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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis risiko Keselamatan dan
Kesehatan Kerja (K3) pada aktivitas welding instalasi pembuatan pipa pemadam
kebakaran di PT. Java Karya Parama menggunakan metode Hazard Identification,
Risk Assessment, and Determining Control (HIRADC). Aktivitas welding memiliki
potensi bahaya yang tinggi seperti paparan asap las, percikan api, radiasi sinar las,
kebisingan, suhu lingkungan kerja tinggi, serta postur kerja yang tidak ergonomis
sehingga berisiko menyebabkan kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja.
Penelitian ini menggunakan metode deskriptif dengan pendekatan semi-kuantitatif
melalui matriks risiko HIRADC. dengan teknik pengumpulan data melalui
observasi lapangan, wawancara, pengukuran suhu dan kebisingan, serta studi
dokumentasi. Hasil penelitian menunjukkan terdapat 13 potensi bahaya yang
teridentifikasi pada tahap persiapan, proses welding, dan housekeeping. Hasil
penilaian risiko menunjukkan terdapat 7 risiko kategori high dan 6 risiko kategori
medium. Risiko tertinggi berasal dari asap las dan radiasi las dengan nilai risiko
sebesar 15, sedangkan kebisingan tinggi, suhu lingkungan kerja tinggi, percikan
api, sengatan listrik, dan postur kerja tidak ergonomis memiliki nilai risiko sebesar
12. Hasil pengukuran lingkungan kerja menunjukkan tingkat kebisingan sebesar 92
db(A) dan suhu kerja sebesar 32°C yang melebihi standar yang ditetapkan.
Pengendalian risiko dilakukan berdasarkan hierarki  pengendalian melalui
eliminasi, substitusi, rekayasa teknik, pengendalian administratif, dan penggunaan
alat pelindung diri (APD). setelah dirancang rekomendasi pengendalian, seluruh
risiko kategori high berpotensi diturunkan menjadi kategori medium dan low.
Dengan demikian, penerapan metode HIRADC dinilai efektif dalam
mengidentifikasi bahaya, menilai tingkat risiko, serta menentukan pengendalian
risiko K3 pada aktivitas welding sehingga dapat meningkatkan keselamatan dan
kesehatan kerja pekerja.

Kata Kunci: K3, welding, identifikasi bahaya, penilaian risiko, pengendalian
risiko.

Xiii



ABSTRACT

This study aims to analyze Occupational Safety and Health (OSH) risks in
welding activities for fire extinguisher pipe installation at PT. Java Karya Parama
using the Hazard Identification, Risk Assessment, and Determining Control
(HIRADC) method. Welding activities have high potential hazards such as exposure
to welding fumes, sparks, welding radiation, noise, high workplace temperatures,
and non-ergonomic working postures that may cause work accidents and
occupational diseases. This study employed a descriptive method with a semi-
quantitative approach using the HIRADC risk matrix, with data collection
techniques including field observations, interviews, temperature and noise
measurements, and documentation studies. The results showed that 13 potential
hazards were identified in the preparation, welding process, and housekeeping
stages. The risk assessment results indicated 7 high-risk categories and 6 medium-
risk categories. The highest risks were welding fumes and welding radiation with a
risk value of 15, while high noise levels, high workplace temperatures, sparks,
electric shock, and non-ergonomic working postures had a risk value of 12. The
workplace environment measurements showed a noise level of 92 dB(A) and a
workplace temperature of 32°C, exceeding the established standards. Risk control
was carried out based on the hierarchy of controls through elimination,
substitution, engineering controls, administrative controls, and the use of personal
protective equipment (PPE). After the recommended risk controls were designed,
all high-risk categories were estimated to be reduced to medium and low-risk
categories. Therefore, the implementation of the HIRADC method is considered
effective in identifying hazards, assessing risk levels, and determining OSH risk
controls in welding activities to improve workers’ occupational safety and health.

Keywords: Occupational Safety and Health, welding, hazard identification, risk
assessment, risk contr
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Industri manufaktur merupakan sektor industri yang berfokus pada kegiatan
pengolahan bahan baku menjadi produk jadi atau setengah jadi melalui serangkaian
proses produksi dengan memanfaatkan tenaga kerja, mesin, teknologi, serta sistem
produksi yang terstruktur(Muhammad & Susilowati, 2021). Proses dalam industri
manufaktur umumnya meliputi tahapan perancangan produk, pengolahan material,
fabrikasi, perakitan, hingga pengujian kualitas sebelum produk didistribusikan
kepada konsumen. Berdasarkan karakteristik tersebut, industri manufaktur terdiri
atas berbagai jenis industri dengan proses produksi yang berbeda-beda.

Salah satu bentuk industri manufaktur adalah industri karoseri. Industri
karoseri merupakan bagian dari industri manufaktur yang bergerak dalam
pembuatan dan perakitan body kendaraan seperti bus, truk, dan kendaraan khusus.
Proses produksinya meliputi pemotongan, pembentukan, pengelasan, dan perakitan
komponen seperti rangka dan panel body. Industri ini umumnya memproduksi
sesuai spesifikasi pelanggan sehingga banyak melibatkan fabrikasi logam, dengan
pengelasan sebagai proses yang memiliki peranan penting dalam menghasilkan
produk bernilai guna dan ekonomi lebih tinggi.

Salah satu perusahaan yang bergerak di bidang industri karoseri adalah PT.
Java Karya Parama yang berlokasi di Kota Magelang, Jawa Tengah. Perusahaan ini
bergerak di bidang pembuatan body truk pemadam kebakaran. Proses produksinya
dimulai dari tahap design engineering yang meliputi perancangan tangki air, rangka
body, aksesoris, dan kelistrikan. Proses selanjutnya adalah persiapan material

berupa pemotongan plat tangki, pipa instalasi, dan besi rangka. Setelah itu,



dilakukan proses fabrikasi yang mencakup pembuatan rangka, bracket, serta
pengelasan tangki, rangka body, dan sistem perpipaan. Kemudian dilanjutkan
dengan perakitan, finishing, dan terakhir pengujian.

Setiap tahapan dalam proses produksi tersebut memiliki potensi bahaya K3
yang berbeda-beda. Pada tahap design engineering, risiko yang timbul tergolong
rendah, seperti kelelahan kerja akibat aktivitas di depan komputer dan kesalahan
perancangan yang dapat berakibat pada kegagalan produk. Pada tahap persiapan
material, risiko yang dihadapi meliputi luka potong akibat pemotongan plat, terkena
serpihan logam, tertimpa material yang berat, serta paparan kebisingan dari mesin
pemotong. Pada tahap fabrikasi yang mencakup pembuatan rangka, bracket, dan
pengelasan, risiko yang muncul antara lain terjepit, tertimpa material, cedera akibat
alat, serta paparan panas, percikan api, radiasi, asap las, kebisingan tinggi, suhu
lingkungan kerja yang tinggi, dan risiko ergonomi akibat posisi kerja yang kurang
tepat. Tahap perakitan memiliki risiko seperti tertimpa komponen, tersengat listrik,
dan gangguan ergonomi. Pada tahap finishing, risiko yang dominan adalah paparan
bahan kimia dari cat dan thinner yang dapat menyebabkan gangguan pernapasan
serta iritasi kulit. Terakhir, pada tahap pengujian, terdapat risiko tekanan tinggi
pada sistem perpipaan dan kebocoran yang dapat membahayakan pekerja di
sekitarnya.

Dari sekian banyak risiko yang tersebar di berbagai tahapan tersebut, proses
welding instalasi pembuatan pipa pemadam kebakaran yang termasuk dalam
tahapan fabrikasi merupakan salah satu proses yang paling kompleks dan berisiko
tinggi. Guna memahami penyebab tingginya risiko pada proses ini, perlu dipahami

terlebih dahulu definisi welding itu sendiri. Welding atau pengelasan merupakan



proses penyambungan dua atau lebih material logam dengan menggunakan sumber
panas tinggi sehingga material tersebut mencair dan kemudian menyatu setelah
mengalami proses pendinginan (Ananta et al., 2025). Proses welding instalasi
pembuatan pipa pemadam kebakaran ini melibatkan hampir seluruh risiko yang
telah disebutkan pada tahap fabrikasi secara bersamaan, yaitu paparan panas,
percikan api, radiasi, asap las, serta risiko ergonomi akibat posisi kerja yang sempit,
membungkuk, dan dilakukan secara berulang. Selain itu, terdapat juga aspek fisik
berupa kebisingan dan suhu lingkungan kerja juga perlu diperhatikan karena dapat
berdampak pada kesehatan pekerja dalam jangka panjang.

Berdasarkan hasil pengukuran suhu dan kebisingan pada area kerja welding
instalasi pembuatan pipa pemadam kebakaran menggunakan Thermo-Hygrometer
digital dan Sound Level Meter (SLM) yang telah dikalibrasi, pengukuran dilakukan
sebanyak tiga kali pada pagi, siang, dan sore hari dengan durasi masing-masing 10
menit. Pengukuran dilakukan pada ruang semi tertutup dengan ventilasi terbatas
serta melibatkan mesin las, gerinda, dan bubut yang beroperasi secara bersamaan.
Posisi alat pengukuran ditempatkan pada jarak +1 meter dari pekerja atau sumber
paparan, dimana Sound Level Meter(SLM) diletakkan sejajar dengan tinggi telinga
pekerja untuk mengukur tingkat kebisingan yang diterima pekerja, sedangkan
Thermo-Hygrometer ditempatkan pada area sekitar pernapasan pekerja untuk
mengetahui kondisi suhu lingkungan kerja secara langsung.

Hasil pengukuran menunjukkan rata-rata suhu lingkungan kerja sebesar
32°C. Nilai tersebut melebihi standar suhu lingkungan kerja aman berdasarkan
Permenkes No. 70 Tahun 2016 yaitu sebesar 18-30°C, sehingga kondisi lingkungan

kerja dinilai tidak sesuai standar dan berpotensi menyebabkan penurunan



konsentrasi, kelelahan fisik, dehidrasi, serta heat stress (Rafli & Marikena, 2025).
Selain itu, hasil pengukuran kebisingan menunjukkan nilai rata-rata sebesar 92
dB(A), dimana nilai tersebut melebihi Nilai Ambang Batas (NAB) kebisingan
untuk paparan kerja selama 8 jam yaitu sebesar 85 dB(A). Ketentuan ini mengacu
pada Permenaker No. 5 Tahun 2018 serta standar National Institute for
Occupational Safety and Health (NIOSH) (Imron et al., 2026), sehingga tingkat
kebisingan pada area welding dinilai tidak memenuhi standar keselamatan kerja dan
berpotensi menimbulkan gangguan pendengaran serta menurunkan kenyamanan
kerja pekerja.

Di tinjau dari aspek ergonomi, hasil analisis postur pekerja dengan metode
RULA menunjukkan aktivitas welding instalasi pembuatan pipa pemadam
kebakaran belum ergonomis. Kondisi tersebut ditandai dengan posisi membungkuk
+30°, leher menunduk >20°, lengan terangkat hingga 90°, serta pergelangan tangan
berotasi saat pengelasan statis dengan beban +3 kg. Nilai RULA sebesar 7
mengindikasikan risiko sedang hingga tinggi yang mana tindakan perbaikan sangat
di perlukan karena berpotensi menimbulkan gangguan muskuloskeletal/MSDs
seperti nyeri punggung, cedera bahu, dan carpal tunnel syndrome.

Untuk melengkapi gambaran risiko pada proses welding tersebut, data
kecelakaan kerja yang dihimpun dari observasi lapangan disajikan dalam bentuk
tabel berikut. Data ini mencakup riwayat kecelakaan kerja pada proses welding

instalasi pembuatan pipa pemadam kebakaran.



Tabel 1. 1 Riwayat Kecelakaan Kerja

Jenis Penyebab Dampak Keterangan Intensitas
No | Kejadian/ Utama yang Frekuensi Kejadian
Keluhan Ditimbulkan )
Paparan debu,
asap las, dan
percikan dari | Mata perih, +1 kali/bulan
1| Iritasi mata proses merah, dan Sering terjadi | atau £12
pengelasan berair kali/tahun
serta
penggerindaan
Mata terkena Tidak Luka pad_a
. menggunakan | mata, sulit
percikan - +2-3
pelindung mengeluarkan .

o | geram mata secara serpihan Sangat sering kali/bulan
(serpihan o) beb X atau +24-36
logam) dari | OPtMal atau | beberapa kali/tahun

erinda posisi kerja kasus sampai
g kurang tepat dirujuk ke RS
. . Posisi kerja Luka gores .
Mesin ge_rlnda tidak stabil atau luka £1 kali/3-4
mengenai Kadang bulan atau

3 . atau kurang terbuka Ny .
bagian tubuh hati-hati saat | ringan hingga Tl £3-4
(paha/tangan) . g 99 kali/tahun

pengoperasian | sedang

Tidak
Percikan api menggunakan +1-2
gerinda APD lengkap L.uka bakar . .. | kali/bulan

4 . ringan pada Sering terjadi
mengenai (wearpack, kulit atau £12-24
tubuh sarung tangan, kali/tahun

apron)

Kurang
Benda kerja kewaspadaan Luka bakar +1 kali/4
panas tidak dan tidak - Kadang bulan atau

5 . ringan pada o
sengaja menggunakan P terjadi +2-3
tersentuh sarung tangan g kali/tahun

tahan panas

Sumber: (Hasil Observasi Lapangan, 2026)

Tabel 1.1 menunjukkan bahwa kecelakaan kerja yang paling sering terjadi di
area welding instalasi pembuatan pipa pemadam kebakaran adalah mata terkena
percikan geram atau serpihan logam dari gerinda dengan intensitas sekitar 2—3 kali
per bulan akibat penggunaan pelindung mata yang kurang optimal. Selain itu, iritasi
mata akibat debu, asap las, dan percikan juga cukup sering terjadi, yaitu sekitar 1
kali per bulan. Percikan api gerinda yang mengenai tubuh pekerja terjadi sekitar 1—

2 kali per bulan, sedangkan cedera akibat mesin gerinda mengenai tubuh atau



kontak dengan benda kerja panas terjadi lebih jarang, yaitu sekitar 3—4 bulan sekali.
Secara umum, gangguan pada mata menjadi risiko yang paling dominan dalam
aktivitas welding instalasi pembuatan pipa pemadam kebakaran. Kondisi ini
menunjukkan bahwa aktivitas welding instalasi pembuatan pipa pemadam
kebakaran memiliki tingkat potensi bahaya yang cukup tinggi sehingga perlu
mendapatkan perhatian serius terhadap penerapan Keselamatan dan Kesehatan
Kerja (K3). Selain tingginya potensi bahaya kerja, penerapan sistem K3 di
perusahaan juga masih berada pada tahap perancangan dan pengembangan
sehingga beberapa pengendalian risiko belum diterapkan secara optimal. Di sisi
lain, tingkat ketaatan pekerja dalam menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) juga
masih tergolong kurang, dimana masih ditemukan pekerja yang tidak menggunakan
APD secara lengkap dan sesuai standar saat proses welding berlangsung. Kondisi
tersebut berpotensi meningkatkan risiko terjadinya kecelakaan kerja dan penyakit
akibat kerja pada area welding.

Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) merupakan upaya sistematis untuk
menciptakan lingkungan kerja yang aman, sehat, dan produktif dengan mencegah
kecelakaan serta penyakit akibat kerja, khususnya pada industri berisiko tinggi
seperti welding (Feriyansah et al., 2025). Penerapan K3 di Indonesia telah didukung
oleh berbagai peraturan perundang-undangan, antara lain Undang-Undang Nomor
1 Tahun 1970, Undang-Undang Nomor 13 Tahun 2003, serta Peraturan Pemerintah
Nomor 50 Tahun 2012 tentang Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan
Kerja (SMK3). Dengan penerapan yang tepat, K3 dapat melindungi tenaga kerja
sekaligus meningkatkan produktivitas (Syafitri et al., 2024). Namun, peraturan saja

tidak cukup. Diperlukan suatu metode yang sistematis untuk mengidentifikasi dan



mengendalikan risiko di lingkungan kerja.

Salah satu metode yang digunakan adalah HIRADC (Hazard Identification,
Risk Assessment, and Determining Control). Metode ini berfungsi untuk
mengidentifikasi bahaya, menilai risiko berdasarkan likelihood (kemungkinan) dan
severity (keparahan), serta menentukan pengendalian yang sesuai dengan hierarki
pengendalian risiko (Saputra et al., 2025). Metode HIRADC sangat relevan untuk
diterapkan pada lingkungan kerja dengan potensi bahaya tinggi, salah satunya
adalah pada perusahaan manufaktur karoseri seperti PT. Java Karya Parama.

Berdasarkan tingginya potensi bahaya Kesehatan dan Keselamatan Kerja
(K3) pada aktivitas welding instalasi pembuatan pipa pemadam kebakaran,
Penerapan metode HIRADC diharapkan dapat menghasilkan analisis risiko yang
komprehensif dan dapat digunakan sebagai acuan dalam upaya perbaikan dan
pencegahan kecelakaan kerja, sehingga risiko kecelakaan kerja pada pekerja

welding dapat diminimalkan dan lingkungan kerja yang aman dapat terwujud.
1.2. Pertanyaan Penelitian

Adapun pertanyaan penelitian yang digunakan adalah sebagai berikut:

1.  Apa saja potensi bahaya dan risiko K3 yang terdapat pada aktivitas welding
instalasi pembuatan pipa pemadam kebakaran di PT. Java Karya Parama?

2. Apa saja prioritas risiko K3 pada pekerja welding instalasi pembuatan pipa
pemadam kebakaran berdasarkan nilai risk score HIRADC di PT. Java Karya
Parama?

3. Apa saja rekomendasi pengendalian risiko K3 vyang tepat untuk
meminimalkan risiko kecelakaan kerja pada pekerja welding instalasi

pembuatan pipa pemadam kebakaran di PT. Java Karya Parama?



1.3.

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut:
Mengidentifikasi potensi bahaya dan risiko K3 pada aktivitas welding
instalasi pembuatan pipa pemadam kebakaran di PT. Java Karya Parama.
Mengidentifikasi prioritas risiko kecelakaan kerja pada pekerja welding
instalasi pembuatan pipa di PT. Java Karya Parama.

Memberikan rekomendasi perbaikan tindakan pengendalian K3 pada pekerja

welding instalasi pembuatan pipa di PT. Java Karya Parama.



14. Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diharapkan penulis dari penelitian ini adalah sebagai

berikut:

1.  Dapat memberikan gambaran risiko K3 yang dapat terjadi pada pekerja
khususnya pekerja dibagian welding.

2. Dapat memberikan prioritas risiko K3 pada pekerja welding instalasi
pembuatan pipa di PT. Java Karya Parama.

3. Dapat memberikan rekomendasi perbaikan K3 pada pekerja welding instalasi
pembuatan pipa di PT. Java Karya Parama.

1.5. Batasan Penelitian
Adapun batasan masalah yang digunakan pada penelitian kali ini adalah
sebagai berikut.

1.  Objek penelitian hanya difokuskan pada proses welding pada bagian
instalasi pembuatan pipa pemadam kebakaran

2. ldentifikasi bahaya dibatasi pada bahaya fisik, kimia, mekanik, ergonomi,
serta faktor lingkungan kerja seperti suhu dan kebisingan. yang berkaitan
langsung dengan proses welding.

3. Analisis risiko dilakukan menggunakan metode HIRADC tanpa membahas
metode penilaian risiko lainnya.

4.  Data penelitian diperoleh dari hasil observasi dan wawancara pekerja dan
pengawas pada bagian welding instalasi pembuatan pipa pemadam
kebakaran.

5.  Data penelitian yang digunakan adalah dalam kurun waktu 1 bulan terakhir

pada 23 juni s/d 24 juli 2025.



1.6. Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan penelitian ini disusun ke dalam lima bab. Bab |
Pendahuluan memuat latar belakang penelitian yang menjelaskan permasalahan
yang akan dikaji, serta mencakup perumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat
penelitian, dan sistematika penulisan. Bab Il Landasan Teori berisi uraian mengenai
penelitian-penelitian terdahulu dan kajian teoritis yang dijadikan sebagai dasar dan
acuan dalam pelaksanaan penelitian. Selanjutnya, Bab Il Metode Penelitian
menguraikan metode penelitian yang digunakan, meliputi penjelasan objek
penelitian yaitu PT. Java Karya Parama, variabel penelitian, serta teknik
pengumpulan data. Data penelitian diperoleh melalui observasi dan wawancara
yang menghasilkan data primer dan data sekunder. Bab IV Hasil dan Pembahasan
menyajikan hasil analisis menggunakan metode HIRADC yang meliputi
identifikasi bahaya, penilaian risiko, serta penentuan pengendalian pada aktivitas
welding instalasi pembuatan pipa pemadam kebakaran, disertai pembahasan tingkat
risiko sebelum dan sesudah pengendalian serta implikasi manajerial bagi
perusahaan. Selanjutnya, Bab V Kesimpulan dan Saran berisi ringkasan hasil
penelitian yang menjawab rumusan masalah terkait risiko K3, prioritas risiko, dan

rekomendasi pengendalian, serta saran bagi perusahaan dan peneliti selanjutnya.
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1.

BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil analisis kesehatan dan keselamatan kerja (K3)

menggunakan metode HIRADC pada PT. Java Karya Parama didapatkan

kesimpulan sebagaimana berikut.
Terdapat 13 potensi bahaya dan risiko K3 yang teridentifikasi pada aktivitas
welding, meliputi asap las, radiasi las, percikan api, sengatan listrik,
kebisingan tinggi, suhu kerja tinggi, postur kerja tidak ergonomis, serta risiko
akibat kondisi area kerja. Hasil pengukuran menunjukkan kebisingan sebesar
92 dB(A), suhu kerja sebesar 32°C, dan skor RULA sebesar 7 yang
menunjukkan kondisi kerja belum ergonomis.

2. Hasil penilaian risiko menunjukkan prioritas risiko K3 pada aktivitas welding
terdiri dari 7 risiko kategori high dan 6 risiko kategori medium. Prioritas risiko
tertinggi berasal dari asap las dan radiasi las dengan nilai risk score 15,
sedangkan kebisingan tinggi, suhu Kkerja tinggi, percikan api, sengatan listrik,

dan postur kerja tidak ergonomis memiliki nilai risk score 12.

3. Rekomendasi pengendalian dilakukan berdasarkan hierarki pengendalian

melalui perbaikan ventilasi, penataan area kerja, penerapan SOP dan
pelatihan K3, serta penertiban dan peningkatan ketaatan pekerja dalam
menggunakan APD secara lengkap dan sesuai standar. Setelah rekomendasi
pengendalian diterapkan, seluruh risiko kategori high berpotensi diturunkan
menjadi kategori medium dan low sehingga metode HIRADC dinilai efektif

dalam membantu pengendalian risiko K3 pada aktivitas welding.
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5.2 Saran
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada pekerja welding

instalasi pipa pemadam kebakaran di PT. Java Karya Parama masih terdapat

beberapa kekurangan yang bisa menjadi acuan bagi peneliti selanjutnya. Adapun

saran dalam penelitian ini adalah sebagai berikut.

1. Memperluas objek penelitian ke proses lainnya seperti perakitan, pengecatan
, kelistrikan, finishing dan lain sebagainya.

2. Menggunakan periode pengamatan yang lebih lama agar hasil yang
didapatkan lebih akurat.

3. Mengkombinasikan metode HIRADC dengan metode lain seperti JSA,
FMEA dan lain sebagainya.

4. Melakukan evaluasi langsung terhadap efektivitas pengendalian di lapangan

tidak hanya berupa laporan.
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