik dan
pekerja untuk membantu menentukan penilaian
risiko.

Tabel 5. Menilai tingkat risiko pada unit kerja pemotongan

No Bahaya Risiko Likelihood Consequency Severity Risk Matrix
1 . Luka ringan 5 2 10 Sedan
2 Terbe”tr‘:]r ?arT tle”'mpa Mema? 5 1 5 Sedang
3 ateria Cedera serius 5 3 5 G
4 Luka 4 2 8 Sedan
5 Tergores material Iritasi 4 ! 4 —
6 Infeksi 4 1 4
7 Rasa nyeri 3 2 6 Sedan
8 Luka bakar 2 2 4
9 Merusak saraf 1 1 1

dan otot

10 Kelemahan otot 1 1 1
11 Tersengat listrik karena Kebas atau mati 2 3 6 Sedang

kabel yang terkelupas rasa

12 dan tangan basah Kesulitan 2 3 6 Sedang

bergerak

13 Penurunan 1 2 2

tekanan darah

14 Gangguan 1 1 1

jantung

15 Cedera fisik 3 2 6
16 Tersandung kabel Terjatuh 5 3 15
17 karena tidak beraturan Luka lecet 5 3 15
18 Patah tulang 1 1 1
19 Luka pada mata 1 2 2

20 Iritasi mata 2 2 4

2; Bagian tubuh_tergores Ir}ggf;aT:;a i i 210

mata gerinda
struktural mata

23 Kehilangan 1 1 1

penglihatan

24 Kerusakan 1 1 1

Percikan api masuk jaringan otot

25 kedalam baju Infeksi 2 1 2

pneumonia

26 Terkena material yang Luka kepala 1 2 2

terlempar

Terdapat 26 risiko pada proses kegiatan pemotongan
besi. Nilai risiko tinggi terdapat 4 item yaitu cedera
serius, terjatuh, luka lecet, dan infeksi mata.
Sedangkan nilai risiko dengan nilai sedang terdapat 7
item yaitu luka ringan, memar, luka, rasa nyeri, kebas

atau mati rasa, kesulitan bergerak, dan cedera fisik.
Dan 15 item lainnya mempunyai nilai risiko yang
rendah.

Berikut penilaian tingkat risiko pada unit kerja
pengelasan yaitu sebagai berikut.

Tabel 6. Menilai tingkat risiko pada unit kerja pengelasan

No Bahaya Risiko Likelihood Consequency Severity Risk Matrix
1 Luka ringan 5 4 20

2 - Memar 2 3 6 Sedan
3 Terkena material tajam Cedera serius 5 2 10 Sedang
4 Luka 2 2 4

5 Tangan tiarj%%es benda Iritasi 4 4 16

6 Infeksi 1 2 2

7 Rasa nyeri 2 3 6

8 Bersin-bersin 3 3 9 Sedang
9 Debu material terhisap Batuk 2 3 6

10 Sakit tenggorokan 2 1 2

11 Tangan terkena massa Luka bakar 2 1 2
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yang panas

Tangan terjepit
tang elektroda

Tersengat Listrik karena
kabel terkelupas

Asap pengelasan
terhirup
Tangan terkena besi
panas
Tangan terpukul palu
trak

Tertimpa besi

Pembengkakan
Melepuh
Patah tulang
Tangan terluka
Robekan jaringan
Luka lecet

Kebas/ mati rasa
Penurunan tekanan
darah
Sesak nafas
Bronchitis
Luka bakar

NEFEP OINNE NN
NWwWwwMNDNDNDDN
rwHhobsNED

N WN
NN N
oS

Cedera tulang
Patah tulang
Luka parah
Cedera fisik

NN WD
P NN W

N OO

Sedan

Terdapat 26 risiko pada proses kegiatan pengelasan.
Nilai risiko tinggi terdapat 3 item yaitu luka ringan,

iritasi, dan luka lecet. Sedangkan nilai risiko dengan
nilai sedang terdapat 9 item yaitu memar, cedera serius,
rasa nyeri, luka bakar, merusak saraf dan otot, terjatuh,
kehilangan penglihatan dan kerusakan jaringan otot.
Dan 14 item lainnya mempunyai nilai risiko yang

Berikut penilaian tingkat risiko pada unit kerja
penghalusan besi yaitu sebagai berikut.

rendah.
Tabel 7. Menilai tingkat risiko pada unit kerja penghalusan

No Bahaya Risiko Likelihood Consequency Severity Risk Matrix
1 - Luka ringan 3 1 3

5 Terbenrtr:gtf:itaelrtlmpa Memar 3 1 3

3 Cedera serius 2 2 4

4 Tergores material Luka 2 2 4

5 Iritasi 2 3 6 Sedan
6 Bagian tubuh tergores Infeksi 1 2 2

7 mata gerinda Rasa nyeri 4 4 16

8 - Luka bakar 1 2 2

Tersengat listrik karena

9 kabel yang terkelupas Merusa(l:t(s)?raf dan 1 2 2

10 dan tangan basa Kelemahan otot 1 3 3

11 Percikan api masuk Kebasrz;u mati 2 2 4

12 kedalam baju Kesulitan 2 1 2

I bergerak
13 Tersengat listrik karena Penurunan 2 1 2
kabel yang terkelupas k h
dan tangan basah tekanan c_lara

14 Gangguan jantung 2 2 4

15 Cedera fisik 2 2 4

16 Tersandung kabel karena Terjatun 3 2 6 STy
17 tidak beraturan Memar 3 2 6 Sedan
18 Luka lecet 3 1 3

19 Patah tulang 2 1 2

20 . Cedera kulit 2 2 4

21 Terkerlzrr;;z;trt]er;?l yang Luka tusuk 5 4 20

22 P Pendarahan 2 2 4

Terdapat 22 risiko pada proses kegiatan penghalusan
besi. Nilai risiko tinggi terdapat 2 item yaitu rasa
nyeri dan luka tusuk. Sedangkan nilai risiko dengan

memar. Dan 17 item lainnya mempunyai nilai risiko

yang rendah.

nilai sedang terdapat 3 item yaitu iritasi, terjatuh, dan

Tabel 8. Menilai Tingkat Risiko Pada Unit Kerja Pengecatan/Finishing

Berikut penilaian tingkat risiko pada unit kerja
pengecatan/finishing yaitu sebagai berikut.

No Bahaya Risiko Likelihood Consequency Severity Risk Matrix
1 Tekanan anain tidak Luka bakar 3 2 6 Sedan

2 gt Patah tulang 3 1 3

beraturan hingga -
3 meledak Kehilangan 2 1 2
pendengaran
4 Cat tumpah dengan tiner Iritasi kulit 2 1 2
5 Batuk 4 4 16
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Sedang
Sedang
Sedan

Sedan

6 Cat tumpah Sakit tenggorokan 5 3 15
7 Sesak nafas 2 2 4
8 Pusing 4 4 16
9 Sakit kepala 2 3 6
10  Terkena asap pengecatan Rasa nyeri 3 3 9
11 Iritasi mata 2 3 6
12 Luka 1 3 3
13 Tergores material yang Memar 1 3 3
14 masih tajam Iritasi 2 3 6
15 Infeksi 2 2 4

pengecatan pada proses pengecatan/finishing yaitu

Terdapat 15 risiko pada proses  kegiatan regulasi kebersihan dan penyimpanan yang ketat dalam

pengecatan/finishing. Nilai risiko tinggi terdapat 3 item
yaitu batuk, sakit tenggorokan, dan pusing. Sedangkan
nilai risiko dengan nilai sedang terdapat 5 item yaitu
luka bakar, sakit kepala, rasa nyeri, iritasi mata, dan
iritasi. Dan 7 item lainnya mempunyai nilai risiko yang
rendah yaitu patah tulang, kehilangan pendengaran,
iritasi kulit, sesak nafas, luka, memar, dan infeksi.

4. Kesimpulan

Identifikasi bahaya dan risiko kecelakaan kerja CV.
XYZ dengan metode JSA diperoleh, pada tahap
pemotongan yang terparah adalah bagian tubuh
tergores mata gerinda dan paling ringan percikan api
masuk kedalam baju. Pada tahap pengelasan
kecelakaan kerja yang paling berat adalah tersengat
listrik dan yang paling ringan adalah terhirup debu
material. Pada tahapan penghalusan kecelakaan kerja
yang paling berat adalah tersengat listrik dan yang
paling ringan adalah tersandung kabel. Pada tahap
pengecatan/finishing kecelakaan kerja paling parah
adalah tekanan angin tidak stabil dan meledak
sedangkan yang paling ringan adalah iritasi kulit.

Risiko kecelakaan kerja pada CV. XYZ dengan metode
HAZOPS yaitu, terdapat 26 risiko pada proses kegiatan
pemotongan besi. Nilai risiko tinggi terdapat 4 item
yaitu cedera serius, terjatuh, luka lecet, dan infeksi
mata. Sedangkan 26 risiko terdapat pada proses
kegiatan pengelasan. Nilai risiko tinggi terdapat 3 item
yaitu luka ringan, iritasi, dan luka lecet. Selanjutnya
terdapat 22 risiko pada proses kegiatan penghalusan
besi. Nilai risiko tinggi terdapat 2 item yaitu rasa nyeri
dan luka tusuk. Dan 15 risiko pada proses kegiatan
pengecatan/finishing. Nilai risiko tinggi terdapat 3 item
yaitu batuk, sakit tenggorokan, dan pusing.

Usulan perbaikan untuk tingkat risiko yang mempunyai
nilai tinggi yaitu terbentur dan tertimpa material,
berupa kenali prosedur dan panduan kerja yang jelas
untuk memastikan bahwa setiap langkah dalam proses
pemilihan dan pemindahan produk dijalankan dengan
hati-hati. Usulan perbaikan pada debu material terhisap,
yaitu pentingnya untuk menyediakan alat pelindung diri
(APD) yang memadai kepada pekerja yang terlibat
dalam membersihkan besi. Usulan perbaikan pada asap
pengelasan terhirup, yaitu diperlukan peningkatan pada
sistem ventilasi di area kerja pengelasan. Usulan
perbaikan pada tangan tergores benda tajam, yaitu perlu
diperhatikan desain dan kondisi palu trak yang
digunakan. Dan usulan perbaikan saat terkena asap

pengelolaan bahan kimia cat juga diperlukan.
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