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INTISARI 

Bengkel bubut Coan merupakan sebuah usaha yang bergerak dalam bidang jasa 
yang khusus mengerjakan macam-macam pekerjaan bubut. Proses kerja di 
bengkel bubut Coan melibatkan mesin-mesin sehingga dapat menimbulkan 
kecelakaan kerja. Menurut wawancara yang dilakukan diketahui bahwa di 
bengkel bubut Coan pernah terjadi kecelakaan kerja baik kecelakaan ringan 
maupun kecelakaan yang berakibat fatal. Proses analisis bahaya belum pernah 
dilakukan di bengkel ini oleh sebab itu perlu dilakukan proses analisis bahaya 
guna untuk mengurangi ataupun menghilangkan risiko bahaya.   

Penelitian ini menggunakan metode Hazard Identification, Risk Assesment and 
Risk Control (HIRARC) yang terdiri dari tiga langkah yaitu identifikasi bahaya, 
penilaian risiko serta pengendalian risiko. Identifikasi bahaya dilakukan dengan 
observasi lapangan serta melakukan wawancara kepada pekerja. Penilaian risiko 
dilakukan menggunakan metode Risk Rating Number (RRN) dengan mengalikan 
nilai severity dan nilai frequency. Risiko yang masuk kedalam kategori prioritas 
utama kemudian diidentifikasi menggunakan Fault Tree Analysis (FTA) guna 
untuk mengetahui sumber bahaya risiko tersebut. Setelah mengetahui sumber 
bahaya dari risiko tersebut, selanjutnya adalah memberikan usulan pengendalian 
dengan mempertimbangkan hirarki pengendalian yang terdiri dari lima tingkatan 
yaitu eliminasi, substitusi, engineering, administrasi dan Alat Pelindung Diri.  

Hasil dari identifikasi bahaya adalah antara lain diketahui bahwa proses grinding 
crankshaft memiliki 10 risiko bahaya, proses bubut cakram, pembubutan, slep, 
korter dan pengeboran (bor duduk) memiliki 8 risiko bahaya, proses honing 
memiliki 7 risiko bahaya, proses pengelasan (las asitelin) memiliki 13 risiko 
bahaya, proses pres dan penggerindaan memiliki 5 risiko bahaya. Berdasarkan 
hasil penilaian risiko diketahui bahwa ada lima risiko yang masuk kedalam 
kategori prioritas utama. Hasil FTA memperlihatkan bahwa yang menjadi sumber 
bahaya pada kelima risiko tersebut antara lain adalah tidak ada pelatihan 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3), tidak terdapat pelindung pada mesin 
dan tidak ada jadwal rutin pemeliharaan mesin. Adapun usulan pengendalian 
yang diberikan antara lain adalah dengan memberikan pelatihan Keselamatan 
dan Kesehatan Kerja (K3) kepada pekerja, memberikan pelindung pada mesin 
dan membuat jadwal rutin untuk pemeliharaan mesin.  

Kata kunci : Hazard Identification, Risk Assesment and Risk Control (HIRARC), 

Severity, Frequency, Risk Rating Number (RRN), Fault Tree Analysis (FTA), 

Hirarki Pengendalian, Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3). 




