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Abstrak, Industri mebel seringkali menghadapi risiko kecelakaan kerja yang disebabkan oleh penggunaan alat
berat, serta aktivitas produksi yang padat. Tujuan penelitian ini berfokus pada identifikasi dan analisis risiko
bahaya di industri mebel dengan menggunakan metode HAZOP (Hazard and Operability Study). Hazard and
Operability Study (HAZOP) adalah metode yang bisa diterapkan untuk mengidentifikasi dan menganalisis risiko
kecelakaan kerja. Hasil penelitian, pada proses pembuatan mebel, terdapat total 58 risiko yang terbagi menjadi
tiga kategori yaitu 21 risiko kecil, 32 risiko sedang, dan 5 risiko besar. Risiko kecil mencakup sekitar 36,21%
dari total risiko yang teridentifikasi, sedangkan risiko sedang mencakup sekitar 55,17%. Meskipun risiko
seriusnya secara perhitungan cukup kecil, yaitu hanya 8,62%, risiko ini dapat berdampak besar jika terjadi.
Tindakan seperti pelatihan karyawan, inspeksi berkala terhadap mesin dan peralatan berisiko tinggi, dan
kebijakan asuransi yang tepat dapat membantu mengurangi dampak kerugian ketika risiko tersebut terjadi.
Karyawan lebih aktif dalam mencari tau resiko kerja dan selalu bekerja sesuai SOP serta Karyawan hendaknya
memiliki kesadaran untuk terus menggunakan APD yang lengkap sehingga dapat mengurangi tingkat resiko

kecelakaan kerja
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PENDAHULUAN

Industri mebel di Indonesia merupakan
sektor yang berkembang pesat dan menjadi
salah satu  kontributor penting dalam
perekonomian, khususnya dalam hal penciptaan
lapangan kerja dan peningkatan devisa negara
(Kementerian Perindustrian, 2020). Proses
produksi di industri ini melibatkan berbagai
tahapan yang  mencakup  pemotongan,
perakitan, pengamplasan, dan finishing,
seringkali dengan penggunaan bahan kimia
seperti cat dan pelarut. Setiap tahap memiliki
potensi risiko yang signifikan terhadap
keselamatan dan kesehatan pekerja, termasuk
risiko kebakaran, cedera akibat alat atau mesin
berat, serta paparan bahan kimia berbahaya
(Darmawan et al., 2019). Potensi bahaya ini
dapat berdampak serius pada kesejahteraan
karyawan dan produktivitas perusahaan secara
keseluruhan.

UD Fajar Jaya, salah satu perusahaan
mebel di  Indonesia, terus  berupaya
meningkatkan  produktivitas dan kualitas
produk melalui efisiensi proses produksi.
Namun, peningkatan aktivitas produksi ini juga
meningkatkan potensi risiko bahaya, yang
apabila tidak dikelola dengan baik dapat
berujung pada kecelakaan Kkerja. Penelitian

menunjukkan  bahwa  keselamatan  dan
kesehatan kerja (K3) seringkali masih menjadi
tantangan di banyak industri mebel, terutama
pada usaha kecil dan menengah, akibat
kurangnya kesadaran dan penerapan prosedur
K3 yang efektif (Susanto & Widiyanto, 2021).

Salah satu metode yang dapat digunakan
untuk mengidentifikasi dan menganalisis
potensi bahaya adalah Hazard and Operability
Study (HAZOP). HAZOP sangat baik dalam
mengidentifikasi mode kegagalan secara
sistematis melalui mengidentifikasi
penyimpangan parameter proses fisik tetapi
memiliki kesulitan dalam menentukan prioritas
risiko (Deswandri et al.,2024). Melalui
penerapan  HAZOP, perusahaan  dapat
merancang langkah-langkah mitigasi yang tepat
guna mengurangi risiko kecelakaan dan
menciptakan lingkungan kerja yang aman bagi
karyawan.

Berdasarkan latar belakang tersebut,
penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi
dan menganalisis potensi risiko bahaya di
industri mebel UD Fajar Jaya menggunakan
metode HAZOP. Diharapkan hasil dari
penelitian ini dapat membantu perusahaan
dalam mengelola risiko bahaya secara
sistematis, meningkatkan kesadaran
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keselamatan di  lingkungan kerja, dan
menciptakan kondisi kerja yang lebih aman
serta produktif.

METODE
Metode yang diterapkan dalam penelitian ini

meliputi:

1. Metode observasi langsung, yang sangat
penting karena melibatkan kunjungan ke
lokasi penelitian untuk secara jelas
mengamati aktivitas, perilaku, lingkungan,
dan kondisi di lokasi tersebut. Observasi
langsung dilakukan ke lokasi mebel .

2. Wawancara, proses pengumpulan data
menggunakan informan yang diberikan
sejumlah pertanyaan untuk kepentingan
penelitian. Penelitian kuantitatif
menggunakan wawancara dengan bentuk
terstruktur. Wawancara dilakukan kepada
owner mebel dan seluruh karyawan mebel.
Analisa yang digunakan untuk mengetahui

penyebab kecelakaan kerja adalah dengan
menggunakan metode Hazard and Operability
Study (HAZOP) merupakan metode yang
digunakan untuk menganalisa bahaya (hazard)
pada suatu sistem (Suparman and Fitriani,
2016).Analisis risiko dilakukan
untuk meminimalkan risiko dan dampaknya
terhadap tujuan atau sasaran ataupun suatu
pekerjaan.  Perhitungan  dimulai  dengan
menentukan tingkat kemungkinan kejadian (
likelihood / L ) dan menentukan tingkat
keparahan  (consequences/C).  Perhitungan
tingkat risiko (R) menggunakan perhitungan
sebagai berikut :

Tingkat Risiko =L X C ..cccovevvvere. (1)
HASIL DAN PEMBAHASAN
Mengidentifikasi, menganalisis dan
mengevaluasi kemungkinan risiko di masa
medatang dilakukan pada kasus mebel ini
sehingga menghasilkan analisis dan

perhitungan risiko. Analisis yang dilakukan
mulai dari proses produksi, langkah kerja,
potensi-potensi  bahaya, risiko-risiko yang
muncul sampai dengan perhitungan tingkat
risiko.

Analisis risiko bahaya pada proses
pemotongan kayu mempunyai dua langkah
kerja vyaitu mengambil kayu dari tempat
penyimpanan kayu dan memotong kayu agar
permukaan kayu halus menggunakan mesin
orbital. Tabel 1 menjelaskan  proses

E-ISSN: 2615 - 3866
Industri Inovatif - Jurnal Teknik Industri ITN Malang, September 2025
Identifikasi Dan Analisis Risiko Bahaya | Intan | Nasyita | Risdiyanto | Muhammad | Agus

pemotongan kayu beserta potensi bahaya dan

riskonya.

Tabel 1. Analisis risiko bahaya pada proses
pemotongan kayu

No| Langkah Kerja Potential Hazard Risiko LI|C[R
Kayu jatuh dari posisi | Cidera akibat kayu 3| 6
penyimpanan jatuh pada pekerja -

) Luka goresan atau

Permukann kayu yang | e, sobek pada 212

Mengambil kayu kasar atau tajam tanean

1 dari tempat Kayu tergelincir saat Melukai tangan atau 3 03] 9
imyunpanan diangkat kaki
ayu
Ketidakseimbangan | (g0 o000 4 {3f12
saat membawa kayu
Linglungan tempat Tersandung 31319
penyimpanan
Kontak langsung Cidera serius seperti
dengan mata gergaji luka potong 3126
tajam
Mesin gergaji terlalu . |
N Mesin macet atau

panas atau tidak meledak 201214
terawat

M"“f"‘“‘mg kayu Pecahan kayu

2 dari ukman besar terlempar saat Melukai area wajah 2112

menjadi ukuran dipoton:

vang ditentukan P = FeP—
Kebisingan mesin don jangk 11202
selama proses kerja pendengaran jangka

panjang
Debu kayu yang )
dihasilican saat Iritast saluran 4 (2]
pernafasan
pemotongan
Sumber : pengolahan data
Tabel 2. Analisis Risiko Bahaya Proses
Penyerutan Kayu

No | Langkah Kerja Potential Hazard Risiko L|CIR
Kontak dengan pisau | Luka serius seperti EY )
serut yang tajam luka dalam
Getaran mesin vang i
tidak seimbang Kerusakan kayu 1(13]3
Kayu terpental saat Kayu menghantam 302]0

Menyerut kayu | penverutan tubuh
1 menggunakan Gangguan
mesin serut Kebisingan mesin pendengaran jangka | 1 [ 1] 1
( Planer) panjan;
Posisi kerja yang salah | Nyen punggung, 303]0
saat mendorong kayvu | bahu atau cidera otot
Iritasi mata, masalah
Debu kayu pernapasan, atau 1(3]3
alergi.
Kontak langsung
dengan bagian amplas Luka lecet p.ad'fl 11313
tangan atau jari
yang bergerak cepat
Iritas: pernapasan,
Debu kayu alergi. atau iritasi 41312
Mengamplas mata
kayu akgaa.r Kay Kabel mesin terlilit Risiko tersandung 11202

2 i:ﬂ:‘;‘“ KAy | atay terjepit atau terjatuh -

Amplas atau cakram Pecahan kecil e

;:sningbital mesin robek melukai wajah
Kebisingan mesin Gangguan 11202
orbital pendengaran B
. Nyeri bahu,
Postur ke_l:Jandak pungzung dan 432
ergonomis
= lengan

Sumber:pengolahan data

Tabel 2 merupakan analisis bahaya dan
risiko pada proses penyerutan kayu, tabel 3
hasil analisis risiko bahaya proses pengukuran
kayu. Tabel 4 analisis risiko proses pengukuran

kayu dan tabel

melubangi bagian kayu.

5 analisis

risiko bahaya
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Tabel 3. Analisis Risiko Bahaya Pemasangan
Pintu/Jendela yang Sudah Jadi

No | Langkah Kerja Risiko L |C[R

Potential Hazard

Alat kerja tajam (paku,
palu, bor, atau obeng)

Tergores atau terluka
pada tangan atau jari

Tabel 5. Analisis Risiko Bahaya melubangi
bagian Kayu dan Di mrofil untuk
Jendela

Porential Hazard Risiko L |C|E

Pemasangan Kayu atau kusen jatuh | Cedera pada kaki, tubuh, 48

Kusen pintu atau | saat dipasang atau kernsakan kusen

kusen jendela Kusen rusak atau

1 | kepada Pengencangan baut atau menvebabkan 3|0
aku yang tidak merata ¥

konsumen atau paruyang pemasangan gagal

pembeli Postur kerja tidak Nveri bal

(Finishing) ergonomis selama ~UYer pungguns, bahu, 2
pemasangan atau cedera otot
Lingkungan kerja ;
sempit atau tinggi Terjatuh atau terpeleset i[9

Sumber : pengolahan data

Mo | Langksh Kerja

Ceadera tanzan akibat

Mlata bor yang tajam tarpelesat atau bor 4 (12
melesat
Serpihan logam stan
Matz bor patzh atat | ) melukai mata 412
pecah -

ataupun kulit

Eor melezat dari targat

Memotong kayvu
2 | mengzunakan
gergaji

Pizzu gereaji yang
tajam

Terpotong stan luka
pada tanzan atau jari

Membuat luban; i isi 3
F— E lubanz Lubang tidak presisi 3|4
1 3
mengzzunakan Posmr kerja tidak nyeri punggung dan 1
bor tangzan ergonomis laher
Daparan h.z.hlsmga.u Gangguan
(terutama jika -
pendenzaran dalam ER
mangzunakan bor iansica panjans
berdaya tinggi) Jangxa panjang
Serpihan kayu atan Debu terhirup di -
dabu szat pengeboran | saluran pernafasan 2
1

Pecahan atau serpihan
kava

Peczhan kayu
mehukai mata atan
kulit

Poztur tobub yang
zalzh saat memotong

Nweri punsgung ataun
ketegangan oot

u

Eetagangan otot stan | Cedera regangan
tangan akdbat berulans (FEI) sl s
pengEunzan geTgajl saperi nyeri otot
berulang tEnzan
Pisau pahat yanz Terluka padz tangan =
tajam atau jari #
Kayu tidak dLlele.'kks.n Cidera akibat kayn
dangan tepat zehingga 4
tidak stabil bergerak

Memszhat kavu —

5 | mongeupeican | L ooa terEelinck Meluksi tangzn atsu
- karena tekanan atau = 4
Chizel arah vang zalzh lengam

Paostar mbuh yang
tegak

Myeri punzzung dan
lzher

Serpihan kayu

Tergores atau terluka

Sumber : pengolahan data

Tabel 4. Analisis Risiko Bahaya Proses
Pengukuran Kayu
Mo | Lansksh Esrja Potential Haeard Riziko L|[C|E
Ujung logam meteran
tzjem saat ditarik Tergores LR
Cidara akibat
Pengukuran kayun Meteran bali ka e jang 2 lale
manual uhmzzan terlah cepat | meteran pads tamgam | < | 7
menggumakan X
1 == tau wajah
Meteran Gohog, o
g._kﬁa;wmg membunsiok sast Hoyer punzzmg 41312
e pemzukaran
Permmikaan kaya Iritasi doalit atan al2]a
berdsbu atan kotor Zangenan pernafasan | °
Penggaris baja yang -
tajam Targores 201214
Pengukuran kayn | Penggzaris januh dari Cidara kaki atan IR
mzael tempat peletaican kemzakan alat -
1 | mengzumakan Posist tdzk v
pemzzaris baja . i Estagangan atot RN
(Stee] Fuler) atau tidsk ergonomis
Penggunzan penggaris | Luka kecil akdbat 3| als
pada permmukazn kayu | zerpihan kayvu
Tekanan berlebihan
szat memasuklan ﬁ?ﬁhmm ER
keayu ke alat i
Eﬂuﬁﬁﬁm Kayu meluleai 1]3]3
Penzukur - zngan atau ubuh
penguloran
3 | Betebalan kayu Salah bl
(Thickmess Katidzkrepatan dalam m—
Gangz) membaca kala kaveng | TS0 3] 3
pantulan cahaya P € paca pro
Poztur tafuh vang . -
turikc szstmembaca | COSEPEERWE | 5 | g |y
alat atau leher
. . hiehakeai ksl atau
Watarpass terjanth cak alat ER N ]
Penggunaan waterpaszs
Panzuloran pada kayu vang tidak | Eayu jatuh 2024
4 waterpass stabil
Posisi tubah tidak Nveri 213l
nyEman YETL PUILSEINE L2
Watarpass licin karena | Alst terjatoh dan 1]3]3
tanzan berkeringat sk
Sumber : pengolahan data
Setelah dilakukan perhitungan risiko

menggunakan metode HAZOP pada proses
pembuatan mebel, terdapat total 58 risiko yang
terbagi menjadi tiga kategori yaitu 21 risiko
kecil, 32 risiko sedang, dan 5 risiko besar.
Risiko kecil mencakup sekitar 36,21% dari
total risiko yang teridentifikasi, sedangkan
risiko sedang mencakup sekitar 55,17%.
Meskipun risiko seriusnya secara perhitungan
cukup kecil, yaitu hanya 8,62%, risiko ini dapat
berdampak besar jika terjadi.

Sekalipun risiko kecil tidak memiliki
dampak besar, pekerja harus berhati-hati agar
tidak mengembangkannya menjadi masalah
besar di masa mendatang. Pekerja yang
tergores termasuk kedalam risiko kecil tapi
ketika karyawan tersebut tidak berhati-hati
sehingga menyebabkan luka gores yang terlalu
sering maka bisa menjadi masalah besar bahkan
sampai bisa terjadi infeksi. Jadi, meskipun
risikonya rendah, UD Fajar Jaya perlu
memantau dan menjaga semua aspek
operasinya dengan cermat. Risiko sedang,
memerlukan tindakan mitigasi yang lebih
serius. Ini dapat mencakup peningkatan proses
produksi atau penguatan kontrol kualitas untuk
mengurangi frekuensi masalah. Risiko besar
memang jarang terjadi, tetapi memiliki dampak
yang sangat berbahaya dan memerlukan upaya
pencegahan yang sangat hati-hati.Tindakan
seperti pekerj karyawan, pemeriksaan rutin
terhadap mesin dan peralatan berisiko tinggi,
dan polis asuransi yang tepat dapat membantu
mengurangi dampak kerugian jika risiko ini
terjadi.

Pada dasarnya, setiap aktivitas - aktivitas
mengandung risiko kecelakaan dan penyakit

223




E-ISSN: 2615 - 3866

Industri Inovatif - Jurnal Teknik Industri ITN Malang, September 2025
Identifikasi Dan Analisis Risiko Bahaya | Intan | Nasyita | Risdiyanto | Muhammad | Agus

e el ——_—_—_—,—,5oo—e———

akibat kerja. Apa pun di lingkungan kerja dapat
digolongkan sebagai bahan berbahaya. Untuk
menentukan risiko yang tepat, bahaya harus
diidentifikasi  dengan  mempertimbangkan
penilaian risiko dan opsi manajemen risiko.
Berbagai teknik kualitatif, semi-kuantitatif dan
kuantitatif dapat digunakan untuk
mengidentifikasi bahaya. HAZOP adalah
teknik identifikasi bahaya yang sistematis,
menyeluruh dan terstruktur untuk
mengidentifikasi berbagai masalah yang dapat
mengganggu suatu proses atau risiko pada
peralatan yang dapat menyebabkan kerugian
(Ester, Agathias; Permadi, Amanda; Annisa,
2024).

KESIMPULAN DAN SARAN

Pada proses pembuatan mebel, terdapat
total 58 risiko yang terbagi menjadi tiga
kategori yaitu 21 risiko kecil, 32 risiko sedang,
dan 5 risiko besar. Risiko kecil mencakup
sekitar 36,21% dari total risiko yang
teridentifikasi, sedangkan risiko  sedang
mencakup sekitar 55,17%. Meskipun risiko
seriusnya secara perhitungan cukup kecil, yaitu
hanya 8,62%, risiko ini dapat berdampak besar
jika terjadi.

Pada dasarnya, setiap aktivitas pasti
mengandung risiko kecelakaan dan penyakit
akibat kerja. Segala sesuatu di lingkungan kerja
berpotensi dapat diklasifikasikan sebagai bahan
berbahaya. Untuk menentukan risiko yang
tepat, bahaya harus diidentifikasi, dengan
mempertimbangkan penilaian risiko dan opsi
manajemen risiko. Tindakan seperti pelatihan
karyawan, inspeksi berkala terhadap mesin dan
peralatan berisiko tinggi, dan kebijakan
asuransi  yang tepat dapat membantu
mengurangi dampak kerugian ketika risiko
tersebut terjadi. Karyawan lebih aktif dalam
mencari tau resiko kerja dan selalu bekerja
sesuai SOP serta Karyawan hendaknya
memiliki kesadaran untuk terus menggunakan
APD yang lengkap sehingga dapat mengurangi
tingkat resiko kecelakaan kerja. Memberikan
teguran dan punishment kepada karyawan yang
tidak menggunakan APD lengkap dan yang
tidak bekerja dengan sunguh-sungguh.
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