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INTISARI

Bengkel Las Gokko merupakan usaha UMKM yang terletak di Kabupaten Klaten
yang bergerak di bidang manufaktur dengan produknya yaitu pagar besi, pintu,
teralis, dan lain-lain. Usaha di Bengkel Las Gokko ini menerapkan sistem Make To
Order (MTO) yaitu melakukan produksi sesuai dengan pesanan konsumen. Dari
awal berdirinya Bengkel Las Gokko tepatnya awal tahun 2015, prinsip
keselamatan dan kesehatan kerja di bengkel ini tidak diterapkan serta kondisi
lingkungan produksi kerja yang tidak teratur dan tidak dirawat sehingga
menyebabkan kasus kecelakaan kerja. Berdasarkan hal tersebut, dilakukan
observasi, penelusuran akar masalah, serta wawancara untuk menemukan
penyebab masalah pada kasus kecelakaan kerja.

Berdasarkan pada penelusuran masalah, tinjauan pustaka, dan diskusi dengan
para stakeholder maka tujuan pada penelitian yaitu mengurangi angka kecelakaan
kerja dan menurunkan risiko kecelakaan kerja sebesar 10%. Alternatif solusi yang
terpilin pada penelitian adalah melalui perbaikan tata letak dan penarapan prinsip
keselamatan kerja menggunakan metode gabungan HIRARC dan 5S.

Implementasi menggunakan metode HIRARC ini dilakukan dengan cara
identifikasi risiko bahaya pada setiap departemen produksi, melakukan penilaian
dari setiap risiko bahayayang telah diidentifikasi, menentukan pengendalian risiko
bahaya. Selain itu, metode 5S juga digunakan dalam implementasi untuk
mengatur kondisi lingkungan kerja melalui seiri (pemilahan), seiton (penataan),
seiso (pembersihan), seiketsu (standarisasi), dan shitsuke (pembiasaaan).
Implementasi alternatif solusi terpilih dapat mengurangi kecelakaan kerja sebesar
18,7%. Hasil tersebut melebihi angka harapan dari stakeholder sebesar 10%
sehingga dapat dikatakan tujuan dari penelitian tercapai.

Kata Kunci : Kecelakaan kerja, risiko kecelakaan kerja, perancangan tata letak,
metode HIRARC, metode 5S
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