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MOTTO

"Allah tidak membebani seseorang melainkan sesuai dengan
kesanggupannya."
-QS. Al-Baqarah(2):286
“Yang termuliakan, bagi yang bertahan. Dan yang terpulihkan, menunggu
giliran.”
-For Revenge
“Smooth seas never made a skillful sailor."
-Franklin D. Roosevelt
“Kalo oneday kamu cape dan mau nyerah, menyerah aja ya, buat apa
berjuang."

-George Andika Tierison (King Jot)-
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ABSTRAK

Ragil's Handycraft merupakan UMKM kerajinan kayu di Krebet, Pajangan, Bantul,
Daerah Istimewa Yogyakarta, yang memproduksi peralatan rumah tangga berbahan
dasar kayu. Berdasarkan hasil observasi awal, bagian pemotongan kayu
menggunakan mesin bandsaw memiliki tingkat risiko kecelakaan kerja paling
tinggi dibandingkan tahapan produksi lainnya, dengan penerapan K3 yang masih
minim, hanya mengandalkan masker sebagai alat pelindung diri tanpa adanya
pelindung mesin maupun SOP tertulis. Penelitian ini bertujuan mengidentifikasi
potensi bahaya, menilai tingkat risiko, menentukan prioritas penanganan risiko,
serta merumuskan rekomendasi pengendalian risiko K3 yang aplikatif pada proses
pemotongan di Ragil's Handycraft. Metode yang digunakan adalah Hazard
Identification, Risk Assessment, and Risk Control (HIRARC) untuk
mengidentifikasi bahaya dan menilai tingkat risiko, dikombinasikan dengan Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk menentukan prioritas pengendalian
melalui nilai Risk Priority Number (RPN), dengan Rapid Upper Limb Assessment
(RULA) sebagai tinjauan pendukung untuk menilai risiko ergonomi. Hasil
penelitian mengidentifikasi 19 temuan bahaya pada sembilan langkah kerja proses
pemotongan, dengan hasil penilaian HIRARC menunjukkan dua bahaya
berkategori Very High, 11 bahaya berkategori High, dan enam bahaya berkategori
Medium. Hasil analisis FMEA terhadap 13 bahaya berkategori High dan Very High
menghasilkan lima failure mode berkategori Tinggi, dengan prioritas tertinggi
berupa tangan terkena gergaji saat memotong sesuai pola (RPN 336) dan tangan
terkena mata pisau saat penyesuaian posisi kayu (RPN 288). Rekomendasi
pengendalian yang diusulkan meliputi pemasangan blade guard, modifikasi stasiun
kerja sesuai antropometri operator, serta penyediaan alat pelindung diri tambahan,
yang disusun secara bertahap sesuai keterbatasan sumber daya UMKM.

Kata kunci: Keselamatan dan Kesehatan Kerja, HIRARC, FMEA, Handycraft,
Bandsaw.
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ABSTRACT

Ragil's Handycraft is a wood-craft micro, small, and medium enterprise (MSME)
located in Krebet, Pajangan, Bantul, Special Region of Yogyakarta, producing
wooden household utensils. The wood-cutting process using a bandsaw machine
shows the highest occupational accident risk compared to other production stages,
with minimal occupational health and safety (OHS) implementation, relying only
on masks without machine guards or written standard operating procedures. This
study aims to identify potential hazards, assess risk levels, determine risk-handling
priorities, and formulate applicable OHS risk control recommendations for the
cutting process at Ragil's Handycraft. The method used is Hazard Identification,
Risk Assessment, and Risk Control (HIRARC) to identify hazards and assess risk
levels, combined with Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) to determine
control priorities through the Risk Priority Number (RPN), with Rapid Upper Limb
Assessment (RULA) as a supporting review for ergonomic risk. The results
identified 19 hazard findings across nine work steps, with the HIRARC assessment
showing two Very High-category hazards, 11 High-category hazards, and six
Medium-category hazards. The FMEA analysis of the 13 High and Very High-
category hazards produced five High-priority failure modes, with the top priorities
being hand contact with the saw blade while cutting according to the pattern (RPN
336) and hand contact with the blade during wood-position adjustment (RPN 288).
The proposed control recommendations include installing a blade guard, modifying
the workstation according to operator anthropometry, and providing additional
personal protective equipment, arranged in stages according to the MSME's
resource limitations.

Keywords: Occupational Health and Safety, HIRARC, FMEA, Handycraft,
Bandsaw.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja di Indonesia didukung oleh
berbagai regulasi, antara lain Undang-Undang Nomor 1 Tahun 1970 tentang
Keselamatan Kerja, Peraturan Menteri Tenaga Kerja Nomor 5 Tahun 1996 tentang
Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja, Undang-Undang Nomor 13
Tahun 2003 tentang Ketenagakerjaan, serta Peraturan Pemerintah Nomor 50 Tahun
2012 tentang Penerapan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja,
yang menjadi dasar dalam upaya menciptakan lingkungan kerja yang aman dan
meminimalkan risiko kecelakaan kerja. Selain sebagai bentuk kepatuhan terhadap
kewajiban hukum, penerapan K3 yang baik juga memberikan dampak positif
terhadap produktivitas dan efisiensi operasional perusahaan (Hartoyo & Oktaria,
2025). Dengan demikian, K3 tidak hanya berfungsi sebagai pelindung pekerja,
tetapi juga sebagai strategi penting dalam mendukung keberlangsungan kegiatan
produksi di berbagai skala industri, termasuk UMKM.

K3 merupakan aspek penting dalam kegiatan industri, termasuk pada sektor
usaha mikro, kecil, dan menengah (UMKM), yang bertujuan untuk melindungi
pekerja dari risiko kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja (PAK) serta
menciptakan lingkungan kerja yang aman, sehat, dan produktif. Risiko kecelakaan
kerja dalam proses produksi dapat berasal dari berbagai faktor, seperti manusia,
mesin, metode kerja, material, dan lingkungan kerja, yang apabila tidak

dikendalikan dengan baik dapat menimbulkan kerugian berupa cedera,



terganggunya proses produksi, hingga menurunnya produktivitas, sehingga
keberhasilan implementasinya sangat dipengaruhi oleh peran manajemen dalam
membangun budaya keselamatan kerja (Sarbiah, 2023).

Salah satu sektor yang memiliki potensi risiko kecelakaan kerja adalah
industri pengolahan kayu. Proses kerja pada industri ini umumnya melibatkan
penggunaan alat potong, alat penghalus, bahan finishing, serta aktivitas manual
yang berulang, sehingga berpotensi menimbulkan berbagai bahaya seperti luka
sayat, terkena serpihan kayu, paparan debu, hingga gangguan pernapasan.
Berdasarkan penelitian terdahulu seperti Fitra et al. (2024), risiko kecelakaan pada
industri kayu umumnya berasal dari penggunaan mesin produksi, paparan debu
kayu, serta rendahnya kepatuhan terhadap penggunaan alat pelindung diri (APD).
Kondisi tersebut menunjukkan bahwa analisis K3 pada industri kayu perlu
dilakukan secara sistematis agar sumber bahaya dapat diidentifikasi dan
dikendalikan dengan tepat.

Berlokasi di Krebet, Pajangan, Bantul, Daerah Istimewa Yogyakarta, UMKM
Ragil's Handycraft merupakan usaha kerajinan yang bergerak di bidang produksi
peralatan rumah tangga berbahan dasar kayu, seperti spatula dan sendok. Aktivitas
produksi berlangsung selama 8 jam kerja per hari, dengan jam istirahat utama serta
empat kali jeda tambahan berdurasi 10 menit yang berlaku di seluruh bagian kerja.
Proses produksi dimulai dari pembuatan pola secara manual, pemotongan sesuai
pola, pembentukan ketebalan dan pendetailan, dilanjutkan dengan penghalusan
menggunakan amplas bertingkat, serta finishing menggunakan minyak food grade
sebelum disimpan. Dengan proses produksi tersebut, berdasarkan hasil observasi

awal dan wawancara dengan pemilik usaha, tingkat risiko kecelakaan kerja pada



bagian pemotongan, yang dikerjakan oleh 3 operator, relatif tinggi dibandingkan
tahapan lainnya. Risiko tersebut dipengaruhi oleh beberapa faktor, antara lain
rendahnya kepatuhan pekerja dalam menggunakan APD, kondisi mesin bandsaw
yang tidak terdapat pelindung mata gergaji, kelelahan pekerja akibat aktivitas kerja
yang berulang, serta kondisi lingkungan kerja yang kurang aman, seperti adanya
debu serbuk kayu yang dapat mengganggu jarak pandang saat proses pemotongan.

Pernyataan tersebut diperkuat dengan data awal yang diperoleh melalui
wawancara dengan pemilik usaha mengenai riwayat kejadian kerja pada seluruh
tahapan produksi, sebagaimana disajikan dalam tabel berikut.

Tabel 1.1. Data Awal Kejadian Kerja Berdasarkan Hasil Wawancara

Frekuensi (dalam
2 tahun terakhir)

Bagian Kerja Akibat Kejadian dan Penanganan

Pembuatan Pola 0 kali Tidak ada kejadian yang memerlukan
penanganan.

Tangan terkena serpihan kayu,

memerlukan pemeriksaan rontgen; lutut

Pemotongan 3 kali tfarkena mafta' gergaji, memgrlukan
tindakan penjahitan di rumah sakit; mata

terkena serpihan mata gergaji, memerlukan

pemeriksaan medis di rumah sakit.

Tidak ada kejadian yang memerlukan

penanganan.

Pembentukan 0 kali

! Tangan tergores amplas, ditangani secara

Pengamplasan 3 kali < 1 C : 8
mandiri dengan pertolongan pertama.

Mata terkena cipratan cairan finishing,

Finishing 1 kali ditangani dengan penanganan tetes mata

secara mandiri.

Sumber: Ragil’s Handycraft (2026)

Berdasarkan perbandingan kelima bagian kerja, bagian pemotongan dan
penghalusan memiliki frekuensi kejadian yang setara, yaitu masing-masing 3 kali
dalam dua tahun terakhir. Namun, seluruh kejadian pada bagian penghalusan
bersifat ringan dan dapat ditangani secara mandiri, sedangkan kejadian pada bagian

pemotongan berdampak jauh lebih serius, mulai dari pemeriksaan rontgen, tindakan



penjahitan di rumah sakit, hingga operator tidak dapat bekerja selama beberapa hari.
Dalam manajemen risiko, tingkat urgensi suatu bahaya ditentukan oleh kombinasi
likelihood dan severity, bukan frekuensi kejadian semata, sehingga bahaya dengan
frekuensi setara namun dampak lebih berat tetap memiliki risiko yang lebih tinggi
(Kurnianingtias, 2022). Berdasarkan prinsip tersebut, bagian pemotongan
diidentifikasi sebagai bagian kerja dengan tingkat urgensi tertinggi untuk dianalisis
lebih lanjut, sekaligus sejalan dengan prioritas yang disampaikan oleh pemilik
usaha berdasarkan hasil wawancara awal.

Pada hasil observasi di bagian pemotongan turut menunjukkan indikasi postur
kerja yang tidak ideal, sebagaimana telah diuraikan sebelumnya, yaitu posisi duduk
tidak bersandar, leher menunduk disertai rotasi mengikuti titik potong, serta tubuh
condong ke depan untuk menjangkau material di dekat mata pisau. Berdasarkan
hasil pengukuran awal sudut postur pada salah satu operator bagian pemotongan,
diperoleh fleksi leher sebesar 34° disertai rotasi, trunk 13°, lengan atas 40°, lengan
bawah 45°, serta pergelangan tangan 50°. Data sudut tersebut selanjutnya ditinjau
lebih lanjut menggunakan pendekatan Rapid Upper Limb Assessment (RULA) dan
menghasilkan skor akhir RULA sebesar 7. Skor tersebut tergolong kategori risiko
tinggi, artinya memerlukan tindakan perbaikan segera. Temuan ini juga sejalan
dengan penelitian Tiogana dan Hartono, yang menunjukkan bahwa postur kerja
statis dengan jangkauan tangan yang tidak ideal akibat stasiun kerja yang tidak
disesuaikan dengan antropometri pekerja turut menghasilkan skor RULA pada
kategori risiko tinggi, sehingga memperkuat indikasi bahwa kondisi postur kerja
yang tidak ideal berkontribusi terhadap bahaya ergonomi (Tiogana & Hartono,

2020).



Metode Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control (HIRARC)
merupakan salah satu metode yang banyak digunakan dalam analisis risiko K3
karena mampu mengidentifikasi bahaya, menilai tingkat risiko, serta menentukan
upaya pengendalian melalui pendekatan yang sistematis (AK et al., 2023). Metode
lain seperti HIRA umumnya berfokus pada identifikasi dan penilaian risiko secara
umum, HAZOP lebih digunakan untuk menganalisis deviasi proses pada sistem
atau industri proses, sedangkan JSA berfokus pada analisis bahaya per tahapan
pekerjaan. Dibandingkan ketiganya, HIRARC dinilai lebih sesuai untuk lingkungan
UMKM karena lebih sederhana dan mengintegrasikan identifikasi, penilaian, serta
pengendalian risiko dalam satu metode. Namun, HIRARC memiliki keterbatasan,
yaitu hasil penilaian likehood dan severity yang bergantung pada persepsi penilai
yang rawan tidak konsisten antarresponden, serta belum mampu menunjukkan
prioritas penanganan risiko secara rinci (AK et al., 2023). Untuk mengatasi
keterbatasan tersebut, diperlukan metode tambahan yang lebih terukur, salah
satunya Failure mode and Effect Analysis (FMEA), yang berfungsi menentukan
prioritas pengendalian risiko melalui nilai Risk Priority Number (RPN). Dengan
demikian, FMEA memberikan dasar yang lebih objektif dalam pengambilan
keputusan pengendalian risiko, khususnya pada kondisi UMKM yang memiliki
keterbatasan sumber daya dalam menerapkan seluruh pengendalian secara
bersamaan (Mau, 2023).

Penelitian ini bertujuan menerapkan integrasi metode HIRARC dan FMEA
untuk mengidentifikasi bahaya, menilai risiko, dan menentukan prioritas
pengendalian pada proses pemotongan di Ragil's Handycraft, sejalan dengan

harapan pemilik usaha akan penanganan yang lebih sistematis dan berbasis analisis.



Metode HIRARC digunakan untuk mengidentifikasi bahaya dan menilai tingkat
risiko, sedangkan FMEA digunakan untuk menentukan prioritas pengendalian yang
perlu dilakukan terlebih dahulu. Penelitian ini difokuskan pada sektor UMKM
kerajinan kayu, yang berperan penting dalam menyerap tenaga kerja namun
penerapan K3-nya masih belum optimal. Melalui integrasi kedua metode tersebut,
penelitian ini diharapkan menghasilkan rekomendasi pengendalian risiko yang
tepat secara teknis dan aplikatif bagi Ragil's Handycraft. Pada akhirnya, penelitian
ini diharapkan turut menekan angka kecelakaan kerja serta mendukung
produktivitas dan keberlanjutan usaha UMKM kerajinan kayu.

1.2. Pertanyaan Penelitian

Adapun pertanyaan penelitian dari dilakukannya penelitian ini adalah sebagai

berikut.
1.  Apa saja potensi bahaya pada proses pemotongan di area produksi Ragil’s
Handycraft?

2. Bagaimana tingkat risiko K3 pada setiap potensi bahaya di proses
pemotongan berdasarkan metode HIRARC?

3. Bagaimana prioritas risiko pada proses pemotongan berdasarkan nilai Risk
Priority Number (RPN) menggunakan metode FMEA?

4.  Apa rekomendasi pengendalian risiko K3 yang aplikatif bagi Ragil’s
Handycraft berdasarkan hasil prioritas risiko yang telah ditentukan?

1.3. Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari dilakukannya penelitian ini adalah sebagai berikut.

1.  Mengidentifikasi potensi bahaya pada proses pemotongan di area produksi

Ragil’s Handycraft.



1.4.

Menganalisis dan menilai tingkat risiko kecelakaan kerja pada proses

pemotongan menggunakan metode HIRARC.

Menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) menggunakan metode FMEA

untuk menentukan prioritas risiko pada proses pemotongan yang perlu segera

ditangani.

Memberikan rekomendasi pengendalian risiko K3 yang aplikatif bagi Ragil’s

Handycraft berdasarkan hasil prioritas risiko yang telah ditentukan.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari dilakukannya penelitian ini adalah sebagai berikut.

Bagi Mahasiswa

1.

Melatih keterampilan dalam memahami metodologi penelitian melalui
penelitian, seperti merancang penelitian, mengumpulkan data,
melakukan analisis, dan menulis secara ilmiah dengan studi kasus yang
nyata.

Menerapkan teori yang dipelajari di perkuliahan dan memperdalam
pengetahuan tentang industri yang akan digeluti dan melatih
kemampuan untuk lebih berinovasi mengenai K3.

Meningkatkan kemampuan mahasiswa dalam menerapkan metode
HIRARC dan FMEA untuk analisis risiko K3 pada sektor UMKM.
Memenuhi salah satu mata kuliah Tugas Akhir pada Program Studi
Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi UIN Sunan Kalijaga

Yogyakarta.



1.5.

Bagi Perusahaan

1.

Mengetahui potensi bahaya yang terdapat pada setiap tahapan aktivitas
kerja, khususnya pada bagian pemotongan.

Mengetahui tingkat risiko dari masing-masing potensi bahaya yang
telah diidentifikasi, sehingga perusahaan dapat memahami sumber
risiko yang paling kritis.

Mengetahui urutan prioritas penanganan risiko berdasarkan nilai Risk
Priority  Number (RPN), sehingga upaya pengendalian dapat
difokuskan pada risiko yang paling mendesak terlebih dahulu.
Memperoleh rekomendasi pengendalian risiko yang sesuai dengan
kondisi dan kemampuan UMKM, sebagai dasar peningkatan K3 secara

berkelanjutan.

Bagi Perguruan Tinggi

1.

Membantu universitas membentuk calon sarjana yang kompeten di
bidang teknik secara praktis dan teoritis.

Sebagai tambahan referensi mengenai perkembangan teknologi yang
berhubungan dengan keteknikan, khususnya Program Studi Teknik
Industri Fakultas Sains dan Teknologi UIN Sunan Kalijaga Yogyakarta.
Memperoleh gambaran mengenai perusahaan untuk mengembangkan

kurikulum yang ada.

Batasan Penelitian

Adapun batasan dari dilakukannya penelitian ini adalah sebagai berikut.

Lokasi yang dipilih untuk penelitian adalah UMKM Ragil’s Handycraft yang

berlokasi di Bantul, Daerah Istimewa Yogyakarta.



1.6.

Metode penelitian yang digunakan yaitu HIRARC dan FMEA, dengan
tinjauan RULA sebagai data pendukung.

Pengambilan data dilakukan oleh mahasiswa dan hanya di bagian
pemotongan menggunakan mesin bandsaw, sedangkan observasi pada bagian
kerja lainnya dilakukan secara terbatas sebagai konteks pendukung penentuan
fokus penelitian.

Penilaian risiko dan postur kerja dilakukan berdasarkan observasi,
wawancara, dokumentasi, dan judgment responden, dimana responden
meliputi pemilik usaha dan 3 operator bagian pemotongan.

Rekomendasi yang dihasilkan hanya sampai tahap usulan, tidak mencakup
tahap implementasi maupun evaluasi setelah perbaikan dilakukan.
Sistematika Penulisan

Skripsi ini disusun secara sistematis ke dalam lima bab yang saling berkaitan

untuk memberikan gambaran menyeluruh mengenai penelitian. Bab I menjelaskan

latar belakang, rumusan masalah, tujuan, manfaat, batasan, dan sistematika

penelitian. Bab II memuat penelitian terdahulu serta landasan teori yang

mendukung penelitian. Bab III menjelaskan metode penelitian yang digunakan

mulai dari objek penelitian hingga model analisis data. Bab IV menyajikan hasil

analisis dan pembahasan risiko keselamatan kerja, sedangkan Bab V memuat

kesimpulan dan saran sebagai penutup penelitian.

Bab satu Pendahuluan memaparkan gambaran umum penelitian yang menjadi

dasar pelaksanaan studi. Pada bab ini dibahas latar belakang penelitian yang

menjelaskan kondisi K3 pada UMKM kerajinan kayu, khususnya di Ragil's

Handycraft, serta urgensi analisis risiko kecelakaan kerja pada proses pemotongan.



Selanjutnya, dirumuskan permasalahan yang menjadi fokus kajian, tujuan
penelitian yang ingin dicapai, serta manfaat penelitian baik bagi pihak UMKM
maupun pengembangan keilmuan di bidang teknik industri. Bab satu juga
mencakup batasan penelitian untuk memperjelas ruang lingkup agar pembahasan
tetap fokus dan sesuai dengan tujuan penelitian.

Bab dua Tinjauan Pustaka memuat landasan teori dan kajian penelitian
terdahulu yang relevan dengan topik penelitian. Bab ini diawali dengan
pembahasan penelitian terdahulu sebagai referensi dan pembanding bagi penelitian
yang dilakukan. Selanjutnya diuraikan konsep dasar K3, kecelakaan kerja,
manajemen risiko, hirarki pengendalian risiko, serta bahaya sebagai dasar
pemahaman analisis risiko. Selain itu, dibahas pula metode HIRARC dan FMEA
sebagai pendekatan utama, serta RULA sebagai metode pendukung untuk meninjau
risiko ergonomic yang digunakan dalam penelitian ini.

Bab tiga Metode Penelitian menjelaskan tahapan dan prosedur penelitian
yang diterapkan dalam pelaksanaan studi. Bab ini memuat objek penelitian yang
berfokus pada proses pemotongan di UMKM Ragil's Handycraft, dengan observasi
pendukung pada bagian kerja lainnya, metode serta teknik pengumpulan data yang
meliputi observasi, wawancara, dan dokumentasi, serta jenis data yang digunakan
berupa data primer dan sekunder. Selain itu, dijelaskan validitas dan reliabilitas
data, variabel penelitian, serta model analisis yang mengombinasikan metode
HIRARC dan FMEA, dengan RULA sebagai tinjauan pendukung. Bagian akhir bab
tiga menyajikan diagram alir penelitian sebagai gambaran sistematis alur penelitian

dari tahap awal hingga tahap analisis.
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Bab empat Hasil dan Pembahasan menyajikan hasil analisis risiko
keselamatan dan kesehatan kerja pada proses pemotongan di Ragil's Handycraft.
Bab ini diawali dengan gambaran umum perusahaan, meliputi profil, alur proses
produksi, serta data responden yang terlibat dalam penelitian. Selanjutnya disajikan
hasil identifikasi bahaya, penilaian risiko menggunakan metode HIRARC, serta
pengendalian risiko yang mengacu pada hirarki K3. Bab ini juga memuat hasil
analisis FMEA untuk menentukan prioritas penanganan risiko berdasarkan nilai
RPN, dilengkapi dengan pembahasan dan implikasi manajerial bagi perusahaan.
Bagian akhir bab empat merangkum keterkaitan antara temuan bahaya, tingkat
risiko, dan rekomendasi pengendalian yang dihasilkan.

Bab lima Kesimpulan dan Saran memuat rangkuman hasil penelitian secara
keseluruhan sebagai jawaban atas pertanyaan penelitian yang telah dirumuskan.
Bab ini menyajikan kesimpulan mengenai potensi bahaya yang teridentifikasi,
tingkat risiko berdasarkan metode HIRARC, serta prioritas risiko berdasarkan nilai
RPN pada proses pemotongan di Ragil's Handycraft. Selanjutnya disampaikan
rekomendasi pengendalian risiko yang aplikatif sebagai jawaban atas tujuan
penelitian yang telah ditetapkan. Bab ini juga memuat saran bagi perusahaan
maupun penelitian selanjutnya agar hasil penelitian dapat dimanfaatkan secara
berkelanjutan. Bagian akhir bab lima menutup keseluruhan rangkaian penelitian

yang telah dilakukan.
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5.1.

BAB YV
KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan

Berikut merupakan kesimpulan penelitian yang disusun untuk menjawab

secara langsung keempat pertanyaan dan tujuan penelitian yang telah dirumuskan.

1.

Potensi bahaya pada proses pemotongan di area produksi Ragil's Handycraft
teridentifikasi sebanyak 19 temuan hazard yang tersebar pada sembilan
langkah kerja, mulai dari memindahkan kayu hingga membersihkan serbuk
kayu sisa pemotongan. Temuan tersebut terdiri atas delapan bahaya
mekanik/listrik, enam bahaya fisik, empat bahaya ergonomi, dan satu bahaya
kimia, dengan bahaya mekanik banyak muncul pada langkah kerja yang
melibatkan kontak langsung antara tangan operator dan mesin bandsaw.
Seluruh temuan bahaya telah dikonfirmasi melalui triangulasi observasi,
wawancara operator, dan wawancara pemilik usaha, sehingga dinyatakan
valid untuk dianalisis lebih lanjut.

Tingkat risiko kecelakaan kerja pada setiap potensi bahaya di proses
pemotongan berdasarkan metode HIRARC menunjukkan bahwa dari 19
temuan bahaya, terdapat dua bahaya berkategori Very High, 11 bahaya
berkategori High, dan enam bahaya berkategori Medium. Dua bahaya
berkategori Very High, yaitu tangan terkena mata pisau saat penyesuaian
posisi kayu dan tangan terkena gergaji saat memotong sesuai pola, sama-sama
memperoleh skor risiko tertinggi sebesar 20, konsisten dengan data awal
kejadian kerja yang mencatat insiden serupa sebagai kejadian paling serius

pada bagian pemotongan. Secara keseluruhan, 13 dari 19 bahaya berada pada
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kategori High dan Very High, sehingga memerlukan analisis lanjutan untuk
menentukan prioritas penanganannya menggunakan FMEA.

Prioritas risiko pada proses pemotongan berdasarkan nilai Risk Priority
Number (RPN) menggunakan metode FMEA menghasilkan lima failure
mode berkategori Tinggi dan delapan failure mode berkategori Sedang.
Urutan prioritas tertinggi adalah tangan terkena gergaji saat memotong sesuai
pola (RPN 336), tangan terkena mata pisau saat penyesuaian posisi kayu
(RPN 288), posisi membungkuk/pergelangan tangan saat memotong (RPN
270), terkena serpihan mata/gigi gergaji saat mengganti mata gergaji (RPN
196), dan sakit punggung serta tangan saat membawa beban (RPN 192). Hasil
ini menunjukkan bahwa prioritas risiko tidak hanya didominasi oleh bahaya
mekanik, tetapi juga mencakup bahaya ergonomi yang bersifat kumulatif
akibat postur kerja statis sepanjang durasi kerja.

Rekomendasi pengendalian risiko K3 yang aplikatif bagi Ragil's Handycraft
disusun secara bertahap mengikuti urutan prioritas RPN dengan mengacu
pada hirarki pengendalian K3. Lima prioritas utama meliputi pemasangan
blade guard pada mesin bandsaw, modifikasi stasiun kerja berupa kursi
bersandaran dan penyesuaian tinggi meja, penyediaan face shield untuk
proses penggantian mata gergaji, serta penyediaan alat bantu angkut untuk
mengurangi postur membungkuk saat memindahkan kayu. Delapan risiko
berkategori Sedang tetap direkomendasikan pengendaliannya dengan urgensi
lebih rendah, dan seluruh rekomendasi disusun dalam bentuk kombinasi
rekayasa teknik sederhana, pengendalian administratif, dan penggunaan APD

yang relatif terjangkau sesuai keterbatasan sumber daya UMKM.
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5.2. Saran Penelitian Selanjutnya

Penelitian selanjutnya disarankan untuk melakukan tahap implementasi dan
evaluasi terhadap rekomendasi pengendalian risiko yang telah diusulkan pada
penelitian ini, mengingat penelitian ini hanya sampai pada tahap usulan sesuai
batasan yang telah ditetapkan. Penelitian lanjutan juga disarankan untuk
memperluas cakupan analisis ke seluruh tahapan produksi di Ragil's Handycraft,
tidak hanya terbatas pada bagian pemotongan, guna memperoleh gambaran risiko
K3 yang lebih menyeluruh. Penambahan analisis biaya terhadap setiap usulan
pengendalian juga disarankan untuk dilakukan pada penelitian berikutnya,
mengingat penelitian ini tidak membahas aspek biaya secara mendetail.
Penggunaan metode tambahan seperti Job Safety Analysis (JSA) atau pendekatan
ergonomi lain di luar RULA dapat dipertimbangkan untuk memperkaya hasil
analisis, khususnya pada aspek ergonomi yang terbukti berkontribusi signifikan
terhadap tingkat risiko. Dengan tindak lanjut penelitian tersebut, diharapkan upaya
perbaikan K3 pada UMKM kerajinan kayu dapat berkembang secara berkelanjutan

dan memberikan kontribusi yang lebih luas bagi sektor UMKM sejenis.
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