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ABSTRAK 

 
PT. Kaji Machinery Indonesia merupakan perusahan manufaktur yang bergerak di bidang 

produksi mesin untuk industry tekstil. Perusahaan ini juga menghadapi permasalahan 

tinggi risiko kecelakaan kerja pada proses pengelasan rangka mesin. Penelitian ini 

mengidentifikasi potensi kecelakaan kerja dengan  menggunakan metode HIRARC ( 

Hazard Identfication, Risk                   Assement, and Risk Control). Penelitian ini juga memperoleh 

data dengan melalui observasi lapangan, wawancara,dan tinjauan K3. Hasil menunjukan 

adanya bahaya fisik,kimia,dan ergonomis yang signifikan. Penilaian risiko mengindikasi 

beberapa bahaya dengan tingkat risiko tinggi, memerlukan Tindakan pengendalian segera. 

Langkah pengendalian yang direkomendasikan meliputi penggunaan alat perlindung diri 

(APD), pelatihan keselamatan kerja,dan penyesuaian ergonomi. Implementasi Metode 

HIRARC sangat efektif dalam meingkatkan keselamatan dan Kesehatan kerja di 

perusahaan. 
 

Katakunci: Keselamatan dan Kesehatan kerja, HIRARC,Identifikasi bahaya, 

pengendalian risiko 
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ABSTRACT 

 
PT. Kaji Machinery Indonesia is a manufacturing company engaged in the production of 

machines for the textile industry. This company also faces the problem of a high risk of 

work accidents in the machine frame welding process. This research identifies potential 

work accidents using the HIRARC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk 

Control) method. This research also obtained data through field observations, interviews 

and K3 reviews. The results show that there are significant physical, chemical and 

ergonomic hazards. The risk assessment indicates several hazards with a high level of 

risk, requiring immediate control action. Recommended control measures include the use 

of personal protective equipment (PPE), work safety training, and ergonomic 

adjustments. Implementation of the HIRARC Method is very effective in improving 

occupational safety and health in companies.  

 
Keywords: Occupational health and safety, HIRARC, hazard identification, risk management 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 LATAR BELAKANG 

PT. Kaji Machinery Indonesia adalah sebuah Perusahaan Industri  

Manufaktur yang bergerak di bidang Produsen mesin dan suku  cadang tekstil serta 

suku cadang dan perlengkapan sepeda motor. Company Kaji Group terbagi 

menjadi 3 (tiga), Kaji Seisakusho (Jepang/Pusat), PT. Kaji Maachinery 

Indonesia,Jiangyin 4 Star Kaji Izumi Machinery yang terbagi khusus sesuai 

dengan bidang bahan komponen. Tempat pelaksanakan ialah di PT. Kaji 

Machinerry Indonesia Cikarang dengan fokusnya sebagai Manufacturing Machine 

dan Spare part. 

Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) merupakan aspek yang sangat 

penting dalam setiap industry, terutama di sector manufaktur yang melibatkan 

penggunaan mesin dan teknologi  berat. PT Kaji Machinery Indonesia sebagai 

perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur mesin  menghadapi berbagai 

tantangan dalam mematiskan lingkungan kerja yyang aman dan sehat bagi seluruh 

karyawan. Yaitu salah satu proses produksi yang kritis dan memiliki risiko tinggi 

adalah proses pengelasana rangka mesin. Pengelasan adalah kegiatan yang tidak 

hanya memerlukan keterampilan khusus tetapi juga melibatkan berbabgai potensi 

bahaya yang dapat mengancam keselamatan pekerja. Proses pengelasan dapat 

menimbulkan berbagai bahaya seperti paparan sinar ultraviolet (uv) dan 

inframerah (IR) dari busur lass, asap dan gas berbahaya, percikan api yang dapat 

menyebabkan kebakaran resiko ergonomis akibat postur kerja yang tidak nyaman 

dan repetitive. Bahaya-bahya ini jika tidak dikelola secara baik dapat 

menyebabkan kecelakaan kerja yang serius ,gangguan Kesehatan jangka Panjang 

atau bahkan fatalitas. 

Di PT Kaji Machinery Indonesia, upaya pengurangan dan pengendalian 
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risiko kecelakaan kerja menjadi sangat penting tidak hanya untuk melindungi 

pekerja, namun juga untuk menjamin efesiensi operasional dan keberlangsungan 

perusahaan. Banyak kecelakaan kerja dapat menimbulkan dampak negative. 

Menyangkut biaya signifikan yang terkait dengan produktivitas,reputasi 

perusahaan dan kompensasi perawatan medis bagi karyawan yang cedera . 

Mengatasi masalah ini memerlukan sistematis dan komprehensif. Metode yang 

efektif untuk mengidentifikasi, menilai dan mengendalikan risiko adalah 

HIRARC (Hazard Identifiacation,Risk Assement, and Risk Control ). Dengan 

menggunakan metodelogi HIRARC perusahaan dapat mengidentifikasi bahaya 

yang ada secara structural, menilai risiko yang ditimbulkan oleh bahaya tersebut 

dan mengembangkan Tindakan pengendalian yang tepat untuk meminimal risiko. 

Dengan menggunakan metodologi HIRARC diharapkan dapat menciptakan 

lingkungan kerja yang lebih aman dan sehat, meningkatkan kesadaran pekerja dan 

kepatuhan terhadap prosedur keselamatan, serta mengurangi jumlah dan tingkat 

keparahan kecelakaan kerja. Selain itu, penerapan Metode ini juga mendukung 

upaya perusahaan untuk mematuhi peraturan dan standar keselamatan dan 

Kesehatan kerja yang berlaku sehingga pada akhirnya meningkatkan kinerja 

keselamatan dan Kesehatan kerja (K3) secara keseluruhan. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan uraian latar belakang, maka dapat dirumuskan permasalahan 

sebagai berikut: 

1. Bagaimana Identifikasi potensi kecelakaan kerja pada proses 

pengelasan rangka mesin dengan Metode hirarc (hazard 

identification, risk assement and risk control) d i PT Kaji 

Machinery Indonesia. 

2. Bagaimana penerapan Metode HIRARC dapat meningkatkan 

keselamatan dan Kesehatan kerja dalam proses pengelasan rangka 

mesin d i PT. Kaji Machinery Indonesia 

1.3 Tujuan Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatan keselamatan dan Kesehatan 

kerja di PT. Kaji Machinery Indonesia, khususnya dalam proses pengelasan 

rangka mesin. Adapun beberapa tujuannya sebagai berikut : 

1. Identifikasi kemungkinan bahaya pada proses pengelasan rangka mesin 

2. Menilai tingkat risiko yang ditimbulkan oleh bahaya-bahaya ini 

3. Mengembangkan dan menerapkan Langkah-langkah manajemen risiko 

yang aktif 

1.4 Lokasi Objek Tugas Akhir 

Nama Perusahaan : PT. Kaji Machinery Indonesia 

Departemen :  Produksi 1 

1.5 Ruang Lingkup dan Batasan Masalah 

 Dalam Penyusunan Tugas Akhir ini dan untuk menghindari luasnya 

pembahasan masalah, maka pembahasan hanya dibatasi pada: 

1. Mengidentifikasi bahaya yang terkait dengan penggunaan peralatan las,bahan 

las,dan peralatan pelindung diri (APD). Serta mengidentifikasi semua potensi 
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bahaya yang mungkin muncul selama proses pengelasan rangka mesin. 

2. Menilai tingkat risiko dari setiap bahaya yang teridentifikasi. 

1.6 Metode Penyelesaian 

Metode yang digunakan untuk Identifikasi Kecelakaan kerja dengan 

menggunakan metode HIRARC (Hazard Identificaion, Risk Assement,And Risk 

Control.) Pengumpulan data terkait masalah ini dengan melakukan observasi 

secara langsung di lapangan, melakukan wawancara kepada karyawan, dan juga 

pemeriksaan secara visual.  

1.7 Manfaat Studi Kasus 

Penelitian mengenai Identifikasi Potensi Kecelakaan kerja pada proses 

pengelasan dengan Metode HIRARC (Hazard Identification, Risk Assement, And 

Risk Control) di PT.Kaji Machinery Indonesia memiliki beberapa manfaat bagi 

perusahaan,pekerja maupun industry manufaktur secara keseluruhan. 

1.7.1 Manfaat Bagi Perusahan 

a. Peningkatan Keselamatan Kerja 

b. Kepatuhan Terhadap Regulasi 

c. Efesiensi Opersional 

1.7.2 Manfaat Bagi Pekerja 

a. Keselamatan Dan Kesehatan Kerja 

b. Kesadaran Dan Pendidikan 

c. Kepuasan Kerja 

1.7.3 Manfaat Bagi Penulis 

a. Penulis mengasah kemampuan dalam merancang dan melaksanakan 

penelitian yang melibatkan pengumpulan data,analisis risiko, dan evaluasi 

efektifitas Langkah pengendalian. 

b. Penulis memperoleh pemahaman mendalam tentang proses pengelasan, 

Potensi bahaya yang terkait, serta Teknik dan strategi pengendalian risiko.
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BAB V  

PENUTUP 

5.1 KESIMPULAN 

1. Penelitian ini berhasil mengidentifikasi berbagai potensi bahaya yang ada 

dalam proses pengelasan rangka mesin di PT.Kaji Machinery Indonesia. 

Potensi bahaya yang teridentifikasi meliputi percikan api, inhalasi asap 

las,bahaya kebakaran akibat kebocoran gas,dan risiko cedera akibat Teknik 

pengangkatan yang salah. 

2. Dengan menggunakan Metode HIRARC, Penelitian ini berhasil menilai 

tingkat risiko dari potensi bahaya yang teridentifikasi. Penilaian Risiko ini 

mencakup dalam kategori Extrime Risk contohnya Kebocoran gas C02 

(Probability 4, Saverity 4 ), High Risk Percikan api dari pengelasan 

(Probability 4, Saverity 3) ,Medium Risk Contohnya teknik pengangkatan 

yang salah (Probability 3, Saverity 3), Low Risk Contohnya tertusuk kawat 

las (Probability 2, Saverity 2) Hasil ini sangat penting untuk menentukan 

prioritas dalam upaya pengendalian risiko. 

3. Berdasarkan hasil identifikasi dan penilaian risiko, penelitian ini berhasil 

mengembangkan rekomendasi strategi pengendalian risiko yang efektif dan 

dapat juga diterapkan di PT Kaji Machinery Indonesia. Rekomendasi ini 

mencakup Langkah-langkah pencegahan seperti penggunaan APD,pelatihan 

keselamatan kerja,penerapan prosedur kerja yang aman, dan perbaikan 

lingkungan kerja untuk mengurangi atau menghilangkan risiko kecelakaan 

kerja yang teridentifikasi. Strategi pengendalian ini diharapkan dapat 

meningkatkan keselamatan dan Kesehatan kerja di perusahaan. 
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5.2  SARAN 

Untuk meningkatkan keselamatan kerja di PT Kaji Machinery Indonesia, 

disarankan untuk melakukan inspeksi dan pemantauan rutin terhadap peralatan 

dan sistem yang digunakan dalam proses pengelasan, khususnya yang berkaitan 

dengan penggunaan gas CO2. Pemantauan suhu dan kondisi lingkungan secara 

berkala, serta penggunaan teknologi sensor untuk mendeteksi kebocoran gas, 

dapat membantu mencegah terjadinya kebakaran dan insiden lainnya. Penggunaan 

alat perapian yang aman dan material tahan api juga harus menjadi prioritas dalam 

operasional sehari-hari. 

Selain itu, perusahaan harus terus menyediakan program pelatihan 

keselamatan kerja yang berkelanjutan bagi semua pekerja. Pelatihan ini harus 

mencakup penggunaan alat pelindung diri (APD), prosedur tanggap darurat, dan 

penanganan kebocoran gas CO2. Melakukan latihan evakuasi berkala dan 

simulasi kebakaran juga sangat penting untuk meningkatkan kesiapsiagaan 

pekerja dalam menghadapi situasi darurat. Dengan pengetahuan dan keterampilan 

yang memadai, pekerja dapat merespons dengan cepat dan tepat saat terjadi 

insiden. 

Terakhir, disarankan agar PT Kaji Machinery Indonesia mengembangkan 

dan menerapkan kebijakan keselamatan kerja yang komprehensif. Kebijakan ini 

harus mencakup semua aspek keselamatan dalam proses pengelasan dan 

melibatkan semua level manajemen serta pekerja dalam pelaksanaannya. Dengan 

demikian, perusahaan dapat memastikan kepatuhan terhadap standar keselamatan 

kerja, meminimalkan risiko kecelakaan, dan menciptakan lingkungan kerja yang 

lebih aman dan produktif. Implementasi kebijakan keselamatan yang baik juga 

dapat meningkatkan reputasi perusahaan sebagai tempat kerja yang peduli 

terhadap kesejahteraan karyawannya. 
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