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MOTTO

Sesungguhnya bersama kesulitan itu ada kemudahan, maka apabila kamu telah
selesai (dari suatu urusan), tetaplah bekerja keras untuk urusan yang lain

(QS. Al-Insyirah : 6-7)

“"'I like to work hard to achieve my goals, there's no reward without work"

(Marc Marquez)

“Pada hari Minggu kita semua memiliki tujuan yang sama: kita ingin menang.
Tetapi jika Anda mengalami kecelakaan, Besok juga hanyalah sebuah hari. Hidup
terus berjalan."

(Marc Marquez)
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ABSTRAK

Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi merupakan usaha manufaktur skala kecil yang
bergerak di bidang pengolahan logam melalui berbagai proses seperti pembubutan,
pengeboran, pemotongan, dan pengelasan yang memiliki potensi bahaya kerja yang
cukup tinggi. Berdasarkan hasil observasi lapangan dan wawancara, ditemukan
beberapa kejadian kecelakaan kerja, antara lain luka akibat serpihan logam, paparan
radiasi sinar las, serta cedera yang disebabkan oleh penataan material yang kurang
tertata dengan baik. Penelitian ini bertujuan untuk melakukan analisis risiko
kecelakaan kerja dengan menggunakan metode Hazard Identification and Risk
Assessment (HIRA) dan Hazard and Operability Study (HAZOP). Metode HIRA
digunakan untuk mengidentifikasi potensi bahaya dan tingkat risiko berdasarkan
parameter severity dan likelihood melalui penyebaran kuesioner kepada responden
yang memahami kondisi operasional bengkel. Hasil penelitian menunjukkan bahwa
terdapat 21 sumber bahaya yang telah tervalidasi dengan distribusi tingkat risiko
sebesar 24% kategori ekstrem, 43% kategori tinggi, 24% kategori sedang, dan 9%
kategori rendah, di mana area pembubutan dan pemotongan merupakan area dengan
tingkat risiko paling dominan. Selanjutnya, metode HAZOP digunakan untuk
mengkaji penyimpangan operasional dengan mengidentifikasi faktor penyebab,
dampak yang ditimbulkan, serta upaya pengendalian yang mengacu pada hirarki
pengendalian risiko. Berdasarkan hasil analisis, diperoleh sejumlah rekomendasi
pengendalian yang mencakup aspek perancangan, pengendalian administratif, serta
penggunaan alat pelindung diri (APD). Sebagai bentuk implementasi, penelitian ini
menghasilkan rancangan Standar Operasional Prosedur (SOP) K3 dan media
edukasi berupa poster keselamatan kerja guna meningkatkan kesadaran serta
kepatuhan pekerja terhadap penerapan keselamatan dan kesehatan kerja.

Kata Kunci: HIRA, HAZOP, K3, Analisis Risiko, Kecelakaan Kerja, SOP
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ABSTRACT

Zairi Motor, Lathe, and Welding Workshop is a small-scale manufacturing business
engaged in metal processing through various processes such as turning, drilling,
cutting, and welding which have a fairly high potential for work hazards. Based on
the results of field observations and interviews, several work accidents were found,
including injuries from metal fragments, exposure to welding radiation, and
injuries caused by poorly arranged material arrangements. This study aims to
conduct a work accident risk analysis using the Hazard Ildentification and Risk
Assessment (HIRA) and Hazard and Operability Study (HAZOP) methods. The
HIRA method is used to identify potential hazards and risk levels based on severity
and likelihood parameters through the distribution of questionnaires to
respondents who understand the operational conditions of the workshop. The
results showed that there were 21 validated hazard sources with a risk level
distribution of 24% in the extreme category, 43% in the high category, 24% in the
moderate category, and 9% in the low category, where the turning and cutting area
is the area with the most dominant risk level. Furthermore, the HAZOP method was
used to assess operational deviations by identifving causal factors, resulting
impacts, and control efforts referring to the risk control hierarchy. Based on the
analysis results, a number of control recommendations were obtained covering
aspects of design, administrative control, and the use of personal protective
equipment (PPE). As a form of implementation, this study produced a draft of the
K3 Standard Operating Procedure (SOP) and educational media in the form of
occupational safety posters to increase worker awareness and compliance with the
implementation of occupational safety and health.

Keywords: HIRA, HAZOP, OHS, Risk Analysis, Workplace Accidents, SOP
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang Masalah

Industri manufaktur skala kecil dan menengah, seperti bengkel las dan bubut,
sangat terlibat dalam produksi dan pemeliharaan komponen mesin. Namun,
aktivitas kerja yang melibatkan pengelasan, pemotongan logam, dan pengoperasian
mesin kecepatan tinggi juga memiliki risiko yang cukup besar. Luka bakar, cedera
mekanis, dan paparan asap dan partikel logam adalah beberapa risiko yang dapat
dihadapi pekerja. Partikel logam dan asap dapat mengganggu sistem pernapasan
dan penglihatan mereka. Karena proses pengelasan dapat memengaruhi kesehatan
seseorang baik dalam jangka pendek maupun jangka panjang, itu dianggap sebagai
pekerjaan dengan tingkat risiko tinggi (Murugan & Sathiya, 2024). Penelitian pada
bengkel pengelasan menunjukkan bahwa setiap tahapan pekerjaan, mulai dari
persiapan material, proses pemotongan dan pengelasan, hingga tahap finishing,
memiliki potensi bahaya dengan tingkat risiko yang beragam, dan beberapa di
antaranya masih berada pada kategori risiko sedang hingga tinggi sehingga
memerlukan pengendalian lebih lanjut (Tiara ef al., 2025)

Banyak—"bengkel berskala “kecil "masih ‘menghadapi® kendala dalam
menerapkan sistem manajemen keselamatan dan kesehatan kerja (K3). Karena
tidak ada prosedur kerja tertulis, standar keselamatan tidak seragam. Selain itu,
asap, serpihan logam, debu, dan percikan api serta sistem ventilasi yang tidak
memadai meningkatkan risiko kecelakaan dan gangguan kesehatan. Selain itu,
kepatuhan terhadap penggunaan APD tidak konsisten dan rendah (Jumartika et al.,

2021). Menurut penelitian yang dilakukan di beberapa bengkel, beberapa karyawan



melaporkan insiden seperti luka bakar, iritasi pernapasan, dan cedera mekanik
dengan tingkat yang sangat tinggi. Laporan ini menunjukkan bahwa pengendalian
bahaya yang buruk telah dilakukan (Susanti, 2025). Dengan demikian, realitas di
lapangan menunjukkan adanya kesenjangan signifikan antara praktik ideal K3 dan
kondisi aktual di banyak bengkel kecil dan menengah. Oleh karena itu, fakta di
lapangan menunjukkan bahwa banyak bengkel kecil dan menengah tidak memiliki
praktik K3 yang ideal dengan kondisi yang sebenarnya.

Meningkatnya jumlah kecelakaan kerja di sektor industri dapat dikaitkan
dengan kurangnya kepatuhan terhadap prosedur keselamatan dan kesehatan kerja
(K3). Tidak ada pengawasan yang memadai dan lingkungan kerja yang
memprioritaskan hasil produksi daripada keselamatan menyebabkan potensi
bahaya yang tidak teridentifikasi dengan baik, yang menyebabkan insiden kerja
(Wisudawati, 2022). Data nasional mencatat 370.747 kasus kecelakaan kerja pada
tahun 2023 dan meningkat menjadi 462.241 kasus pada tahun 2024, menunjukkan
bahwa program pencegahan belum efektif (Kemnaker RI, 2024). Penerapan sistem
K3 yang terstruktur terbukti mampu menurunkan tingkat kecelakaan kerja melalui
peningkatan_ kepatuhan dan kesadaran pekerja_terhadap prosedur keselamatan
(Krisyanti & Budiono, 2024). Oleh karena itu; penerapan K3 merupakan strategi
penting untuk menciptakan lingkungan kerja yang aman dan berkelanjutan

(Wahyudi et al., 2025).
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Gambar 1.1. Par Sebagai Produk Akhir 1
Sumber: Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi (2026)

Bengkel Motor, Bubut dan Las Zairi adalah unit usaha manufaktur skala kecil
yang bergerak di bidang pembuatan dan perakitan produk berbahan logam, besi,
galvanis maupun stainless. Berdiri sejak tahun 1963 yang berlokasi di JI. MT
Haryono Blok A No. 98 Yogyakarta. Jadi pada Bengkel Motor, Bubut, dan Las
Zairi ini memiliki fokus utama pada.dua produk karena sering terjadinya pesanan
yang banyak. Selama proses produksi pagar dan mobil gowes pada Bengkel Motor,
Bubut, dan Las Zairi memiliki potensi bahaya yang cukup tinggi. Gambar 1.1
menunjukkan pagar besi sebagai produk akhir. yang dihasilkan oleh Bengkel Motor,
Bubut, dan Las Zairi. Pagar tersebut dibuat melalui beberapa,tahapan pekerjaan,
meliputi pemotongan material, perakitan rangka,serta proses pengelasan pada

sambungan-sambungan logam hingga membentuk struktur yang kokoh.



Gambar 1.2. Mobil Gowes Sebagai Produk Akhir 2
Sumber: Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi (2026)

Berdasarkan Gambar 1.2, terlihat mobil gowes sebagai produk akhir yang
dihasilkan oleh Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi. Mobil gowes tersebut
merupakan hasil perakitan dan modifikasi rangka berbahan galvanis, holo, fiber
yang dirancang khusus untuk keperluan operasional di kawasan wisata. Adapun tata

letak dari area kerja sebagai berikut.
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Gambar 1.3. Layout Kerja
Sumber: Analisis Pribadi (2026)



Tata letak area kerja memperlihatkan pengelompokan ruang sesuai dengan
fungsi masing-masing tahapan proses, yang mencakup area pembubutan,
pembentukan plat, pengeboran, pemotongan dan pengelasan, serta area service
motor. Ruang penyimpanan bahan baku ditempatkan berdekatan dengan area kerja
utama, sedangkan fasilitas penunjang seperti toilet dan ruang istirahat diposisikan

terpisah dari area produksi.

Gambar 1.4. Penumpukan Bahan Baku
Sumber: Bengkel Motor, Bubut, dan Las (2026)

Gambar 1.4 terlihat penumpukan bahan baku berupa pipa besi dan galvanis
yang disimpan pada rak penyimpanan di area Bengkel Motor, Bubut, dan Las.
Bahan baku tersebut disusun secara horizontal dengan tempat yang untuk menjaga
kestabilan. Kondisi penumpukan ini menunjukkan ketersediaan material yang
mendukung kelancaran aktivitas kerja bengkel, tetapi pada saat yang sama
berpotensi menimbulkan risiko keselamatan kerja apabila penataan dan
pengamanan bahan baku tidak dilakukan secara optimal seperti jatuh dari atas,

terbentur kepala saat beroperasi.



Sumber: Bengkel Motor, Bubut, dan Las (2026)

Gambar 1.5 menunjukkan aktivitas proses pemotongan material logam
menggunakan mesin gerinda yang dilakukan oleh pekerja di Bengkel Motor, Bubut,
dan Las Zairi. Proses pemotongan tersebut menghasilkan percikan api yang berasal
dari gesekan antara mata gerinda dan material logam. Pada pelaksanaannya, pekerja
terlihat tidak menggunakan APD seperti kacamata pelindung dan sarung tangan.
Pada saat beroperasi dengan tidak menggunakan APD memiliki potensi bahaya
percikan api, serpthan logam, serta potensi cedera mata akibat kontak langsung

dengan alat kerja.

Gambar 1.6. Proses Pengelasan
Sumber: Bengkel Motor, Bubut, dan Las (2026)



Gambar 1.6 menunjukkan aktivitas proses pengelasan yang dilakukan oleh
pekerja pada rangka galvanis sebagai bagian dari tahapan pembuatan produk.
Proses pengelasan tersebut menghasilkan cahaya las dan percikan api yang
berpotensi menimbulkan bahaya bagi pekerja. Pada pelaksanaannya, pekerja
terlihat belum menggunakan APD secara lengkap, seperti helm atau kacamata las
dan sarung tangan yang seharusnya digunakan untuk melindungi mata, wajah, dan
tangan dari paparan cahaya las, panas, serta percikan api. Adapun beberapa
kecelakaan kerja yang pernah terjadi di Bengkel Sepeda Motor, Bubut, dan Las
Zairi diperoleh berdasarkan hasil wawancara langsung dengan Bapak Bintoro
selaku pemilik bengkel dalam tabel sebagai berikut.

Tabel 1.1. Jenis Kecelakaan Kerja 6 bulan Terakhir di Bengkel

Jenis Kecelakaan Kerja Frekuensi
Mata terkena percikan gerinda 4
Mata terkena cahaya las sehingga terjadi iritasi 5

Luka dalam pada kaki terkena benda keras karena
penataan tidak rapi (2025)
Luka sobek tangan karena bahan baku besi yang

1

tajam

Pengelupasan kulit wajah karena terkena asap las 5
Sumber: Wawancara Pemilik (2026)

Tabel 1.1'menunjukkan beberapa jenis kecelakaan kerja yang pernah terjadi
di Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi selama kegiatan operasional berlangsung.
Jenis kecelakaan yang terjadi meliputi mata terkena percikan gerinda, mata terpapar
cahaya las yang menyebabkan iritasi, luka pada kaki akibat terkena benda keras
karena penataan area kerja yang kurang rapi, luka sobek pada tangan akibat kontak
dengan bahan baku besi yang tajam, serta pengelupasan kulit wajah akibat paparan
asap las. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa aktivitas produksi di bengkel

memiliki potensi bahaya yang beragam. Oleh karena itu, diperlukan upaya



identifikasi dan analisis risiko kecelakaan kerja secara lebih mendalam sebagai
dasar dalam penentuan langkah pengendalian yang tepat.

Berdasarkan uraian tersebut, metode yang dinilai paling sesuai dengan
masalah penelitian adalah Hazard Identification and Risk Assessment (HIRA), yang
bertujuan untuk mengidentifikasi potensi bahaya dan menentukan tingkat risiko
berdasarkan parameter tingkat keparahan dan kemungkinan terjadinya risiko.
Metode HIRA menghasilkan nilai dan kategori tingkat risiko yang telah melalui
proses validasi. Hazard and Operability Study (HAZOP) adalah metode yang
digunakan untuk tahapan analisis selanjutnya. Metode ini menerapkan analisis
penyimpangan melalui penggunaan kata panduan tertentu untuk menyelidiki secara
lebih mendalam sumber bahaya yang dapat menyebabkan kecelakaan kerja.
Kombinasi kedua teknik memungkinkan peneliti untuk membuat saran untuk
mengurangi risiko kecelakaan kerja. Untuk meningkatkan kedisiplinan kerja di
masa mendatang di Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi, rekomendasi ini
mencakup penyediaan dan penerapan alat pelindung diri (APD), pemasangan
rambu keselamatan, pelaksanaan inspeksi dan pencatatan kecelakaan secara teratur,
dan penyusunan standar operasional prosedur (SOP) dan media edukasi K3 seperti
poster keselamatan.

1.2. Pertanyaan Penelitian

Adapun pertanyaan penelitian berdasarkan pada uraian latar belakang di atas
sebagai berikut.

1.  Apa saja potensi bahaya yang terdapat di Bengkel Motor, Bubut dan Las

Zairi?



1.3.

Berapa tingkat risiko kecelakaan kerja di Bengkel Motor, Bubut, dan Las
Zairi menggunakan metode HIRA?

Apa saja rekomendasi tindakan perbaikan yang dapat diberikan pada Bengkel
Motor, Bubut, dan Las Zairi untuk mengurangi risiko kecelakaan kerja
berdasarkan hasil analisis menggunakan metode HAZOP?

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan penelitian berdasarkan pada uraian latar belakang di atas

sebagai berikut.

I.

1.4.

Mengidentifikasi potensi bahaya yang terdapat di Bengkel Motor, Bubut, dan
Las Zairi.

Menilai tingkat risiko kecelakaan kerja di Bengkel Motor, Bubut, dan Las
Zairli menggunakan metode HIRA.

Memberikan rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan pada Bengkel
Motor, Bubut, dan Las Zairi terkait risiko kecelakaan kerja menggunakan
metode HAZOP.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari pelaksanaan penelitian ini sebagai berikut.
Melalui-penelitian int diharapkan Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi dapat
memperoleh gambaran yang lebih jelas mengenai kondisi keselamatan kerja
saat ini, sehingga dapat dijadikan dasar untuk melakukan evaluasi terhadap
penerapan K3 guna meminimalkan potensi kecelakaan kerja di area
operasional bengkel.

Melalui penelitian ini, hasil yang diperoleh diharapkan dapat dimanfaatkan

oleh Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi sebagai acuan dalam



1.5.

mengidentifikasi potensi bahaya serta menilai tingkat risiko kecelakaan kerja
yang terdapat di lingkungan kerja.

Dengan adanya rekomendasi perbaikan yang dihasilkan, perusahaan
diharapkan mampu mengimplementasikan langkah-langkah pencegahan
yang sesuai guna meningkatkan keselamatan kerja sekaligus menciptakan
lingkungan kerja yang lebih aman dan produktif.

Batasan Penelitian

Adapun batasan-batasan yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai

berikut.

I.

Lokasi yang digunakan sebagai penelitian adalah Bengkel Motor, Bubut, dan
Las Zairi.

Pengambilan data observasi dan kuesioner dalam waktu Januari — Maret 2026
Responden dalam penelitian ini adalah pihak-pihak di Bengkel Motor, Bubut,
dan Las Zairi yang memiliki pengalaman serta pemahaman terhadap proses
produksi dan manajemen risiko meliputi pemilik, pengawas produksi, dan
tiga orang operator produksi.

Objek yang dianalisis dalam penelitian ini difokuskan pada potensi bahaya
yang muncul selama aktivitas produksi di setiap area, seperti proses loading
material besi, pembubutan, pembentukan plat, pengeboran, pemotongan, dan

pengelasan.

1.6. Sistematika Penulisan

Penulisan skripsi ini disusun ke dalam lima bab yang saling berkaitan dan

disusun secara sistematis untuk memberikan gambaran penelitian secara

menyeluruh hingga tahap metode penelitian. Bab satu Pendahuluan memuat uraian
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mengenai gambaran umum penelitian yang menjadi dasar pelaksanaan studi. Pada
bab ini dibahas latar belakang penelitian yang menjelaskan kondisi keselamatan dan
kesehatan kerja di Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi serta pentingnya analisis
risiko kecelakaan kerja. Selanjutnya, dirumuskan pertanyaan penelitian yang
menjadi fokus kajian, tujuan penelitian yang hendak dicapai, serta manfaat
penelitian baik bagi pihak bengkel maupun pengembangan keilmuan di bidang
teknik industri. Bab satu juga memuat batasan penelitian untuk memperjelas ruang
lingkup penelitian agar pembahasan tetap terarah dan sesuai dengan tujuan yang
telah ditetapkan.

Bab dua Tinjauan Pustaka berisi landasan teori dan kajian penelitian
terdahulu yang relevan dengan topik penelitian. Bab ini diawali dengan
pembahasan penelitian terdahulu sebagai referensi dan pembanding terhadap
penelitian yang dilakukan. Selanjutnya diuraikan konsep dasar keselamatan dan
kesehatan kerja (K3), kecelakaan kerja, bahaya, risiko, dan level risiko sebagai
dasar pemahaman analisis risiko. Pada bab ini juga dibahas teori dan prinsip metode
Hazard Identification and Risk Assessment (HIRA) dan Hazard and Operability
Study (HAZOP), termasuk teknik sampling, purposive sampling, serta konsep
validitas-instrumen menggunakan Content Validity Ratio (CVR) yang digunakan
untuk mendukung validitas data penelitian.

Bab tiga Metode Penelitian menjelaskan tahapan dan prosedur penelitian
yang digunakan dalam pelaksanaan penelitian. Bab ini memuat objek dan lokasi
penelitian, metode dan teknik pengumpulan data yang meliputi observasi,
wawancara, kuesioner, studi pustaka, dan dokumentasi, serta jenis data yang

digunakan yaitu data primer dan data sekunder. Selain itu, dijelaskan teknik
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pengambilan sampel, variabel penelitian, serta uji validitas instrumen penelitian.
Pada bagian akhir bab tiga disajikan model analisis yang mengombinasikan metode
HIRA dan HAZOP serta diagram alir penelitian sebagai gambaran sistematis alur
penelitian dari tahap awal hingga tahap analisis.

Bab empat menjelaskan tahap pengolahan dan penyajian data hasil penelitian
yang diperoleh selama proses penelitian di Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi.
Hasil penelitian disajikan menggunakan metode HIRA dan HAZOP, meliputi
identifikasi sumber bahaya, analisis tingkat risiko, usulan pengendalian risiko, serta
perancangan SOP keselamatan kerja. Bab lima berisi kesimpulan dari seluruh
rangkaian penelitian yang telah dilakukan menggunakan metode HIRA dan
HAZOP. Berdasarkan kesimpulan tersebut, disusun saran yang dapat digunakan
sebagai bahan pertimbangan dalam upaya perbaikan untuk mengurangi potensi

kecelakaan kerja di Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi.
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan
Berdasarkan hasil pengolahan data, yakni berupa identifikasi sumber bahaya,

penilaian dan analisis risiko menggunakan metode HIRA, pengendalian risiko

menggunakan metode HAZOP, serta melakukan perancangan SOP dengan sebagai
berikut.

1. Hasil proses identifikasi potensi bahaya dalam penelitian ini menunjukkan
bahwa terdapat berbagai sumber bahaya yang tersebar pada setiap aktivitas
operasional di Bengkel Motor, Bubut, dan Las Zairi. Aktivitas tersebut
mencakup proses pembubutan, pemotongan, pengelasan, pengeboran, serta
penanganan material pada masing-masing area kerja. Tahap awal pengolahan
data pada penelitian ini menghasilkan 21 sumber bahaya dari setiap area
produksi yang tervalidasi menggunakan metode CVR. Berdasarkan hasil
identifikasi adanya penggunaan mesin serta variasi aktivitas produksi yang
cukup kompleks. Jenis bahaya yang teridentifikasi meliputi paparan percikan
api.dan radiasi_sinat las, serpihan material hasil proses pemotongan dan
pembubutan, potenst luka akibat kontak' dengan benda tajam, serta risiko yang
ditimbulkan oleh Kondisi lingkungan kerja yang kurang tertata, seperti
penempatan material yang tidak terorganisir dan minimnya rambu
keselamatan kerja. Selain itu, ditemukan pula kondisi peralatan kerja yang
belum sepenuhnya dilengkapi dengan pelindung mesin serta masih rendahnya

tingkat kepatuhan pekerja dalam penggunaan alat pelindung diri.
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Berdasarkan hasil penilaian dan analisis risiko yang diperoleh dari kuesioner
utama, diketahui bahwa sumber bahaya pada area pembubutan memiliki
proporsi tingkat risiko sebesar 24,59%. Sementara itu, area pemotongan
menunjukkan nilai yang relatif mendekati, yaitu sebesar 22,40%. Temuan ini
menunjukkan bahwa kedua area tersebut perlu menjadi perhatian utama
perusahaan dalam upaya pengendalian risiko guna menekan kemungkinan
terjadinya kecelakaan kerja. Selain itu, hasil analisis juga mengidentifikasi
sebanyak 5 potensi bahaya yang tergolong dalam kategori extreme dengan
persentase 24%, kemudian 9 potensi bahaya berada pada kategori high
sebesar 43%. Selanjutnya, terdapat 5 potensi bahaya yang termasuk dalam
kategori medium dengan persentase 24%, serta 2 potensi bahaya lainnya
berada pada kategori low dengan persentase sebesar 9%.

Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode HAZOP, diperoleh usulan
perbaikan yang diprioritaskan pada risiko dengan tingkat kategori extreme
sebagai fokus utama pengendalian. Rekomendasi yang dirumuskan mengacu
pada hirarki pengendalian risiko, yang meliputi pengendalian eliminasi
sebanyak 1, perancangan sebanyak 12 tindakan, pengendalian administratif
sebanyak 20 tindakan, serta penggunaan-alat pelindung-diri (APD) sebanyak
9 tindakan. Selain itu, hasil analisis ini juga menghasilkan rancangan Standar
Operasional Prosedur (SOP) K3 yang telah disetujui oleh pemilik.
Perancangan SOP itu mengacu pada peraturan perundang-undangan dan
beberapa elemen penting seperti definisi, tujuan, ruang lingkup, penanggung

jawab, dan prosedur. Media poster keselamatan kerja sebagai bentuk
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implementasi pengendalian administratif yang bertujuan untuk meningkatkan
kepatuhan pekerja terhadap prosedur kerja yang aman.

5.2. Saran
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran

yang dapat menjadi bahan pertimbangan bagi peneliti selanjutnya untuk

mengembangkan penelitian terkait keselamatan dan kesehatan kerja, sebagai
berikut.

1. Penelitian selanjutnya disarankan dapat memperluas objek penelitian pada
bengkel atau industri sejenis lainnya sehingga hasil analisis risiko kerja dapat
dibandingkan dan dikembangkan secara lebih luas.

2. Penelitian berikutnya juga dapat melakukan analisis yang lebih mendalam
terkait efektivitas penerapan pengendalian risiko dan kepatuhan pekerja
terhadap penerapan K3 di lingkungan kerja.

3. Selain itu, penelitian selanjutnya disarankan menambahkan data kecelakaan
kerja dan periode pengamatan yang lebih panjang agar hasil identifikasi dan

penilaian risiko menjadi lebih akurat dan komprehensif.
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