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ABSTRAK 
 

Keselamatan dan kesehatan kerja (K3) memegang peranan penting dalam menjaga keberlangsungan dan produktivitas 

industri manufaktur alat berat, khususnya di lingkungan produksi yang kompleks seperti PT GGS. Penelitian ini bertujuan 

mengidentifikasi, menilai, dan mengendalikan potensi bahaya di area fabrikasi perusahaan menggunakan metode HIRARC 

(Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control) Metode penelitian yang digunakan adalah kualitatif dengan 

pendekatan deskriptif. Hasil penilaian risiko menunjukkan bahwa 27% sumber bahaya masuk dalam kategori risiko tinggi, 

53% sedang, dan 20% rendah. Risiko tertinggi terutama berada pada cedera fisik seperti tangan terkena gerinda, sakit pinggang 

akibat aktivitas pelurusan material, terpapar asap las tanpa alat pelindung pernapasan, serta potensi kaki tertimpa material 

karena fungsi magnet angkat yang tidak optimal. Penerapan HIRARC secara sistematis efektif untuk mengidentifikasi titik 

bahaya dan menentukan prioritas pengendalian berdasarkan tingkat risikonya.  Banyaknya risiko sedang dan tinggi 

menunjukkan perlunya strategi pengendalian yang nyata, berdasarkan data dan prioritas di tempat kerja. Pengendalian 

dilakukan berdasarkan kategori risiko tertinggi dan hasil penelitian ini menghasilkan rekomendasi kontrol yang sesuai dan 

mudah diterapkan di perusahaan. 

 

Kata kunci: Keselamatan Dan Kesehatan Kerja, HIRARC, Identifikasi Bahaya, Analisis Risiko, Pengendalian Risiko 

 

ABSTRACT 
 

Occupational safety and health (K3) plays a crucial role in maintaining the sustainability and productivity of the heavy 

equipment manufacturing industry, particularly in complex production environments such as PT GGS. This study aims to 

identify, assess, and control potential hazards in the company's fabrication area using the HIRARC (Hazard Identification, 

Risk Assessment, and Risk Control) method. The research method used is qualitative with a descriptive approach. The risk 

assessment results indicate that 27% of hazard sources fall into the high risk category, 53% into the medium risk category, 

and 20% into the low risk category. The highest risks are physical injuries such as hands being hit by a grinder, back pain 

due to material straightening activities, exposure to welding fumes without respiratory protection, and the potential for feet 

being crushed by material due to suboptimal lifting magnet function. The systematic application of HIRARC effectively 

identifies hazard points and determines control priorities based on their risk levels. The large number of medium and high 

risks indicates the need for a concrete control strategy, based on data and priorities in the workplace. Control is carried out 

based on the highest risk category, and the results of this study produce appropriate and easily implemented control 

recommendations in the company. 

 

Keywords: Occupational Safety and Health, HIRARC, Hazard Identification, Risk Analysis, Risk Control 

 

 

Pendahuluan 
 

Perkembangan teknologi industri, khususnya dalam proses manufaktur dan otomatisasi, telah memberikan kontribusi 

yang signifikan terhadap peningkatan produktivitas dan efisiensi operasional. Penggunaan mesin-mesin berat dan otomatisasi 

dalam lini produksi mampu menurunkan biaya produksi dan meningkatkan kualitas produk secara konsisten [1]. Namun, sisi 

negatif dari kemajuan teknologi ini tidak dapat diabaikan. Ancaman terhadap keselamatan dan kesehatan pekerja tetap menjadi 

tantangan utama yang harus diatasi secara komprehensif untuk menjamin keberlanjutan operasional dan keberlangsungan 

kesejahteraan tenaga kerja [2]. Keselamatan dan kesehatan kerja merupakan aspek penting yang memanfaatkan teknologi 

untuk mengendalikan berbagai faktor yang berpotensi membahayakan pekerja [3]. K3 juga berfokus pada pengendalian 

sumber-sumber penyebab penyakit akibat kerja, pencegahan kecelakaan kerja, serta penyesuaian antara peralatan, mesin, dan 

alat kerja dengan karakteristik individu yang menjalankan pekerjaan tersebut [4]. Menurut International Labour Organization 

(ILO) tahun 1998, Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) merupakan suatu pendekatan yang bertujuan untuk mendorong, 
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menjaga, dan meningkatkan kesejahteraan pekerja secara menyeluruh, yang meliputi kesehatan fisik, mental, dan sosial di 

seluruh jenis tempat kerja [5]. Menurut ISO 45001:2018 Keselamatan Dan Kesehatan Kerja adalah upaya sistematis dalam 

mengidentifikasi, mengendalikan, dan mengurangi risiko yang yang dapat menimbulkan cedera maupun gangguan kesehatan 

akibat aktivitas kerja [6]. Berdasarkan Undang-Undang Nomor 1 Tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja, kecelakaan kerja 

diartikan sebagai kejadian yang terjadi secara mendadak, di luar dugaan, dan tidak diinginkan, yang berpotensi mengganggu 

pelaksanaan aktivitas yang telah direncanakan serta dapat menimbulkan kerugian, baik terhadap manusia maupun terhadap 

properti atau aset [7]. Sementara itu, berdasarkan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3), 

sebagaimana diatur dalam Peraturan Pemerintah No. 50 Tahun 2012, merupakan pendekatan sistematis yang diterapkan di 

tempat kerja guna mencegah kecelakaan maupun penyakit yang timbul akibat aktivitas kerja, serta menciptakan lingkungan 

kerja yang aman, sehat, dan mampu menunjang peningkatan produktivitas [8]. Menurut Kementrian Ketenagakerjaan dari 

Januari hingga Mei 2024, terdapat 162.327 kecelakaan kerja di Indonesia. Dari jumlah tersebut, 91,83% melibatkan peserta 

yang menerima upah, 7,26% melibatkan peserta yang tidak menerima upah, dan 0,91% melibatkan peserta yang menyediakan 

jasa konstruksi [9]. 

Studi dan data menunjukkan bahwa kecelakaan kerja tidak hanya menimbulkan kerugian materi dan kerusakan, tetapi 

juga berdampak serius pada manusia, seperti cedera, gangguan mental, hingga kematian[10]. Di Indonesia, tingkat kecelakaan 

kerja cukup tinggi dan menjadi salah satu indikator utama dalam menilai efektivitas sistem pengelolaan K3 di tingkat industri 

nasional [9]. Data resmi dari Kementerian Ketenagakerjaan menunjukkan bahwa kejadian kecelakaan dalam kurun waktu 

tertentu mencapai ratusan ribu kasus, bahkan dalam sektor industri yang menerapkan standar keselamatan yang ada, 

kecelakaan tetap terjadi, menandakan adanya gap antara regulasi dan praktik di lapangan [9]. 

PT GGS adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang jasa untuk otomotif dan alat berat dengan jumlah 

karyawan 145 orang, yang di dalam nya terdapat proses machining otomotif, proses machining alat berat, proses fabrikasi alat 

berat, jasa inspection. Penelitian ini dilakukan pada bagian produksi area fabrikasi alat berat dan area machining otomotif. 

Berikut adalah hasil pengamatan, serta data faktor risiko kecelakaan kerja pada periode tahun 2024: 

 

 
Gambar 1. Data kecelakaan kerja PT. GGS 2024 

 

Pada gambar 1 diagram pareto di atas menentukan skala prioritas faktor risiko kecelakaan kerja di departemen produksi 

PT GGS pada periode tahun 2024. Dari data tersebut menunjukan bahwa faktor risiko kecelakaan kerja tangan terkena gerinda 

yang menjadi prioritas utama untuk diatasi dengan jumlah 2 kecelakaan kerja di area fabrikasi pada periode tersebut. 

Perusahaan menargetkan tercapainya kondisi tanpa kecelakaan kerja (Zero Accident) dalam seluruh aktivitas produksinya. 

Untuk mewujudkan hal tersebut, berbagai upaya perbaikan dan peningkatan terus dilakukan secara berkesinambungan demi 

menjamin keselamatan para pekerja selama menjalankan tugasnya [11]. Namun, kondisi aktual di lapangan masih mencatat 

terjadinya kecelakaan. Berdasarkan data pada gambar 1 tercatat sepuluh kejadian kecelakaan kerja dari Januari hingga 

Desember 2024. Situasi ini mendorong peneliti untuk menelusuri lebih dalam permasalahan terkait insiden kecelakaan kerja. 

Pendekatan HIRARC digunakan untuk mengidentifikasi potensi bahaya, karena metode ini memungkinkan 

penyusunan langkah-langkah pencegahan yang efektif dan efisien secara komprehensif melalui analisis risiko [12]. 

Pendekatan HIRARC berperan dalam mengidentifikasi potensi bahaya di area fabrikasi alat berat melalui tahapan identifikasi, 

menilai risiko, dan pengendalian risiko, sehingga dapat memberikan rekomendasi guna memperkuat sistem keselamatan dan 

kesehatan kerja serta menurunkan potensi kecelakaan di masa mendatang [13]. Oleh karena itu, fokus penelitian ini adalah 

mengidentifikasi potensi bahaya di area fabrikasi alat berat serta menilai dan mengendalikan risiko yang ditimbulkan dari 

bahaya tersebut. 

Pendekatan HIRARC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control) secara akademis dan praktis 

menawarkan solusi yang relevan dan efisien untuk menjawab penelitian tersebut. Berbeda dengan Job Safety Analysis (JSA) 

yang lebih bersifat deskriptif dan terbatas pada analisis kegiatan tertentu, atau HAZOP yang penuh kompleksitas dan 

memakan waktu, HIRARC hadir sebagai metode yang mampu memberikan gambaran menyeluruh namun tetap praktis 

digunakan dalam industri manufaktur menengah hingga besar [14]. Salah satu keunggulan utama dari HIRARC terletak pada 
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kemampuannya dalam mengintegrasikan proses identifikasi bahaya, penilaian risiko, dan pengendalian risiko. Oleh karena 

itu, proses dalam penelitian ini sangat relevan untuk dijadikan landasan penerapan standar internasional seperti ISO 

45001:2018. Selain itu, keunggulan utama dari HIRARC terletak pada kemampuannya dalam menyesuaikan dengan 

kebutuhan dan kondisi industri, sehingga solusi yang dihasilkan tidak hanya teoritis, tetapi juga mudah diterapkan di lapangan 

[14]. Dengan menerapkan pendekatan sistematis dan berbasis data ini, diharapkan perusahaan mampu menghadirkan 

lingkungan kerja yang lebih aman, sehat, dan produktif. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui aktivitas kegiatan yang memiliki potensi bahaya, mengetahui faktor risiko, 

menilai tingkat risiko, membuat peniliaian risiko yang merupakan hubungan antara kemungkinan terjadinya suatu bahaya dan 

tingkat keparahan dampaknya, serta menetapkan langkah-langkah pengendalian risiko yang paling efektif agar perusahaan 

dapat menghindari kondisi yang berpotensi membahayakan operasional. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah 

HIRARC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control) [15]. Metode ini digunakan dalam proses identifikasi 

bahaya, penilaian risiko, serta pengendaliannya, sebagaimana dalam penerapan ISO 45001:2018, khususnya pada klausul 6 

yang membahas tahap perencanaan, informasi mengenai kecelakaan kerja yang telah terjadi memiliki peranan penting sebagai 

acuan dalam proses identifikasi potensi bahaya dan penilaian risiko [16]. Proses ini menjadi langkah awal yang esensial dalam 

menciptakan lingkungan kerja yang lebih aman dan terkendali. Pada ISO 45001:2018, Klausul 6.1.2 menekankan pentingnya 

perusahaan untuk secara aktif mengenali berbagai potensi bahaya yang dapat muncul di lingkungan kerja serta melakukan 

penilaian terhadap tingkat risikonya. Sementara itu, Klausul 6.1.3 mengatur bahwa perusahaan harus menyusun dan 

menetapkan tindakan pengendalian risiko sebagai bagian dari strategi mitigasi terhadap bahaya yang telah teridentifikasi [17]. 

 

 

Metode Penelitian 
 

Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan metode kualitatif melalui pendekatan deskriptif. Data dikumpulkan 

melalui observasi langsung di lapangan, wawancara, serta didukung oleh data kecelakaan kerja tahun 2024. Tahapan 

penelitian dimulai dengan mengidentifikasi potensi bahaya di area fabrikasi, kemudian dilanjutkan dengan penilaian risiko 

berdasarkan dua parameter utama, yaitu kemungkinan terjadinya (likelihood) dan tingkat keparahan dampaknya (severity). 

Rincian lebih lanjut dapat dilihat pada tabel 1 dan 2 berikut ini: 

 

Tabel 1. Parameter likelihood 

Tingkat Kriteria Keterangan 

5 Almost Certain Dapat terjadi setiap saat 

4 Likely Kemungkinan sering terjadi 

3 Possible Dapat terjadi sekali-kali 

2 Unlikely Kemungkinan jarang terjadi 

1 Rare Hampir tidak pernah 

 

Tabel 2. Parameter severity 

Tingkat Kriteria Keterangan 

1 Insignificant 
Tidak menyebabkan cedera dan hanya menimbulkan kerugian finansial 

yang kecil. 

2 Minor 
Mengakibatkan cedera ringan dan kerugian finansial dengan tingkat 

sedang. 

3 Moderate 
Mengakibatkan cedera sedang yang memerlukan penanganan medis serta 

kerugian finansial yang besar. 

4 Major 
Menyebabkan cedera berat pada ≥ 1 orang, kerugian finansial besar, serta 

gangguan dalam produksi. 

5 Catastrophic 
Mengakibatkan kematian pada ≥ 1 orang, kerugian finansial sangat besar, 

dampak luas, dan penghentian seluruh kegiatan. 

 

Setiap risiko diberi skor berdasarkan hasil wawancara, kemudian dihitung menggunakan rumus Risk = Likelihood ×  

Severity. Skor akhir dikategorikan menjadi risiko rendah, sedang, tinggi, atau ekstrem sesuai matriks risiko [18] 

 

Tabel 3. Matriks risiko 

Likelihood 
Severity 

1 2 3 4 5 

5 H H E E E 

4 M H H E E 

3 L M H E E 

2 L L M H E 

1 L L M H H 



Jurnal Teknologi dan Manajemen Industri Terapan (JTMIT) Vol. 4, No. 3, September 2025 pp. 802 - 814 
P-ISSN: 2829-0232  E-ISSN: 2829-0038   

805 

Berdasarkan tingkat risiko tersebut, disusun prioritas pengendalian dengan mengacu pada prinsip hierarki pengendalian 

risiko, meliputi eliminasi bahaya, substitusi, pengendalian teknik, administrasi, dan penggunaan alat pelindung diri (APD). 

 

 
Gambar 2. Hierarki pengendalian risiko 

 

 Pengendalian risiko bertujuan untuk menangani potensi bahaya di lingkungan kerja dengan cara menghilangkan atau 

mengurangi tingkat risikonya. Proses ini mengacu pada prinsip Hierarki Pengendalian, yang menyusun langkah-langkah 

pengendalian risiko berdasarkan tingkat efektivitasnya, mulai dari metode yang paling efektif hingga pendekatan yang paling 

sederhana  [14]. Pengendalian risiko adalah upaya untuk menghilangkan atau mengurangi potensi bahaya dengan cara yang 

menjamin bahwa bahaya tersebut tidak membahayakan keselamatan dan kesehatan pekerja [19]. 

 Penelitian ini dilaksanakan di PT. GGS dimulai dari bulan Juni sampai bulan Juli 2025. Penelitian ini difokuskan pada 

aktivitas proses produksi di area fabrikasi alat berat. Adapun jumlah responden yang dilibatkan sebanyak sembilan orang yang 

terdiri dari satu orang kepala bidang keselamatan dan kesehatan kerja (SHE) didasarkan pada peran dan tanggung jawabnya 

dalam menyusun kebijakan dan mengawasi penerapan sistem K3. kemudian satu orang responden yang berada di lapangan 

(Leader) karena memiliki tanggung jawab langsung dalam mengawasi pelaksanaan prosedur kerja dan penerapan K3 

dilapangan. Dan tujuh responden utama adalah pekerja karena pekerja sering terkena risiko kerja dan mengalami langsung 

kondisi kerja serta potensi bahaya di tempat kerja. Penentuan responden ini dilakukan dengan menggunakan teknik purposive 

sampling yang mana responden dipilih berdasarkan kebutuhan peneliti [20]. Responden yang dipilih adalah individu yang 

memenuhi kriteria tertentu sesuai dengan sifat, karakteristik, dan ciri-ciri yang relevan dengan kebutuhan penelitian. Oleh 

karena itu, diharapkan responden tersebut mampu memberikan informasi yang akurat mengenai latar belakang serta kondisi 

objek penelitian, sehingga data yang diperoleh mencerminkan situasi yang sebenarnya. Pemilihan purposive  sampling sebagai 

teknik penelitian dinilai sangat cocok pada penelitian studi kasus dimana banyak aspek dari  kasus  tunggal  yang dapat 

mewakili (representative) untuk diamati dan dianalisis. [21]. Berikut merupakan data responden yang dipilih untuk keperluan 

pengumpulan data: 

Tabel 4. Data responden 

No Responden Lama Bekerja Pendidikan Terakhir 

1 SHE 2 Tahun Jenjang Pendidikan Tinggi (S1) 

2 Leader 6 Tahun SMK 

3 Pekerja Cutting 4 Tahun SMK 

4 Pekerja Semi Finish 4 Tahun SMK 

5 
Pekerja Straightening Testing 

Preparation (STP) 
4 Tahun SMK 

6 Pekerja Tack Welding 3 Tahun SMK 

7 Pekerja Welding 3 Tahun SMK 

8 Pekerja Finishing 3 Tahun SMK 

9 Pekerja Inspeksi 5 Tahun SMK 

 

Adapun proses penelitian ini digambarkan dengan Flowchart Sebagai berikut: 
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Gambar 3. Flowchart penilitian 

 

 

Hasil Dan Pembahasan 
 

Berdasarkan pengamatan yang telah dilakukan, sebelum produk alat berat seperti Centerguard PC 130, Centerguard 

PC 12500, Support HD 785 dikirim ke customer dilakukan proses fabrikasi terlebih dahulu. Adapun alus proses fabrikasi 

dapat dilihat pada gambar dibawah ini: 

 

 
Gambar 4. Alur produksi 

 

Identifikasi Bahaya (Hazard Identification) 

Identifikasi Identifikasi bahaya atau hazard identification, merupakan proses untuk mengenali dan mencatat seluruh 

potensi bahaya yang mungkin muncul selama pelaksanaan proyek. Potensi bahaya ini dapat meliputi risiko akibat bekerja di 

ketinggian, penggunaan alat berat, dampaknya terhadap tenaga kerja, serta risiko terhadap lingkungan di sekitar [22]. 

Berdasarkan hasil observasi di area fabrikasi alat berat, ditemukan sejumlah potensi bahaya pada beberapa tahapan 

pekerjaan. Rincian identifikasi bahaya tersebut disajikan pada tabel 5 berikut: 

 

Mulai 

Studi Literatur Studi Lapangan 

Identifikasi Masalah 

Pengumpulan Data: 

1. Observasi lapangan 

2. Wawancara 

3. Data Kecelakaan Kerja 2024 

Pengolahan Data: 

1. Hazard Identification 

2. Risk Assessment 

3. Risk Control 

Hasil dan Pembahasan 

Kesimpulan dan Saran 

Selesai 

Welding 

Material Cutting Semi Finish 

Finishing 

Straightening 

Testing Preparation 

(STP) 

 

Tack Welding 

Finish Good Inspeksi 
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Tabel 5. Hasil identifikasi bahaya 

No Work Station Faktor Risiko Dampak 

1 Cutting 
Pada saat mengambil potongan 

material 

Tangan tergores meja 

cutting 

Luka pada tangan 

2 Semi Finish 
Saat melakukan proses semi finish Tangan terkena 

gerinda 

Luka pada tangan 

3 

Straightening 

Testing 

Preparation (STP) 

Saat proses pelurusan dan 

pembengkokan material 

Sakit pinggang Cedera otot 

Saat membalikan material  Tangan terjepit 

material 

Jari tangan 

bengkak 

Magnet tidak berfungsi dengan 

baik dan penuaan magnet saat 

memindahkan material 

Kaki tertimpa 

material 

Kaki bengkak 

4 Tack welding 

Pada saat melakukan proses tack 

welding 

Tangan terkena 

percikan api 

Luka bakar 

ringan 

Tidak ada masker las (resipator las) Terkena paparan asap Sesak napas 

Jarak material berdekatan Kaki terbentur 

material 

Kaki memar 

5 Welding 

Tidak ada masker las (respirator 

las) 

Terkena paparan asap Sesak napas 

Magnet tidak berfungsi dengan 

baik dan penuaan magnet saat 

memindahkan material 

Kaki tertimpa 

material 

Kaki bengkak 

Jarak material berdekatan Kaki terbentur 

material 

Kaki memar 

6 Finishing 

Saat melakukan proses finishing Tangan terkena 

gerinda 

Luka pada tangan 

Magnet tidak berfungsi dengan 

baik dan penuaan magnet saat 

memindahkan material 

Kaki tertimpa 

material 

Kaki bengkak 

7 Inspeksi 

Saat melakukan proses gerinda Tangan terkena 

gerinda 

Luka pada tangan 

Magnet tidak berfungsi dengan 

baik dan penuaan magnet saat 

memindahkan material 

Kaki tertimpa 

material 

Kaki bengkak 

 

Penilaian Risiko (Risk Assessment) 

Penilaian risiko merupakan proses untuk menganalisis dan menilai tingkat keparahan suatu bahaya, menentukan apakah 

tingkat risiko tersebut dapat ditoleransi oleh perusahaan, serta merancang dan meninjau langkah-langkah pengendalian yang 

dibutuhkan untuk mengelolanya. [23]. Dalam proses penilaian risiko, parameter likelihood dan severity digunakan sebagai 

acuan pengukuran. Tingkat risiko ditentukan dengan membandingkan probabilitas terjadinya suatu bahaya dengan tingkat 

dampak atau keparahan akibat yang ditimbulkannya [24] 

Berikut di bawah ini merupakan penilaian risiko dari hasil identifikasi bahaya: 

 

Tabel 6. Penilaian risiko 

No Work Station Faktor Risiko Dampak 
Pengendalian 

yang ada 

Penilaian 

Risiko 

L S 
Risk 

Rating 

1 Cutting 

Pada saat 

menggambil 

potongan material 

Tangan 

tergores 

meja cutting 

Luka pada 

tangan 

Sarung tangan 

kain katun 
2 2 L 

2 Semi Finish 
Saat proses semi 

finish 

Tangan 

terkena 

gerinda 

Luka pada 

tangan 

Sarung tangan 

kain katun 
2 3 M 

3 

Straightening 

Testing 

Preparation 

(STP) 

Saat proses 

pelurusan dan 

pembengkokan 

material 

Sakit 

pinggang 

Cedera 

otot 
Belum ada 4 2 H 
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Saat membalikan 

material 

Tangan 

terjepit 

material 

Jari tangan 

bengkak 

Sarung tangan 

kain katun 
2 3 M 

Magnet tidak 

berfungsi dengan 

baik dan penuaan 

magnet saat 

memindahkan 

material 

Kaki 

tertimpa 

material 

Kaki 

bengkak 
Sepatu safety 2 3 M 

4 Tack welding 

Pada saat 

melakukan proses 

tack welding 

Tangan 

terkena 

percikan api 

 

Luka 

bakar 

ringan 

Sarung 

tangan kain 

katun 

4 2 H 

Tidak ada masker 

las (resipator las) 

Terkena 

paparan 

asap 

Sesak 

napas 
Masker medis 5 2 H 

Jarak material 

berdekatan 

Kaki 

terbentur 

material 

Kaki 

memar 
Sepatu safety 2 2 L 

5 Welding 

Tidak ada masker 

las (respirator las) 

Terkena 

paparan 

asap 

Sesak 

napas 

Masaker 

medis 
5 2 H 

Magnet tidak 

berfungsi dengan 

baik dan penuaan 

magnet saat 

memindahkan 

material 

Kaki 

tertimpa 

material 

Kaki 

bengkak 
Sepatu safety 2 3 M 

Jarak material 

berdekatan 

Kaki 

terbentur 

material 

Kaki 

memar 
Sepatu safety 2 2 L 

6 Finishing 

Saat melakukan 

proses finishing 

Tangan 

terkena 

gerinda 

Luka pada 

tangan 

Sarung tangan 

kain katun 
2 3 M 

Magnet tidak 

berfungsi dengan 

baik dan penuaan 

magnet saat 

memindahkan 

material 

Kaki 

tertimpa 

material 

Kaki 

bengkak 
Sepatu safety 2 3 M 

7 Inspeksi 

Saat melakukan 

proses gerinda 

Tangan 

terkena 

gerinda 

Luka pada 

tangan 

Sarung tangan 

kain katun 
1 3 M 

Magnet tidak 

berfungsi dengan 

baik dan penuaan 

magnet saat 

memindahkan 

material 

Kaki 

tertimpa 

material 

Kaki 

bengkak 
Sepatu safety 2 3 M 

 

Setelah dilakukan penilaian risiko dan pengelompokan berdasarkan kategori tingkat risiko pada setiap tahapan 

pekerjaan, diperoleh hasil berupa 20% termasuk dalam kategori risiko rendah, 53% tergolong risiko sedang, dan 27% masuk 

dalam kategori risiko tinggi. Persentase tersebut ditampilkan pada gambar di bawah ini. 
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Gambar 5. Persentase hasil risk assessment 

 

Pengendalian Risiko (Risk Control) 

Langkah Langkah selanjutnya adalah menerapkan upaya pengendalian terhadap setiap risiko yang telah dikategorikan 

mulai dari tingkat rendah hingga ekstrem. Penerapan pedoman ini bertujuan untuk menurunkan tingkat kejadian kecelakaan 

kerja serta meminimalkan potensi bahaya yang ada [25]. Panduan ini disusun berdasarkan urutan dalam hierarki pengendalian 

risiko, yang dimulai dari upaya eliminasi, kemudian dilanjutkan dengan substitusi, rekayasa teknis, pengendalian administratif, 

hingga penggunaan alat pelindung diri (APD) sebagai langkah terakhir [26]. Dibawah ini adalah tabel berisi rekomendasi 

pengendalian. 

 

Tabel 7. Pengendalian risiko 

No Work 

Station 

Faktor Risiko Dampak Pengend

alian 

yang ada 

Penilaian 

Risiko 

Pengendal

ian Risiko 

Hierarki 

Pengend

alian L S Risk 

Rating 

1 Cutting 

Pada saat 

mengam

bil 

potongan 

material 

Tangan 

tergores 

meja 

cutting 

Luka 

pada 

tangan 

Sarung 

tangan 

kain 

katun 

2 2 

L 

Membuat 

tongkat 

magnet 

Rekayasa 

engineeri

ng 

2 
Semi 

Finish 

Saat 

proses 

semi 

finish 

Tangan 

terkena 

gerinda 

Luka 

pada 

tangan 

Sarung 

tangan 

kain 

katun 

2 3 

M 

Pelatihan 

penggunaa

n gerinda 

dan 

Penambah

an APD 

sarung 

tangan 

safety 

Administ

ratif dan 

APD 

3 

Straighte

ning 

Testing 

Preparat

ion 

(STP) 

Saat 

proses 

pelurusa

n dan 

pembeng

kokan 

material 

Sakit 

pinggang 

Cedera 

otot 

Belum 

ada 

4 2 

H 

Penambah

an kaki 

meja STP 

dan 

melakukan 

stretching 

di 

perusahaan 

sebelum 

dan 

sesudah 

kerja 

Rekayasa 

engineeri

ng dan 

Administ

ratif 

Saat 

membali

kan 

material 

Tangan 

terjepit 

material 

Jari 

tangan 

bengkak 

Sarung 

tangan 

kain 

katun 

2 3 

M 

Pelatihan 

teknik 

membalika

n material 

yang benar 

Administ

ratif 

Magnet 

tidak 

berfungsi 

dengan 

baik dan 

Kaki 

tertimpa 

material 

Kaki 

bengkak 

Sepatu 

safety 

2 3 

M 

Pemeriksa

an dan 

perawatan 

berkala 

Administ

ratif 
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penuaan 

magnet 

saat 

meminda

hkan 

material 

pada 

magnet 

4 
Tack 

welding 

Pada 

saat 

melakuk

an 

proses 

tack 

welding 

Tangan 

terkena 

percikan 

api 

 

Luka 

bakar 

ringan 

Sarung 

tangan 

kain 

katun 

4 2 

H 

Pelatihan 

safety 

welding 

dan 

Penambah

an APD 

sarung 

tangan 

safety las 

Adminis

tratif  

dan APD 

Tidak 

ada 

masker 

las 

(resipator 

las) 

Terkena 

paparan 

asap 

Sesak 

napas 

Masker 

medis 

5 2 

H 

Pembuatan 

ventilasi 

udara, 

Pelatihan 

safety 

welding 

dan 

Penambah

an APD 

masker 

respirator 

las 

Rekayasa 

engineeri

ng, 

Administ

ratif dan 

APD 

Jarak 

material 

berdekat

an 

Kaki 

terbentur 

material 

Kaki 

memar 

Sepatu 

safety 

2 2 

L 

penandaan 

garis batas 

Administ

ratif 

5 Welding 

Tidak 

ada 

masker 

las 

(respirato

r las) 

Terkena 

paparan 

asap 

Sesak 

napas 

Masker 

medis 

5 2 

H 

Pembuatan 

ventilasi 

udara, 

Pelatihan 

safety 

welding 

dan 

Penambah

an APD 

masker 

respirator 

las 

Rekayasa 

engineeri

ng, 

Administ

ratif dan 

APD 

Magnet 

tidak 

berfungsi 

dengan 

baik dan 

penuaan 

magnet 

saat 

meminda

hkan 

material 

Kaki 

tertimpa 

material 

Kaki 

bengkak 

Sepaty 

safety 

2 3 

M 

Pemeriksa

an dan 

perawatan 

berkala 

pada 

magnet 

Administ

ratif 

Jarak 

material 

berdekat

an 

Kaki 

terbentur 

material 

Kaki 

memar 

Sepatu 

safety 

2 2 

L 

penandaan 

garis batas 

Administ

ratif 
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6 Finishing 

Saat 

melakuk

an proses 

finishing 

Tangan 

terkena 

gerinda 

Luka 

pada 

tangan 

Sarung 

tangan 

kain 

katun 

2 3 

M 

Pelatihan 

penggunaa

n gerinda 

dan 

Penambah

an APD 

sarung 

tangan 

safety 

Administ

ratif dan 

APD 

Magnet 

tidak 

berfungsi 

dengan 

baik dan 

penuaan 

magnet 

saat 

meminda

hkan 

material 

Kaki 

tertimpa 

material 

Kaki 

bengkak 

Sepatu 

safety 

2 3 

M 

Pemeriksa

an dan 

perawatan 

berkala 

pada 

magnet 

Administ

ratif 

7 Inspeksi 

Saat 

melakuk

an proses 

gerinda 

Tangan 

terkena 

gerinda 

Luka 

pada 

tangan 

Sarung 

tangan 

kain 

katun 

1 3 

M 

Pelatihan 

penggunaa

n gerinda 

dan 

Penambah

an APD 

sarung 

tangan 

safet 

 

Administ

ratif dan 

APD 

Magnet 

tidak 

berfungsi 

dengan 

baik dan 

penuaan 

magnet 

saat 

meminda

hkan 

material 

Kaki 

tertimpa 

material 

Kaki 

bengkak 

Sepatu 

safety 

2 3 

M 

Pemeriksa

an dan 

perawatan 

berkala 

pada 

magnet 

Administ

ratif 

 

Tabel 7 menyajikan rekomendasi yang bertujuan untuk menurunkan tingkat potensi bahaya kecelakaan kerja 

di area fabrikasi alat berat. Strategi pengendalian yang diterapkan mencakup rekayasa teknik, pengendalian 

administratif, serta penggunaan alat pelindung diri (APD). Sementara itu, tahap eliminasi dan substitusi tidak 

diterapkan karena tidak ditemukan potensi bahaya atau aktivitas berisiko yang dapat dihapus atau digantikan dari 

proses kerja yang ada. 

Berikut adalah keterkaitan hasil observasi dengan klausal ISO 45001:2018. 

 

Tabel 8. Keterkaitan standar ISO 45001:2018 

Temuan di Lapangan (Hasil 

Observasi) 
Klausul ISO 45001:2018 Keterangan Keterkaitan 

Ditemukan 15 sumber bahaya di 

area fabrikasi 

Klausul 6.1.2 (Identifikasi 

Bahaya) 

Proses identifikasi bahaya di area 

kerja sesuai klausul tentang 

kewajiban mengenali potensi 

bahaya di lingkungan kerja. 

Penilaian risiko dengan rincian 

empat bahaya termasuk dalam 

kategori risiko tinggi, delapan 

Klausul 6.1.2 (Penilaian Risiko) 

Penilaian risiko dilakukan 

menggunakan parameter 

likelihood dan severity sesuai 

dengan persyaratan ISO untuk 
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berisiko sedang, dan tiga dengan 

risiko rendah. 

menganalisis risiko secara 

sistematis. 

Rekomendasi pengendalian pada 

temuan di lapangan adalah 

rekayasa engineering seperti 

pembuatan tongkat magnet, 

Penambahan kaki meja STP, dan 

Pembuatan ventilasi udara. 

Selanjutnya administratif seperti 

pelatihan penggunaan gerinda, 

pelatihan safety welding dan 

pemeriksaan serta perawatan 

berkala pada magnet. Kemudian 

yang terakhir adalah APD seperti 

Penambahan APD sarung tangan 

safety, dan penambahan APD 

masker respirator las 

Klausul 6.1.3 (Tindakan 

Pengendalian Risiko) 

Tindakan pengendalian mengikuti 

standar ISO untuk menetapkan 

langkah mitigasi yang sesuai 

berdasarkan tingkat risiko. 

 

Analisis Temuan Identifikasi dan Penilaian Risiko Secara Sistematis 

Berdasarkan hasil observasi lapangan di area fabrikasi alat berat PT. GGS, ditemukan 15 jenis potensi bahaya 

yang tersebar di berbagai tahapan proses produksi, termasuk pada aktivitas cutting, semi finish, straightening 

testing preparation (STP), tack welding, welding, finishing, dan inspeksi. Setiap bahaya dinilai menggunakan 

parameter likelihood dan severity yang telah distandarisasi dalam matriks risiko [27]. Hasil penilaian 

menunjukkan distribusi tingkat risiko sebagai berikut: 20% bahaya berkategori rendah, 53% sedang, dan 27% 

risiko tinggi (Gambar 5). 

Temuan ini menunjukkan bahwa meskipun sebagian besar risiko termasuk sedang, jumlah risiko tinggi 

masih cukup besar. Risiko tinggi terutama berasal dari bahaya seperti terkena paparan asap las, cedera otot saat 

meluruskan material, dan luka bakar ringan pada tangan. Kondisi ini sejalan dengan penelitian di industri 

manufaktur, yang menyebutkan bahwa kerja manual dan penggunaan sering menimbulkan bahaya fisik dan 

paparan bahan berbahaya sebagai penyebab utama kecelakaan kerja, seperti dijelaskan oleh [24]. 

 

Efektivitas Hierarki Pengendalian Risiko 

Pengendalian risiko di PT. GGS mengacu pada hierarki pengendalian yang terdiri dari eliminasi, substitusi, 

rekayasa engineering, administratif, APD. Berdasarkan temuan pada Tabel 7, Sebagian besar upaya pengendalian 

yang dilakukan perusahaan fokus pada engineering control, seperti pembuatan tongkat magnet, penambahan kaki 

meja STP, dan pemasangan ventilasi, serta pengendalian administratif seperti pelatihan dan pemeriksaan rutin. 

Penggunaan APD tetap penting, terutama untuk bahaya yang tidak bisa dikendalikan dengan sistem teknik atau 

administrasi. 

Efektivitas rekayasa engineering tampak pada berkurangnya keluhan sesak napas akibat pembuatan ventilasi 

udara di area fabrikasi. Namun, efektivitas administrasi dan APD tetap dipengaruhi faktor perilaku individu 

pekerja, sebagaimana dicatat oleh [19] sehingga disiplin dan pengawasan harian harus menjadi perhatian utama. 

 

 

Simpulan 
 

Kesimpulan yang menyoroti kontribusi hasil penelitian terhadap perbaikan sistem manajemen K3 di PT GGS maupun 

industri sejenis sangat krusial untuk memberikan gambaran nyata tentang nilai praktis serta potensi implementasi hasil riset. 

Penelitian ini telah berhasil mengidentifikasi 15 faktor bahaya di area kerja fabrikasi alat berat PT GGS melalui pendekatan 

HIRARC, yang sistematis dalam tahap identifikasi bahaya, evaluasi tingkat risiko, hingga penetapan langkah-langkah 

pengendalian risiko. Temuan berupa empat faktor bahaya dengan tingkat risiko tinggi, delapan risiko sedang, dan tiga risiko 

rendah memperlihatkan bahwa lingkungan kerja PT GGS masih menyimpan tantangan signifikan dalam pengelolaan risiko 

K3. 

Rekomendasi pengendalian yang disusun mulai dari rekayasa teknis seperti pembuatan alat bantu pengambilan serpihan 

material, pemeriksaan dan perawatan berkala pada crane magnet, hingga penambahan APD khusus pada aktivitas welding 

tidak hanya menunjukkan kepatuhan terhadap prinsip hierarki pengendalian risiko, namun juga mempertegas pentingnya 

pendekatan berlapis dalam strategi pengendalian, sebagaimana diuraikan dalam standar internasional ISO 45001 dan regulasi 

nasional SMK3. Penerapan langkah pengendalian berbasis hierarki ini membuktikan bahwa tindakan-tindakan yang diambil 

mampu menurunkan tingkat risiko kecelakaan kerja secara terukur dan terpantau, serta menciptakan budaya keselamatan yang 

lebih kuat melalui pengawasan administratif dan edukasi rutin pada pekerja. 
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Kontribusi Penelitian ini memberikan kontribusi penting dengan menghadirkan model manajemen risiko K3 yang 

adaptif dan mudah diterapkan di industri alat berat. Model ini mencakup proses identifikasi, penilaian, dan pengendalian risiko 

secara menyeluruh, sehingga dapat menjadi acuan bagi PT GGS dan perusahaan sejenis untuk mengevaluasi dan memperbaiki 

sistem K3 secara berkala. Secara praktis, perusahaan bisa lebih proaktif dalam memantau dan meningkatkan K3 agar tercipta 

lingkungan kerja yang aman, sehat, dan produktif. Pendekatan ini juga berpotensi diterapkan di industri lain dengan kondisi 

serupa. Dengan menggunakan metode HIRARC dan strategi pengendalian yang terstruktur, perusahaan dapat mencegah 

kecelakaan dan penyakit kerja secara sistematis, yang pada akhirnya meningkatkan kinerja K3 serta mendukung keberlanjutan 

dan daya saing industri 
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