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ABSTRAK 

UMKM Bleduk Jati adalah perusahaan furnitur yang didirikan oleh Bapak Suyanto 

di Kecamatan Mlonggo, Kabupaten Jepara, Jawa Tengah, yang mengkhususkan diri 

dalam produksi kursi, meja, lemari, dan berbagai produk furnitur lainnya. Sistem 

keselamatan dan kesehatan kerja (K3) organisasi sangat memengaruhi hasil 

produksi di industri ini. Data historis dari organisasi menunjukkan bahwa dari tahun 

2022 hingga 2024, delapan karyawan di departemen produksi mengalami 

kecelakaan kerja. Tingkat kecelakaan bervariasi dari rendah, sedang, hingga tinggi. 

Hal ini mungkin timbul dari standar keselamatan dan kesehatan kerja yang sangat 

rendah. Pengolahan data mengidentifikasi banyak potensi bahaya di setiap sektor 

manufaktur, khususnya proses pemotongan, pemanggangan oven, penggilingan, 

perakitan, dan pengendalian mutu. Untuk menganalisis kondisi yang ada di UMKM 

Bleduk Jati menggunakan metode Job Safety Analysis (JSA). Klasifikasi risiko 

untuk setiap potensi bahaya dalam proses manufaktur di UMKM Bleduk Jati adalah 

sebagai berikut: risiko rendah (4), risiko sedang (1), risiko tinggi (7), dan risiko 

ekstrem (4). Pemeriksaan temuan pengolahan data menunjukkan bahwa proses 

pengendalian mutu memiliki risiko yang kecil, namun prosedur lain dapat 

menyebabkan kemungkinan kecelakaan kerja yang sering terjadi di area produksi. 

Untuk mengatasi permasalahan yang ada, maka dilakukan peningkatan melalui 

pemberian supervisi atau pelatihan tentang pentingnya penggunaan alat pelindung 

diri, penetapan prosedur operasi standar oleh perusahaan, penggunaan kacamata 

keselamatan, penyediaan alat pelindung diri seperti sarung tangan keselamatan dan 

sepatu keselamatan, penyediaan wearpack, penyaluran helm keselamatan, serta 

penggantian kabel yang rusak atau putus dengan yang baru. 

Kata Kunci : Job Safety Analysis, Keselamatan dan Kesehatan Kerja, Manajemen 

Risiko, UMKM Bleduk Jati 
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ABSTRACT 

Bleduk Jati UMKM is a furniture enterprise established by Mr. Suyanto in Mlonggo 

District, Jepara Regency, Central Java, specializing in the production of chairs, 

tables, cabinets, and many other furniture products.  The organization's 

occupational safety and health system profoundly influences output in this industry.  

Historical data from the organization indicates that from 2022 to 2024, eight 

employees in the production department encountered workplace accidents.  The 

accident rate varies from low to medium to high.  This may arise from the 

exceedingly low standards of workplace safety and health.  Data processing 

identified many possible dangers in each manufacturing sector, specifically the 

cutting process, oven baking, grinding, assembly, and quality control. To analyze 

the conditions that exist in the Bleduk Jati UMKM using the Job Safety Analysis 

(JSA) method. The risk classifications for each possible hazard in the 

manufacturing process at Bleduk Jati MSME are as follows: low-risk (4), medium-

risk (1), high-risk (7), and extreme-risk (4).  The examination of data processing 

findings indicates that the quality control process poses a little risk, however other 

procedures may lead to probable workplace accidents often occurring in the 

production area.  To address current issues, enhancements are implemented through 

the provision of supervision or training on the significance of utilizing personal 

protective equipment, the establishment of standard operating procedures by the 

company, the use of safety glasses, the provision of personal protective equipment 

such as safety gloves and safety shoes, the supply of wearpacks, the distribution of 

safety helmets, and the replacement of damaged or frayed cables with new ones.. 

Keywords: Job Safety Analysis, Occupational Safety and Health, Risk 

Management, Bleduk Jati UMKM 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Keselamatan dan kesehatan kerja, yang biasa disebut K3, merupakan strategi 

yang bertujuan untuk menjaga kesejahteraan dan integritas karyawan serta 

lingkungannya. Penerapan keselamatan kerja bertujuan untuk meningkatkan 

praktik kerja, memfasilitasi operasional staf yang aman dan nyaman, serta 

mencegah kecelakaan kerja. Hal ini sesuai dengan standar pemerintah yang 

tercantum dalam Undang-Undang Nomor 1 Tahun 1970 dan Undang-Undang 

Nomor 39 Tahun 2009 adalah undang-undang yang melindungi kesehatan dan 

keselamatan kerja. (Pratama & Rizqi, 2022). 

Pasal 86 dan 87 dari Undang-Undang Ketenagakerjaan yang baru saja 

disetujui (UU No. 13/2003) juga menguraikan sistem pengelolaan kesehatan dan 

keselamatan di tempat kerja. Dalam Pasal 86, dinyatakan bahwa setiap pekerja 

memiliki hak untuk mendapatkan perlindungan atas kesehatan dan keselamatan saat 

bekerja, serta untuk menjaga integritas moral dan martabat mereka sesuai dengan 

prinsip-prinsip agama dan kemanusiaan. Sedangkan pada Pasal 87, ditegaskan 

bahwa setiap perusahaan wajib memiliki sistem manajemen kesehatan dan 

keselamatan kerja yang terintegrasi dalam struktur manajemen organisasi secara 

keseluruhan. Selain itu, perusahaan diwajibkan menanggung semua biaya yang 

berkaitan dengan pekerja yang terlibat dalam kecelakaan(Pratama & Rizqi, 2022) 

UMKM Bleduk Jati adalah perusahaan yang memproduksi furniture seperti: 

kursi dan meja. Produk - produk tersebut dibuat dalam sebuah proses produksi yang 

melewati beberapa tahapan. Tahapan tersebut antara lain: stasiun pemotongan, 

stasiun pengovenan, staiun penghalusan dan stasiun perakitan yang dapat dilihat 

pada gambar 1.1 
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Gambar 1.1 Proses Produksi 

Stasiun pemotongan kayu, dengan aktivitas pemotongan kayu menggunakan 

gergaji tanpa menggunakan alat pelindung diri (APD) yang lengkap dapat 

mengakibatkan kemungkinan bahaya, termasuk paparan debu dan risiko cedera 

atau lecet pada tangan.. Kemudian stasiun oven dengan menggunakan ruangan oven 

yang panas dimana aktivitas produksinya belum menggunakan APD yang lengkap, 

dalam proses menaruh kayu ke dalam ruang oven dan mengambil kayu setelah di 

oven mengakibatkan terjadinya luka bakar akibat udara panas dari oven tersebut. 

Stasiun penghalusan dengan menggunakan gerinda dimana proses produksinya 

menimbulkan potensi bahaya kecelakaan kerja seperti terhirup debu amplas, tangan 

tergores kayu dan tersengat arus listrik. Kemudian stasiun perakitan dengan 

menggunakan sekrup kecil kecil, dimana aktivitasnya belum menggunakan APD 

yang lengkap, sehingga menimbulkan kecelakaan kerja seperti terkena jari ketika 

pemasangan sekrup menggunakan bor. Untuk itu diperlukan identifikasi bahaya dan 

melakukan analisis keselamatan pada proses produksi yang bertujuan untuk 

mencegah dan meminimalisir risiko. 

mulai 

pemotongan 

selesai

ai 

pengovenan 

penghalusan 

perakitan 
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Dalam menentukan jumlah total kecelakaan kerja, dilakukan penyelidikan 

awal. Untuk mengumpulkan informasi untuk mendeteksi kemungkinan bahaya di 

stasiun kerja, survei lapangan dan pengumpulan data insiden risiko sebelumnya. 

Delapan karyawan bekerja di departemen produksi secara keseluruhan tahun 2022 

dan 2024, berdasarkan wawancara yang dilakuan dengan pemilik UMKM ada 

delapan di antaranya terlibat dalam kecelakaan kerja. Ada tiga tingkat risiko yang 

berbeda terkait dengan kecelakaan ini : rendah, sedang, dan tinggi. Tabel di bawah 

ini berisi informasi tentang kecelakaan kerja yang terjadi di UMKM Bleduk Jati : 

Tabel 1.1 Hasil Wawancara Dengan Pemilik UMKM Bleduk Jati Terdapat  Jumlah Kecelakaan 

Kerja di tahun 2022 – 2024 

No. Stasiun Kerja 
Tahun 

Total 
2022 2023 2024 

1. Pem iotonigan  6 7 5 18 

2. Pengov ienan  3 2 2 7 

3. Penghailusan  4 3 4 11 

4. Peraikitan  2 1 1 4 

5. Qualiity Contriol 0 0 0 0 

Totail 15 13 12 40 

Sumber : Pemilik UMKM Bleduk Jati tahun 2022 – 2024 

Setelah melakukan wawancara dengan pemilik UMKM Bleduk Jati, penulis 

mengklasifikasikan kecelakaan kerja yang terjadi dengan beberapa kategori sebagai 

berikut: 

Tabel 1.2 Klasifikasi Kecelakaan Kerja 

Kategori Keterangan Jumlah 

Minimail  Tidaik terlalu berdampaik pada produkisi 10 

Ringain  Membutuhkain pertolongain pertaima 20 

Sedaing  Membutuhkain perawatain meidis  6 

Berait  Membutuhkain penanganain secara 

langsung/penangianan ruimah siakit 

4 

Total  40 

Sumber : UMKM Bleduk Jati tahun 2022 – 2024 

Berdasarkan dari wawancara yang dilakukan degan pemilik UMKM, ada 

delapan pekerja di departemen produksi antara tahun 2022 – 2024, serta delapan di 
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antaranya terlibat dalam kecelakaan kerja. Yaitu pada proses pemotongan terjadi 

kecelakaan kerja yaitu tangan terkena gergaji pada tahun 2022 sebanyak 6 orang, 

pada tahun 2023 sebanyak 7 orang,  pada tahun 2024 sebanyak 5 orang. Pada proses 

pengovenan terjadi kecelakaan kerja yaitu terkena paparan api pada tahun 2022 

sebanyak 3 orang, pada tahun 2023 sebanyak 2 orang, pada tahun 2024 sebanyak 2 

orang. Pada proses penghalusan terjadi kecelakaan kerja yaitu mata terkena 

serpihan debu pada tahun 2022 sebanyak 4 orang, pada tahun 2023 sebanyak 3 

orang, pada tahun 2024 sebanyak 4 orang. Pada proses perakitan terjadi kecelakaan 

kerja terkena bor pada tahun 2022 sebanyak 2 orang, pada tahun 2023 sebanyak 1 

orang, pada tahun 2024 sebanyak 1 orang. 

Dampak yang dialami oleh UMKM Bleduk Jati ketika ada yang mengalami 

kecelakaan kerja yang pertama yaitu kerugian ekonomi seperti biaya pengobatan 

serta perawatan, tunjangan kecelakaan, kerusakan alat, bahan serta bangunan, biaya 

investigasi. Yang kedua penurunan produktivitas pekerja yang mengalami 

kecelakaan kerja biasanya memerlukan waktu untuk memulihkan diri, sehingga 

produktivitasnya menurun / berkurang. Yang ketiga kerugian reputasi perusahaan 

dapat kehilangan kepercayaan dan kreadibilitasnya di mata masyarakat. Yang 

keempat penggantian tenaga kerja, jika pekerja yang mengalami kecelakaan kerja 

dan tidak mampu melanjutkan pekerjaannya, maka UMKM perlu merekrut dan 

mendapatkan pekerja baru. 

Pada proses produksi di UMKM Bleduk Jati sampai saat ini masih belum 

menerapkan kesehatan dan keselamatan kerja (K3) secara maksimal maka dari hasil 

permasalahan tersebut peneliti berniat melakukan penelitian dan mengajukan 

perbaikan terhadap alat pelindung diri dengan judul Analisa Keselamatan Dan 

Kesehatan Kerja (K3) Untuk Meminimalisir Potensi Bahaya Menggunakan Metode 

Job Safety Analysis (JSA). 

1.2. Perumusan Masalah 

Berlandaskan latar belakang diatas, rumusan masalah di penyelidikan ini 

yaitu: 

1. Bagaimana mengidentifikasi potensi bahaya pada proses produksi di 

UMKM Bleduk Jati ? 
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2. Apa saja kategori risiko kecelakaan kerja pada proses produksi di UMKM 

Bleduk Jati ? 

3. Bagaimana tindakan penanganan yang tepat untuk meminimalisir risiko 

pada proses produksi di UMKM Bleduk Jati ? 

1.3. Pembatasan Masalah 

Pembatasan berikut pada kekhawatiran akan diberlakukan untuk menjamin 

bahwa tujuan awal penelitian tetap fokus: 

1. Data yang digunakan meliputi temuan studi lapangan, termasuk observasi, 

wawancara, kuesioner, dan dokumentasi. 

2. Penelitian ini tidak mempertimbangkan biaya. 

3. Penelitian ini hanya membahas K3 dibagian proses produksi. 

1.4. Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai melalui penelitian ini yaitu: 

1. Mengetahi informasi terkait potensi bahaya di proses produksi.  

2. Mendapatkan kategori risiko dari setiap potensi bahaya dalam setiap proses 

produksi di UMKM Bleduk Jati. 

3. Menemukan tindakan penanganan yang tepat untuk meminimalisir risiko 

pada proses produksi di UMKM Bleduk Jati  

1.5 Manfaat Penelitian 

Diharapkan penelitian ini akan menguntungkan semua pihak, khususnya: 

1. Peneliti 

Menmbah pnetahuan dikarenakan dapat mengimplementasikan dan 

membandingkn teori yang ada dibangku kuliah secara langsung pada 

perusahaan. 

2. Perusahaan 

Dapat dijadikan sebagai masukan untuk perusahaan dalam peningkatan 

manajemen K3. 

3. Perusahaan 

Dapat dijadikan sebagai bahan literatur ata refrensi bagi para mahasiswa dan 

para peneliti yang membutuhkan. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

Penulis akan menjelaskan secara singkat poin-poin utama dari setiap bab 

untuk memberi gambaran kepada pembaca yang jelas tentang bagaimana laporan 

akhir akan diatur. Pendahuluan, kerangka teoritis, metode penelitian, temuan 

penelitian, dan kesimpulan adalah lima bab yang membentuk penelitian ini. Berikut 

ini menjelaskan bagaimana penulisan setiap bab disusun. 

BAB I PENDAHULUAN 

Latar belakang, rumusan masalah, batas studi, tujuan penelitian, pentingnya 

penelitian, dan struktur penulisan adalah beberapa topik yang dibahas dalam bab 

ini. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI 

Tinjauan literatur dari studi sebelumnya dan landasan teoritis dari masalah 

studi disajikan dalam bab ini dan akan digunakan sebagai panduan untuk menulis 

laporan akhir ini. Di antara teori-teori yang dibahas adalah yang berkaitan dengan 

identifikasi kecelakaan kerja dan pemeriksaan penyebabnya 

BAB III METODE PENELITIAN 

Objek penelitian, metode pengumpulan data, pengujian hipotesis, teknik 

analisis, diskusi, penarikan kesimpulan, dan diagram alir untuk mencapai tujuan 

studi semuanya tercakup dalam ikhtisar bab ini tentang langkah-langkah yang 

diperlukan dalam melakukan penelitian. 

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Pengumpulan data berbasis penelitian, pemrosesannya, dan analisis hasil dari 

pemrosesan itu semuanya akan dibahas dalam bab ini. 

BAB V PENUTUP 

Temuan dari kegiatan pengolahan data dan pemecahan masalah dirangkum 

dalam bab ini, bersama dengan rekomendasi penulis untuk bisnis dan proyek 

penelitian selanjutnya. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI 

2.1    Tinjauan Pustaka 

Pada tinjauan pustaka ini membahas tentang penelitian terdahulu yang sudah 

dilaksanakan oleh para peneliti-peneliti sebelumnya. Dari studi literatur dapat 

diketahui bagaimana cara mengukur potensi bahaya pada proses produksi. 

Pada jurnal yang ditulis oleh Afina Salma Athaya, Zainal Fanany Rosyada 

dengan judul “Analisis Potensi Bahaya dan Risiko Menggunakan Metode Job 

Safety Analysis (JSA) pada Pekerjaan Mechanical Section di PT Angkasa Pura I 

(Persero) Semarang” yang diterbitkan oleh Departemen Teknik Industri, Fakultas 

Teknik, Universitas Diponegoro, Semarang. Permasalahannya adalah pekerjaan di 

Mechanical Section PT Angkasa Pura I (Persero) Semarang menggunakan berbagai 

alat canggih yang berpotensi menimbulkan bahaya kerja seperti tangan tergores, 

tertimpa benda berat, terkena percikan api, terpeleset, hingga terjatuh dari 

ketinggian. Kondisi ini meningkatkan risiko kecelakaan kerja serius bahkan 

kematian. dari hasil penelitian mendapatkan tingkat risiko dan tingkat pengendalian 

yaitu risiko tertinggi (Extreme Risk) ditemukan pada pekerjaan pemancangan tiang 

pancang, dengan potensi bahaya luka serius/meninggal akibat tertimpa tiang 

pancang atau alat diesel pile hammer, pekerjaan pemasangan kuda-kuda atap, 

dengan potensi bahaya patah tulang atau kematian akibat tertimpa kuda-kuda atau 

terjatuh dari ketinggian. Risiko sedang (Medium Risk) ditemukan pada proses 

seperti luka gores akibat pemasangan ring atap, tangan terjepit saat pemasangan 

struktur. Proses persiapan dan leveling-marking tidak menunjukkan potensi bahaya 

signifikan. Tindakan Pengendalian dengan penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) 

lengkap (sarung tangan, helm, safety shoes, masker, kacamata, wearpack), 

pelatihan kerja rutin bagi pekerja terkait prosedur aman dan penggunaan alat, 

pemeriksaan alat dan permukaan kerja sebelum digunakan, peningkatan 

pengawasan K3 dan sosialisasi SOP kerja aman(Athaya & Rosyada, 2023) 

Pada jurnal yang ditulis oleh Jeferson Bawang, Paul A.T. Kawatu, Ribka 

Wowor dengan judul “Analisis Potensi Bahaya Dengan Menggunakan Metode Job 
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Safety Analysis di Bagian Pengapalan Site Pakal PT. Aneka Tambang Tbk. UBPN 

Maluku Utara” yang diterbitkan oleh Jurnal KESMAS, Vol. 7, No. 5, Tahun 2018 

dengan permasalahan yaitu Penelitian ini dilatarbelakangi oleh tingginya angka 

kecelakaan kerja pada bagian pengapalan di PT. Aneka Tambang (ANTAM) UBPN 

Maluku Utara, yang dikelola oleh kontraktor PT. Tunas Putra Pembangunan 

Sejahtera. Dalam kurun waktu 8 bulan operasi, telah terjadi tiga kecelakaan kerja 

serius melibatkan alat berat seperti grider, water tank, dan dump truck yang 

tergelincir akibat kondisi kerja yang tidak aman. Masalah utamanya adalah 

kurangnya pengawasan dan penerapan sistem keselamatan kerja (K3), serta belum 

adanya analisis sistematis terhadap potensi bahaya di proses pengapalan, sehingga 

pekerja masih rentan terhadap kecelakaan fatal. Hasil Penelitian mengidentifikasi 

tiga tahapan utama pekerjaan pengapalan dan jenis bahaya yang mungkin terjadi 

sebagai berikut yang pertama Tahap Proses Treaming Ore di ETO Buli Jenis 

bahaya: tertimpa, terjepit, tersengat listrik, dan kebisingan. Faktor penyebab: 

pemasangan bucket excavator yang kurang aman, kondisi unit yang tidak layak, 

dan kurangnya pemakaian APD. Pengendalian: penggunaan APD seperti helm, 

sepatu, sarung tangan karet, dan ear plug. Yang kedua Tahap Transfer Material di 

Jalan Hauling Menuju Tongkang Jenis bahaya: tabrakan antar unit, unit tergelincir, 

terjatuh batu, menabrak tanggul, rump door patah. Penyebab: kondisi jalan licin dan 

berdebu, alat berat tua, serta perilaku operator yang tidak hati-hati. Pengendalian: 

pemeriksaan harian alat (P2H), pelatihan kerja (training), pemasangan rambu-

rambu, dan penghentian operasi saat kondisi tidak aman (misalnya hujan). Yang 

ketiga Tahap Penataan Material di Tongkang Jenis bahaya: tersengat listrik, 

kebisingan, unit tergelincir dari tumpukan ore. Penyebab: permukaan licin, kurang 

pengawasan, dan operator tidak mengikuti SOP. Pengendalian: penggunaan APD, 

pengawasan ketat saat unit masuk tongkang, dan pemberhentian pekerjaan saat 

cuaca buruk(Jasa & Nusantara, 2022) 

Pada jurnal yang ditulis oleh Muhammad Rizki Juniarto, Marulan Andivas, 

Muhammad Defran Vandhana dengan judul “Analisis Potensi Bahaya pada 

Perbaikan Threading di PT. XYZ Menggunakan Metode JSA” yang diterbitkan oleh 

Jurnal Surya Teknika, Vol. 11, No. 1, Juni 2024, Hal. 211–216 dengan permasalahan 
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Peningkatan penggunaan gas dan minyak bumi di Balikpapan mendorong 

pembangunan infrastruktur migas seperti sistem pipa transmisi dan sumur 

pengeboran. Namun, pipa gas sering mengalami kebocoran, korosi, penyumbatan, 

dan keretakan, yang disebabkan oleh tekanan berlebih dan ketidaktepatan 

pemasangan ulir (threading). Kegiatan perbaikan ulir pipa (threading) di PT. XYZ 

menimbulkan beragam potensi bahaya kerja, seperti terjepit alat atau material, 

tergores benda tajam, terjatuh, tertimpa, atau tersenggol benda, mata terkena 

serpihan logam, tersetrum listrik, dan gangguan komunikasi kerja. Hasil Penelitian 

ditemukan 15 potensi bahaya pada kegiatan threading, meliputi pekerjaan seperti 

toolbox meeting, persiapan APD, pengangkatan material manual dan OHC 

(Overhead Crane), pengoperasian mesin CNC, dan housekeeping. Contoh risiko: 

Miscommunication saat briefing termasuk risiko sedang (Medium). Terjatuh saat 

mengangkat material manual termasuk risiko tinggi (High). Tertimpa material dari 

OHC termasuk risiko tinggi (High). Mata terkena gram atau serpihan logam saat 

mengoperasikan mesin termasuk risiko sedang (Medium). Tersetrum listrik 

termasuk risiko sedang (Medium). Tingkat risiko rendah (Low): 6 aktivitas (40%), 

risiko sedang (Medium): 8 aktivitas (53,33%), risiko tinggi (High): 2 aktivitas 

(13,33%). Upaya Pengendalian dengan administratif briefing harian, komunikasi 

kerja yang jelas, dan pemeriksaan alat sebelum digunakan. Teknis pemeriksaan 

kabel dan peralatan, serta pengaturan posisi kerja agar aman. Pencegahan Personal: 

Penggunaan APD lengkap (helm keselamatan, sarung tangan, masker, kacamata 

bening)(Umaindra et al., 2022) 

Pada jurnal yang ditulis oleh ulung Akbar Mukti Mulyojati dan Ferida 

Yuamita dengan judul “Analisis Potensi Bahaya Kerja Pada Proses Pencetakan 

Pengecoran Logam Menggunakan Metode Job Safety Analysis (JSA)” yang 

diterbitkan oleh Jurnal Teknologi dan Manajemen Industri Terapan (JTMIT), Vol. 

2, No. 2, Juni 2023, halaman 90–97. Permasalahan penelitian ini dilakukan di PT. 

Mega Jaya Logam, perusahaan manufaktur pengecoran logam yang memproduksi 

kursi taman, manhole cover, tiang lampu antik, dan komponen logam lainnya. 

Permasalahan utama yang ditemukan adalah tingginya angka kecelakaan kerja pada 

bagian pencetakan logam, dibandingkan dengan departemen lain, jenis kecelakaan 
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yang sering terjadi antara lain: terkena percikan logam panas, terkena serpihan 

logam, dan terinjak logam panas, penyebab utama kecelakaan adalah kurangnya 

kepatuhan terhadap penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) dan rendahnya 

kesadaran akan pentingnya K3. Faktor utama penyebab kecelakaan kerja adalah 

rendahnya kesadaran pekerja terhadap K3 dan kelalaian dalam menggunakan APD. 

Total risiko yang teridentifikasi sebanyak lima, dengan klasifikasi risiko ekstrim: 1 

kegiatan, risiko tinggi: 2 kegiatan, risiko rendah: 2 kegiatan. Penerapan metode Job 

Safety Analysis (JSA) mampu membantu perusahaan mengidentifikasi bahaya kerja 

secara sistematis, menentukan prioritas pengendalian risiko, memberikan 

rekomendasi K3 berupa penggunaan APD, prosedur kerja aman, dan peningkatan 

kesadaran pekerja. Diperlukan evaluasi berkala dan pelatihan K3 agar implementasi 

pengendalian risiko lebih efektif dalam menurunkan angka kecelakaan kerja di 

bagian pencetakan logam(Akbar et al., 2023) 

Pada jurnal yang ditulis oleh Muhammad Fadhli Nugroho, Eli Mas’idah, 

Sukarno Budi Utomo dengan judul “Analisa Potensi Bahaya Pada Proses Produksi 

Paving Menggunakan Metode Job Safety Analysis” diterbitkan oleh Jurnal Teknik 

Industri (JURTI), Vol. 1, No. 1, Juni 2022, Hal. 31–40.  Permasalahan penelitian ini 

dilatarbelakangi oleh banyaknya potensi kecelakaan kerja pada proses produksi 

paving di CV Berkah Bersaudara, Pati – Jawa Tengah. Perusahaan masih 

menggunakan alat sederhana dan mesin semi-manual tanpa penerapan Keselamatan 

dan Kesehatan Kerja (K3) yang baik. Masalah utama meliputi kurangnya 

penggunaan APD (Alat Pelindung Diri), kondisi mesin yang tidak aman dan tidak 

ergonomis, banyak tindakan tidak aman (unsafe action) seperti bekerja tanpa SOP, 

merokok saat jam kerja, atau tidak fokus saat mengoperasikan mesin. Hal ini 

berpotensi menyebabkan cedera otot, tersengat listrik, terjatuh, sesak napas, dan 

kecelakaan kerja lainnya, yang berdampak pada penurunan produktivitas dan 

keselamatan pekerja. Temuan potensi bahaya pada proses penyaringan kaki tersayat 

cangkul, cidera otot, mata terkena debu, sesak napas. Pada proses pencampuran 

cidera punggung, tangan tersengat listrik, sesak napas. Pada proses pencetakan jari 

terjepit, tangan cidera otot, suara mesin bising, tersengat listrik. Pada proses 

penataan & pengeringan cidera punggung, kaki tersandung material, tangan cidera 
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otot. Pada proses penyiraman cidera punggung karena mengangkat ember berat, 

tangan cidera otot. Kategori risiko 1 potensi bahaya sangat rendah, 15 potensi 

bahaya rendah, 7 potensi bahaya sedang (moderate), 6 potensi bahaya tinggi, 1 

potensi bahaya ekstrem (tersengat listrik saat mengoperasikan mesin hidrolik). 

Upaya pengendalian Primary control: penyediaan alat kerja baru (sekop, conveyor 

manual). Secondary control: pemisahan material bekas dan perluasan area kerja. 

Tertiary control: pelatihan penggunaan alat, pemasangan spanduk K3, serta 

pemberian APD (sepatu boot, masker, kacamata safety, sarung tangan)(Nugroho et 

al., 2022) 

Penelitian yang ditulis oleh Alfian Cahyo Nugroho, Sambas Sundana dengan 

judul “Analisis Potensi Bahaya dan Mitigasi Risiko Metode Job Safety Analysis 

(JSA) di Laboratorium Kimia PT XYZ” diterbitkan oleh Jurnal Baut dan 

Manufaktur, Vol. 5, No. 2, Tahun 2023, e-ISSN: 2964-4461. Permasalahan 

penelitian ini dilatarbelakangi oleh kondisi di laboratorium kimia PT XYZ, 

perusahaan pengolahan susu, yang meskipun tidak memiliki catatan kecelakaan 

kerja selama lima tahun terakhir, namun sering terjadi “near miss” atau hampir 

kecelakaan kerja di kalangan analis. Penyebab utamanya adalah kurangnya 

informasi tentang bahaya dan risiko kerja pada setiap tahapan analisis laboratorium, 

belum adanya sistem manajemen K3 (SMK3) yang mengidentifikasi risiko secara 

menyeluruh, dan minimnya mitigasi bahaya untuk mencegah terjadinya kecelakaan 

kerja atau penyakit akibat kerja. Meskipun tidak ada kasus kecelakaan besar, 

laboratorium kimia PT XYZ masih memiliki aktivitas berisiko sedang dan tinggi, 

terutama pada penggunaan bahan kimia dan alat pemanas. Metode JSA efektif 

dalam mengidentifikasi potensi bahaya dan menentukan prioritas mitigasi. Hierarki 

kontrol berhasil menurunkan seluruh risiko tinggi dan sedang menjadi rendah 

(100% aman). Modifikasi engineering dan substitusi alat menjadi strategi mitigasi 

paling efektif dibanding administrasi dan APD. Disarankan untuk melakukan 

evaluasi rutin, pelatihan K3, dan pengawasan penggunaan APD guna 

mempertahankan tingkat keselamatan kerja yang optimal(Kesehatan et al., 2021) 

Jurnal yang ditulis oleh Prayoga Giananta, Julianus Hutabarat, dan Soemanto 

dengan judul “Analisa Potensi Bahaya dan Perbaikan Sistem Keselamatan dan 
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Kesehatan Kerja Menggunakan Metode HIRARC di PT. Boma Bisma Indra” yang 

diterbitkan oleh Jurnal Valtech (Jurnal Mahasiswa Teknik Industri), Vol. 3 No. 2, 

2020, halaman 106–110. PT. Boma Bisma Indra (Persero) merupakan Badan Usaha 

Milik Negara yang bergerak di bidang manufaktur alat dan mesin industri. 

Meskipun sudah menerapkan sistem keselamatan kerja, masih ditemukan kasus 

kecelakaan kerja di unit Mesin dan Peralatan Industri (MPI). Masalah-masalah yang 

muncul antara lain masih sering terjadi kecelakaan kerja ringan hingga sedang, 

mengakibatkan kerugian biaya, cacat produk, waktu kerja hilang, dan kurangnya 

penerapan sistem K3 secara menyeluruh di setiap proses Penelitian ini bertujuan 

untuk mengidentifikasi potensi bahaya dan mengevaluasi risiko kerja menggunakan 

teknik HIRARC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control) guna 

memberikan rekomendasi peningkatan sistem K3 untuk mengurangi kecelakaan 

kerja. dapat diminimalkan. Total ditemukan 84 potensi bahaya di unit MPI, terdiri 

dari 1 pada Persiapan, 36 pada Machining, dan 27 pada Assembling. Risiko tertinggi 

berada pada bagian Machining dengan 1 risiko Extreme dan 11 High. Pengendalian 

risiko dilakukan melalui empat tahap sesuai OHSAS 18001:2007 untuk menekan 

potensi kecelakaan. Rekomendasi utama penguatan budaya K3 di seluruh lini kerja, 

evaluasi berkala terhadap penerapan pengendalian, peningkatan kesadaran pekerja 

melalui pelatihan dan supervisi rutin(Menggunakan et al., 2023) 

Artikel yang ditulis oleh Muhammad Nur, Verly Valentino, Resy Kumala 

Sari, dan Abdul Alimul Karim, berjudul "Analisis Potensi Bahaya Kecelakaan 

Kerja bagi Pekerja Menggunakan Metode Identifikasi Bahaya, Penilaian Risiko, 

dan Pengendalian Risiko (HIRARC) di Perusahaan Aspal Beton", diterbitkan dalam 

Jurnal Teknologi dan Manajemen Industri Terapan (JTMIT), Volume 2, Edisi 3, 

September 2023, halaman 150–158. PT. X adalah perusahaan yang bergerak di 

bidang aspal beton, beton siap pakai, dan jasa konstruksi.. Dalam proses 

produksinya, perusahaan masih menghadapi risiko kecelakaan kerja pada beberapa 

aktivitas pekerja, khususnya di area Asphalt Mixing Plant (AMP), Stone Crusher, 

dan perbaikan alat berat Wheel Loader. Permasalahan yang diangkat yaitu masih 

terdapat aktivitas kerja yang berisiko tinggi, seperti pengelasan, pengoperasian 

panel listrik, dan perbaikan mesin di ketinggian. Belum optimalnya penerapan K3 
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dan pengendalian bahaya kerja di area produksi. Diperlukan identifikasi dan 

penilaian risiko untuk menentukan prioritas pengendalian agar kecelakaan kerja 

dapat diminimalkan. Ditemukan 10 potensi bahaya kerja utama di area AMP, Stone 

Crusher, dan Wheel Loader. Berdasarkan hasil penilaian risiko, terdapat 2 risiko 

ekstrem, 5 risiko tinggi, 1 risiko sedang, dan 2 risiko rendah. Pengendalian risiko 

efektif dilakukan melalui penggunaan APD yang tepat, pemasangan rambu-rambu 

keselamatan dan SOP kerja aman, pelatihan K3 dan inspeksi rutin terhadap 

peralatan. Penerapan metode HIRARC terbukti efektif untuk mengidentifikasi, 

menilai, dan mengendalikan risiko bahaya kerja, serta dapat meningkatkan 

keselamatan pekerja di lingkungan industri aspal beton(Kartika et al., 2020) 

Jurnal yang ditulis Eky Aristriyana dan Deky Ferdian berjudul “Identifikasi 

Potensi Bahaya Menggunakan Metode Job Safety Analysis pada Konveksi CV. Jasa 

Karya Nusantara Banjarsari” diterbitkan oleh Jurnal Industrial Galuh (JIG), Vol. 4 

No. 1 Tahun 2022. Penelitian ini dilatarbelakangi oleh tingginya risiko kecelakaan 

kerja di sektor industri konveksi, termasuk pada CV. Jasa Karya Nusantara 

Banjarsari, yang memproduksi perlengkapan bayi seperti tas dan gendongan. 

Masalah utama yang diangkat yaitu pekerja belum mengetahui secara detail potensi 

bahaya kerja yang dihadapi, tidak adanya program edukasi K3 yang terstruktur di 

perusahaan, adanya potensi bahaya dari faktor manusia (postur kerja, kelelahan), 

lingkungan (kebisingan, panas), serta alat kerja (jarum, mesin jahit, arus listrik). 

Terdapat beragam potensi bahaya di proses konveksi seperti bahaya mekanis, 

listrik, fisik, ergonomi, dan kimia. Setelah penerapan tindakan pengendalian, risiko 

kerja berhasil menurun signifikan dari 22% (tinggi) menjadi 0%. Penerapan metode 

Job Safety Analysis (JSA) terbukti efektif dalam mengidentifikasi potensi bahaya, 

menentukan prioritas pengendalian risiko, dan meningkatkan kesadaran pekerja 

terhadap K3. Perusahaan disarankan membuat program pelatihan dan sosialisasi K3 

secara berkala agar pekerja memahami potensi bahaya di setiap tahap kerja  

(Giananta & Hutabarat, 2020) 

Jurnal yang ditulis oleh Maulana Aldi Pratama, Akhmad Wasiur Rizqi, 

Hidayat dengan judul “Analisis Resiko K3 Pada Pekerjaan Fabrikasi Konstruksi di 

CV. Arfa Putra Karya Dengan Metode JSA (Job Safety Analysis)” Permasalahan 
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utama yang diangkat dalam penelitian ini adalah tingginya potensi risiko 

kecelakaan kerja pada proses fabrikasi dan pengelasan di CV. Arfa Putra Karya, 

yang dapat mengancam keselamatan pekerja serta menghambat produktivitas. 

Kurangnya pengendalian risiko dan identifikasi bahaya yang sistematis menjadi 

penyebab utama masih tingginya kejadian kecelakaan kerja di perusahaan tersebut. 

Ditemukan beberapa potensi bahaya dengan klasifikasi risiko tinggi (High), antara 

lain jatuh dari ketinggian, Kepala terbentur besi H-Beam, tangan terbentur kawat 

las saat proses pengelasan, tangan terluka oleh ragum, terkena asap las.. Risiko 

sedang (Medium) meliputi tersengat listrik, percikan api, atau terlilit mesin. Risiko 

rendah (Low) ditemukan pada bahaya kecil seperti terpental material ringan(Aini et 

al., 2022) 

Jurnal yang ditulis oleh Fitriyani, Novia Wirna Putri, Teta Try Fathul, Wafiq 

Ainul Fiqran, Michelle Angela, Intan Berliana Marianda dengan judul “Identifikasi 

Bahaya dan Penilaian Risiko Pekerja Industri Mebel Kota Payakumbuh” 

merupakan penelitian yang diterbitkan dalam Jurnal Keselamatan Kesehatan Kerja 

dan Lingkungan (JK3L) pada tahun 2023. Penelitian ini berasal dari Program Studi 

Ilmu Kesehatan Masyarakat serta bidang K3–Kesling Universitas Andalas. Jurnal 

ini membahas permasalahan tingginya potensi bahaya pada industri mebel yang 

sifatnya informal dan kurang terstruktur dalam penerapan keselamatan kerja. 

Berbagai aktivitas produksi seperti pengangkutan material, pemotongan, 

pengamplasan, perakitan, hingga pengecatan menimbulkan risiko keselamatan 

yang berdampak pada kesehatan pekerja, mulai dari keluhan pernapasan, gangguan 

muskuloskeletal, hingga kecelakaan akibat peralatan kerja. Permasalahan utama 

yang diangkat dalam penelitian ini adalah kurangnya identifikasi bahaya sistematis 

serta rendahnya penerapan prosedur K3 pada proses kerja industri furnitur. Kondisi 

tersebut menimbulkan dampak kesehatan serius, seperti batuk kronis, iritasi 

respirasi, gangguan punggung, luka akibat benda tajam, serta bahaya inhalasi zat 

kimia pengecatan. Untuk menjawab permasalahan tersebut, penulis menggunakan 

metode HIRADC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control) 

berbasis standar AS/NZS 4360:2004. Penelitian dilaksanakan melalui observasi 

lapangan, wawancara pekerja dan pemilik industri, serta dokumentasi pendukung. 
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Sampel terdiri dari 20 pekerja aktif, 5 mantan pekerja berpengalaman, 1 pemilik, 

dan 1 petugas UKK setempat. Penulis merekomendasikan pengendalian risiko 

melalui pendekatan hierarki kontrol, yaitu rekayasa teknis seperti perbaikan 

ventilasi dan pengaturan area kerja, pengendalian administratif berupa SOP kerja 

dan pembagian tugas, serta penggunaan APD seperti masker respirator, sarung 

tangan, dan pelindung mata. Eliminasi bahaya tidak dapat dilakukan karena proses 

produksi mebel selalu melibatkan material kimia dan alat mekanik. Penelitian ini 

memberikan kontribusi penting dalam penguatan sistem K3 pada industri mebel 

skala kecil dan menengah, serta menunjukkan bahwa pengabaian faktor perilaku 

dan minimnya fasilitas K3 dapat memperburuk risiko kesehatan pekerja (Novia 

Fitriani et al., 222) 

Jurnal yang ditulis oleh Anita Oktaviana Trisna Devi dan Adi Setiyawan ini 

diterbitkan dalam Gaung Informatika Volume 10 Nomor 3 Tahun 2017. Artikel ini 

berfokus pada analisis penerapan Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3) pada 

industri furnitur kayu CV Rimba Sentosa Sukoharjo dengan menggunakan metode 

Job Safety Analysis (JSA). Penelitian dilatarbelakangi tingginya angka kecelakaan 

kerja dalam proses produksi furnitur kayu, khususnya pada bagian penggergajian, 

yang pada tahun 2016 tercatat sebanyak 23 kasus dan mengalami kenaikan 5–10% 

dibandingkan tahun sebelumnya. Peneliti melihat bahwa tingginya kecelakaan 

disebabkan oleh minimnya identifikasi bahaya, kurangnya sistem K3, dan tindakan 

kerja tidak aman dari operator. Permasalahan utama yang diangkat dalam jurnal ini 

adalah bagaimana mengidentifikasi seluruh potensi bahaya kecelakaan kerja dan 

penyakit akibat kerja, khususnya pada bagian penggergajian kayu, serta 

menentukan langkah pengendaliannya agar risiko dapat diminimalkan. Untuk 

menjawab permasalahan tersebut, peneliti menggunakan metode JSA (Job Safety 

Analysis) yang memecah setiap proses kerja menjadi tahapan-tahapan rinci, 

kemudian mengidentifikasi bahaya pada setiap langkah, menentukan dampak, serta 

memberikan rekomendasi pengendalian. Penelitian dilakukan melalui observasi 

langsung di lantai produksi, studi dokumentasi data kecelakaan, serta wawancara 

dengan operator. Analisis berfokus pada tiga proses utama: pembelahan kayu log 

menggunakan bandsaw, pembelahan kayu menjadi komponen menggunakan serkel, 
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dan penghalusan serat kayu menggunakan jointer. Hasil penelitian menunjukkan 

bahwa proses produksi di bagian penggergajian mengandung potensi bahaya yang 

cukup tinggi. Bahaya yang teridentifikasi meliputi cedera jari atau tangan akibat 

kontak dengan mata gergaji, cedera punggung bawah (low back pain) akibat 

mengangkat material berat, paparan debu kayu, polusi dari mesin diesel, serta risiko 

sengatan listrik akibat kondisi lingkungan yang basah. Selain bahaya mekanik, 

ditemukan pula kondisi kerja tidak aman seperti mesin tanpa pelindung maksimal, 

prosedur pemasangan mata gergaji yang tergesa-gesa, hingga operator yang tidak 

menggunakan APD. Upaya pengendalian yang direkomendasikan mencakup 

engineering control, seperti pemasangan batas maksimal dorong-tarik kayu, 

penambahan jalur lurus, dan alat pembantu saat memasukkan kayu ke mesin. Selain 

itu, peneliti mendorong administrative control melalui pelatihan penggunaan mesin, 

pengaturan prosedur kerja, serta penyediaan APD seperti masker, sarung tangan, 

kacamata, sepatu, dan helm (Oktaviana et al., 2022) 
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Tabel 2.1 Tinjiauan Piustaka 

No. Penulis Jud iul Su imber Permas ialahan Meitode Haisil 

1. Afinia 

Sal ima 

Athiaya, 

Zainial 

Faniany 

Rosiyada 

Anailisis Pote insi 

Baihaya dan 

R iisiko 

Mengigunakan 

Metoide JSA 

pada Peikerjaan 

Mechianical 

Section di PT 

Angkiasa Pu ira I 

(Persero) 

Seimarang 

Jurnal Teknik 

Industri, 2020 

Banyak potensi bahaya 

di Mechanical Section 

seperti terjatuh, 

tersengat listrik, 

tertimpa alat berat. 

Job Safety 

Analysis 

(JSA) 

Risiko tertinggi pada 

pemancangan tiang pancang 

dan pemasangan kuda-kuda 

atap. Pengendalian dengan 

APD, pelatihan kerja, SOP 

aman, dan pengawasan K3. 

2. Jefierson 

Baiwang, 

Pauil A.T. 

Kawiatu, 

Rib ika 

Woiwor 

Analiisis Poitensi 

Bahaiya Deingan 

Mengguinakan 

Metiode Job 

Safeity Anialysis 

di Baigian 

Penigapalan Sitie 

Pakial PT. 

ANTAiM Tbk. 

Juirnal 

KEiSMAS, 

Voil. 7 No. i 5 

(2021) 

Terjadi beberapa 

kecelakaan kerja akibat 

alat berat tergelincir. 

Belum ada analisis 

risiko K3 sistematis. 

Job Safety 

Analysis 

(JSA) 

Ditemukan bahaya tertimpa, 

tersengat listrik, kebisingan. 

Pengendalian: APD, 

pengawasan SOP, komunikasi 

kerja radio, pelatihan rutin. 

3. Muhaimmad 

Riziki 

Juniairto, 

Marulan 

Anidivas, 

Muhaimmad 

Anailisis Poitensi 

Bahaiya p iada 

Perbaiikan 

Threaiding di PT. 

XiYZ 

Jurnal Surya 

Teknika, Vol. 

11 No. 1 

(2024) 

Banyak potensi bahaya 

pada proses perbaikan 

ulir pipa (threading) 

seperti terjepit, 

tersetrum, tertimpa alat. 

Job Safety 

Analysis 

(JSA) 

Ditemukan 15 potensi bahaya: 

53,33% risiko sedang, 13,33% 

tinggi. Pengendalian: APD, 

briefing, pemeriksaan alat. JSA 

efektif menekan risiko. 
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No. Penulis Jud iul Su imber Permas ialahan Meitode Haisil 

Defran 

Vandhiana 

Mengigunakan 

Metoide JSA 

4. Pul iung 

Akibar 

Muikti 

Muilyojati, 

Feriida 

Yuiamita 

Anailisis Piotensi 

Bahiaya Kierja 

Padia Prioses 

Pencet iakan 

Pengiecoran 

Logiam 

Meniggunakan 

Metiode JSA 

Jurnal TMIT, 

Vol. 2 No. 2 

(2023) 

Tingginya angka 

kecelakaan di bagian 

pencetakan logam 

akibat kurangnya 

disiplin APD dan 

kesadaran K3. 

Job Safety 

Analysis 

(JSA) 

Ditemukan 5 potensi bahaya: 1 

ekstrem, 2 tinggi, 2 rendah. 

Pengendalian melalui APD 

tahan panas, pelatihan kerja, 

dan perbaikan alat kerja. 

5. Muhaimmad 

Faidhli 

Nuigroho, 

Eli 

Mias’idah, 

Suikarno 

Buidi Utoimo 

Analiisa Pot iensi 

Bahaya Paida 

Proseis Produiksi 

Pavi ing 

Meniggunakan 

Metiode Job 

Safiety Analysis 

Jurinal Tekinik 

Induistri 

(JUiRTI), Vol. 

1 Nio. 1 (2022) 

Masih sering terjadi 

kecelakaan kerja di 

proses produksi paving 

akibat kurangnya 

penerapan K3 dan APD. 

Job Safety 

Analysis 

(JSA) 

Ditemukan 30 potensi bahaya 

(1 ekstrem, 6 tinggi, 7 sedang). 

Pengendalian: APD, pelatihan 

kerja, alat kerja baru. Risiko 

berkurang signifikan. 

6. Alfiian 

Cahiyo 

Nugrioho, 

Sambas 

Sunidana 

Anialisis Pot iensi 

Bahaya d ian 

Mitigasi Risi iko 

Metiode Job 

Safiety Anal iysis 

(JSA) di 

Labioratorium 

Kimia PT XYZ 

Jurinal Baiut 

dan 

Manuifaktur, 

Voil. 5 No. i2 

(2023) 

Sering terjadi near miss 

di laboratorium karena 

kurangnya sistem 

identifiikasi baihaya dan 

pengiendalian risiko. 

Joib Saf iety 

Ainalysis 

(JSA) 

Risiko tinggi menurun ke 0% 

setelah pengendalian. 

Modifikasi alat dan substitusi 

bahan kimia terbukti paling 

efektif menurunkan risiko. 
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No. Penulis Jud iul Su imber Permas ialahan Meitode Haisil 

7. Prayioga 

Giainanta, 

Juli ianus 

Hutaibarat, 

Soem ianto 

Anialisa Pot iensi 

Bahiaya dan 

Peribaiikan 

Sis item K3 

Mengigunakan 

Metoide 

HIRAiRC di PiT. 

Bom ia Bis ima 

Indira 

Jurnal Valtech, 

Vol. 3 No. 2 

(2020) 

Masih terjadi 

kecelakaan kerja di unit 

Mesin dan Peralatan 

Industri (MPI). 

HIR iARC 

(Haizard 

Idenitification, 

Riisk 

Asisessment, 

Risik Control) 

Total 84 risi iko ditemukan: 1 

ekstrem, 26 tinggi. 

Pengendalian dengan OHSAS 

18001:2007 (eliminasi, 

engineering, administrasi, 

APD). 

8. Muhiammad 

Nuir, Vierly 

Valeintino, 

R iesy 

Kuimala 

S iari, Abdul 

Aliimul 

Kairim 

Anialisa Pote insi 

Baihaya 

Kecielakaan 

Kerija 

Meinggunakan 

Metiode 

HIR iARC pada 

Perusiahaan 

Asipal Beton 

Jurnal TMIT, 

Vol. 2 No. 3 

(2023) 

Risiko tinggi pa iida arieia 

Asiphalt Mix iiing Piilant 

(AMiP), Stone Cr iuisher, 

dan Whi ieel L ioader. 

HiIRARC 

(Haizard 

Ideintification, 

Risik 

Assesisment, 

Riisk Control) 

10 aktivitas kerja: 2 risiko 

ekstrem, 5 tinggi. 

Pengendalian: APD, SOP, 

pelatihan, inspeksi rutin. Risiko 

turun signifikan 

9. Eky 

Aristriyana, 

Deky 

Ferdian 

Idenitifikasi 

Poteinsi Bahaya 

Meinggunakan 

Meitode Job 

Safiety Analysis 

paida Konveksi 

CV. i Jasa Karya 

Nusiantara 

Banjarsari 

Juirnal 

Indiustrial 

Gialuh (JIG), 

Vol. 4 No. 1 

(20i22) 

Pekerja belum sadar 

potensi bahaya dan tidak 

ada pelatihan K3. 

Job Safety 

Analysis 

(JSA) 

4 risiko tinggi → 0% setelah 

pengendalian. Risiko rendah 

meningkat menjadi 89%. 

Pengendalian: APD, pelatihan 

postur kerja, perawatan mesin, 

ventilasi kerja. 



 

 

20 

No. Penulis Jud iul Su imber Permas ialahan Meitode Haisil 

10. Fitriyani, 

Novia 

Wirna Putri, 

Teta Try 

Fathul, 

Wafiq Ainul 

Fiqran, 

Michelle 

Angela, 

Intan 

Berliana 

Marianda 

Identifikasi 

Bahaya dan 

Penilaian Risiko 

Pekerja Industri 

Mebel Kota 

Payakumbuh 

Jurnal 

Keselamatan 

Kesehatan 

Kerja dan 

Lingkungan 

(JK3L) Vol. 4, 

No. 2, 2023 

Tingginya risiko K3 

pada industri mebel 

informal yang 

menyebabkan gangguan 

pernapasan, cedera, dan 

bahaya mekanik. 

Minimnya identifikasi 

bahaya dan penerapan 

sistem K3. 

HIRADC 

(Hazard 

Identification, 

Risk 

Assessment 

& Risk 

Control) 

berbasis 

AS/NZS 

4360:2004. 

Observasi, 

wawancara, 

dan 

dokumentasi. 

Industri mebel skala informal 

memiliki risiko tinggi terutama 

terhadap sistem pernapasan dan 

cedera mekanik. Sistem K3 

harus diperkuat agar bahaya 

terkendali. 

11. Anita 

Oktaviana 

Trisna Devi, 

Adi 

Setiyawan 

Analisis 

Kesehatan dan 

Keselamatan 

Kerja pada 

Industri Furnitur 

Kayu dengan 

Metode Job 

Safety Analysis 

Gaung 

Informatika 

Vol. 10, No. 3, 

2017 

Tingginya kecelakaan 

kerja pada bagian 

penggergajian furnitur 

CV Rimba Sentosa (23 

kasus pada 2016). 

Identifikasi bahaya 

kurang sistematis dan 

prosedur kerja tidak 

aman. 

JSA (Job 

Safety 

Analysis). 

Observasi 

lapangan, 

data 

kecelakaan, 

dan 

wawancara 

operator. 

Metode JSA efektif memetakan 

risiko tiap langkah produksi. 

Perusahaan perlu memperketat 

implementasi APD dan desain 

mesin untuk mengurangi 

kecelakaan. 

12. Maulana 

Aldi 

Pratama, 

Anailisis Resiko 

K3 Pada 

Peikerjaan 

Jurinal Tekinik 

Indiustri, Vol. 8 

Nio. 2 (2022) 

Tingginya potensi 

kecelakaan kerja pada 

proses fabrikasi dan 

Job Safety 

Analysis 

(JSA) 

Ditemukan risiko tinggi (jatuh, 

terkena besi H-Beam, asap las). 

Pengendalian melalui APD, 
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No. Penulis Jud iul Su imber Permas ialahan Meitode Haisil 

Akhmad 

Wasiur 

Rizqi, 

Hidayat 

Faibrikasi 

Koinstruksi di 

CV. Arifa P iutra 

Kairya Deingan 

Meitode JS iA 

(Job Safety 

Anialysis) 

pengelasan yang belum 

dianalisis secara 

sistematis. 

SOP, dan pelatihan K3 efektif 

menurunkan risiko. 
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Dalam mengidentifikasi bahaya metode yang bisa dipergunakan antara lain 

Jiob Safety Anailysis (JSA), HIRARC (Hiazard Identi ification, Risk Assessment, Risk 

Control). Pendekatan J iSA dipilih karena kapasitasnya untuk mengartikulasikan 

bahaya dan risiiko yang terkait dengan suatu tugas dengan merinci setiap prosedur 

kerja secara menyeluruh.. Untuk membantu karyawan memahami risiko yang ada 

di setiap tahapan atau prosedur pekerjaan mereka, metode JSA banyak digunakan. 

Pendekatan ini juga berfungsi dengan baik untuk menyarankan perbaikan atas 

potensi bahaya yang ditemukan. Untuk mengatasi potensi risiko yang mungkin 

timbul selama proses produksi di UMKM Bleduk Jati, penelitian ini akan 

menggunakan teknik JSA. Lingkungan kerja yang aman dan sehat akan tercipta, 

yang akan mendukung kelancaran proses produksi, jika semua potensi bahaya dapat 

dikelola dengan baik dan dijaga dalam tingkat standar aman. 

2.2 Landasan Teori 

2.2.1 Keselamatan Dan Kesehatan Kerja 

A. Pengertian Keselamatan dan Kesehatan Kerja 

Keseilamatan dan Keseihatan Kerja (K3) merupakan upaya sistematis dan 

strategis yaing bertiujuan untuk meinjamin dan menjaga kesel iamatan dan 

keisehatan kerija karyawan dengan mencegah kece ilakaan keirja dan peny iakit 

aikibat kerj ia. K3 tid iak hanya menekankan pencegahan ke icelakaan tetapi ju iga 

pengaturan kondisi lingkungan kerja, penerapan proses kerja yang aman, 

peniggunaan alat pel iindung diiri, dan promosi perilaku k ierja yang aiman. 

Penerapan K3 bertujuan untuk menyediakan tem ipat kerja y iang amain, 

menyenangkan, dan efisien, sehingga meningkatkan produktivitas dan 

kesejahteraan karyawan dan organisasi. Suma'mur (2013) mendefinisikan K3 

sebagai disiplin ilmu yang berfokus pada pencegahan kecelakaan kerja dan 

peniyakit ak iibat kierja. Selain itu, Undiang-Undiang Repiublik Indoinesia Noimor 

1 Taihun 1970 menyata ikan bahwa tuju ian K3 adalah un ituk menjaga kesehatan 

dian keselamatan pekerja sekaligus menjamin pemanfaatan semua sum iber daiya 

proiduksi seciara amian dan efisiien (Kartika dkk., 2020). 

B. Tujuan Penerapan K3 



23 

 

 

Tujuan utama penegakan Kesela imatan dan Kes iehatan Kierja (K3) 

sebagaiimana diamanatkan dailam Undang-Undiang Republik Indonesia Nomor 

1 Tahiun 1970 ad ialah untuk melindun igi pekerja dan oraing lain di tem ipat kerja 

dari potensi bahaya yang dapat membahayakan keselamatan dan kesehatannya, 

serta menjamin pemanfaatan sumber daya pro iduksi secara aman dan 

efisien.(Kartika et al., 2020) 

C. Penyebab Kecelakaan dan Penyakit Akibat Kerja 

Faiktor yaing menyebiabkan penyaikit serta kecel iakaan keirja daipat 

digoloingkan ke dal iam tiga faktor yai itu :(Kartika et al., 2021) 

1. Faktor Manusia (Human Factor) 

Merupakan penyebab yang berasal dari perilaku atau kondisi 

individu tenaga kerja itu sendiri. Contohnya seperti tida ik mematuhi 

prosiedur kerja (SOP), tidak menggu inakan Alat Pelindu ing Diri (APD), 

kurangnya pengetahuan dan pelatihan tentang keselamatan kerja, kondisi 

fisik dan mental yang lemah (kelelahan, stres, kurang tidur), tindakan 

ceroboh, terburu-buru, atau tidak fokus saat bekerja. 

Dampak faktor manusia sering menjadi penyebab utama kecelakaan 

seperti luka akibat alat kerja, terjatuh, atau tersengat listrik. Selain itu, 

kebiasaan kerja yang tidak sehat juga dapat memicu penyakit akibat kerja 

seperti nyeri otot, gangguan pernapasan, dan kelelahan kronis. 

2. Faktor Lingkungan Kerja (Environmental Factor) 

Faktor ini berasal dari kondisi fisik, kimia, biologis, dan psikologis 

di lingkungan tempat kerja. Contohnya seperti lingkungan kerja bising, 

panas, berdebu, atau pencahayaan kurang, adanya bahan kimia berbahaya 

(gas, uap, debu logam, bahan korosif), mikroorganisme berbahaya 

(bakteri, virus, jamur), tekanan kerja, stres, dan konflik antar pekerja. 

Dampaknya seperti paparan lingkungan kerja yang buruk dalam 

jangka panjang dapat menyebabkan penyakit akibat kerja, seperti 

gangguan pendengaran, gangguan paru-paru, dermatitis, dan gangguan 

psikosomatik (akibat stres kerja). 

3. Faktor Peralatan atau Teknis (Mechanical / Technical Factor) 
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Faktor ini berkaitan dengan kondisi alat, mesin, sarana, dan sistem 

kerja yang tidak aman. 

Contohnya seperti mesin tanpa pelindung atau pengaman, alat kerja 

rusak, aus, atau tidak terawat, tata letak ruang kerja yang sempit atau tidak 

ergonomis, sistem kelistrikan tidak terisolasi dengan baik, tidak adanya 

tanda peringatan bahaya atau sistem proteksi kebakaran. 

Dampaknya seperti kondisi teknis yang tidak aman dapat 

menyebabkan kecelakaan seperti terjepit mesin, tersengat listrik, tertimpa 

benda berat, atau kebakaran di tempat kerja 

2.2.2 Bahaya 

Bahaya adalah setiap keadaan, skenario, zat, instrumen, atau tindakan yang 

dapat mengakibatkan cedera, kerusakan, kerugian, atau gangguan terhadap 

keselamatan dan kesehatan manusia di tempat kerja. Organisasi Perburuhan 

Internasional (ILO, 2019) mendefinisikan bahaya sebagai sumber atau keadaan 

yang dapat menyebabkan cedera, termasuk cedera fisik, penyakit akibat kerja, 

kerusakan properti, atau gangguan lingkungan. Dalam bidang Keselamatan dan 

Kesehatan Kerja (K3), bahaya dapat timbul dari unsur fisik, kimia, biologi, 

ergonomis, atau psikologis di dalam tempat kerja. Oleh karena itu, penting bagi 

setiap organisasi untuk mengidentifikasi bahaya secara tepat waktu guna 

menetapkan langkah-langkah manajemen risiko yang tepat dan mencegah 

kecelakaan atau penyakit akibat kerja.(Sulistiyowati et al., 2022) 

2.3 Pengertian Risiko 

Risiko adalah kemungkinan terjadinya suatu peristiwa yang dapat 

menimbulkan kerugian, cedera, penyakit, atau kerusakan akibat adanya paparan 

bahaya di tempat kerja. Dalam kerangka Keselamatan dengan Kesehatan Kerja 

(K3), risiko diartikan sebagai kombinasi antara kemungkinan terjadinya bahaya 

(likelihood) dan tingkat keparahan akibat yang ditimbulkan (severity). Menurut 

International Labour Organization (ILO, 2019), risiko adalah hasil dari interaksi 

antara potensi bahaya dan peluang terjadinya dampak terhadap manusia, peralatan, 

atau lingkungan kerja. Risiko tidak dapat sepenuhnya dihilangkan; namun, risiko 
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dapat dikelola atau dimitigasi dengan membangun sistem manajemen keselamatan 

dan kesehatan kerja yang efektif, yang mencakup identifikasi bahaya, penilaian 

risiko, dan penerapan langkah-langkah pengendalian yang tepat. Oleh karena itu, 

manajemen risiko yang efisien sangat penting untuk menciptakan tempat kerja yang 

aman, sehat, dan produktif.(Umaindra et al., 2022) 

2.4 Jenis - Jenis Risiko 

1. Berdasarkan Sumber Bahaya 

Jenis risiko ini dikelompokkan menurut (Pratomo et al., 2024) asal 

bahaya yang menyebabkan kecelakaan atau penyakit akibat kerja, yaitu: 

a. Risiko Fisik 

Timbul akibat paparan faktor fisik seperti kebisingan, getaran, suhu 

ekstrem, pencahayaan yang kurang, radiasi, dan tekanan udara tinggi. 

Contoh: gangguan pendengaran akibat bising mesin, luka bakar akibat suhu 

panas. 

b. Risiko Kimia 

Disebabkan oleh paparan bahan kimia berbahaya, baik dalam bentuk gas, 

uap, cair, atau debu. 

Contoh: iritasi kulit akibat bahan pelarut, keracunan karena uap logam 

berat. 

c. Risiko Biologis 

Disebabkan oleh mikroorganisme seperti bakteri, virus, jamur, atau parasit 

yang ada di tempat kerja. 

Contoh: infeksi hepatitis pada petugas medis, penyakit kulit akibat jamur. 

d. Risiko Ergonomi 

Timbul akibat postur kerja yang salah, gerakan berulang, atau beban kerja 

berlebihan yang menyebabkan gangguan pada sistem otot dan rangka. 

Contoh: nyeri punggung bawah akibat duduk lama atau mengangkat beban 

berat. 

e. Risiko Psikososial 
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Disebabkan oleh tekanan mental dan stres di lingkungan kerja, seperti 

beban kerja tinggi, jam kerja panjang, konflik antarpekerja, atau kurangnya 

dukungan sosial. 

Contoh: stres kerja, kelelahan mental (burnout), atau gangguan tidur. 

2. Berdasarkan Tingkat Keparahan  

a. Risiko Ringan (Low Risk): Menimbulkan dampak kecil seperti luka ringan 

atau gangguan sementara. 

b. Risiko Sedang (Medium Risk): Menyebabkan cedera atau kerusakan yang 

memerlukan perawatan medis. 

c. Risiko Berat (High Risk): Mengakibatkan cacat permanen, kerusakan 

besar, atau kematian. 

3. Berdasarkan Kemungkinan Terjadinya  

a. Risiko Rendah: Kemungkinan terjadinya kecil dan jarang terjadi. 

b. Risiko Sedang: Dapat terjadi sewaktu-waktu jika tidak dilakukan 

pengendalian. 

c. Risiko Tinggi: Sangat mungkin terjadi dan membutuhkan tindakan 

pengendalian segera. 

2.5 Manajemen Risiko 

Manajemen risiko adalah prosedur metodis untuk mendeteksi, mengevaluasi, 

dan memitigasi risiko yang dapat memengaruhi keselamatan, kesehatan, dan 

produktivitas karyawan di tempat kerja. Dalam ranah kesehatan dan keselamatan 

kerja (K3), manajemen risiko berupaya mencegah kecelakaan dan penyakit akibat 

kerja dengan menangani potensi ancaman secara sistematis dan berkelanjutan. 

Ramli (2010) berpendapat bahwa manajemen risiko adalah upaya organisasi 

unituk mengiidentifikasi pot iensi bahiaya, mengevaluasi tingkat risikonya, dan 

menerapkan langikah-langikah pengendalian untuk memitigasi dampaknya. Men iurut 

Stanidar AS/NZS 4360 i:2004, maniajemen risiko mencak iup identifi ikasi, analisis, 

penilaian, pengendalian, dan pemantauan bahaya untuk menjamin keselamatan dan 

kesehatan kerja (Maidinda, 2021). 

2.6 Standar Manajemen Risiko 

AS/NZS 4360:2004 – Risk Management Standard 
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Merupakan standar internasional pertama yang banyak dijadikan acuan dalam 

penerapan manajemen risiko. Diterbitkan oleh Standards Australia dan Standards 

New Zealand (Kartika et al., 2020). Menjelaskan tahapan manajemen risiko yang 

meliputi: 

a. Identifikasi bahaya (Hazard Identification) 

b. Analisis risiko (Risk Analysis) 

c. Evaluasi risiko (Risk Evaluation) 

d. Pengendalian risiko (Risk Control) 

2.7 Pengendalian Risiko 

Pengendalian risiko mencakup langkah-langkah yang digunakan untuk 

memitigasi atau menghilangkan kemungkinan kecelakaan, cedera, penyakit akibat 

kerja, atau kerugian lain yang diakibatkan oleh risiko di tempat kerja. 

Ramli (2010) mendefinisikan pengendalian risiko sebagai upaya sistematis 

untuk memitigasi tingkat risiko ke ambang batas yang dapat diterima dengan 

menggunakan pendekatan yang sesuai dengan jenis dan tingkat keparahan bahaya. 

Menurut Organisasi Perburuhan Internasional (ILO, 2019), pengendalian 

risiko mencakup pemilihan dan penerapan langkah-langkah pencegahan yang 

bertujuan untuk mengurangi kemungkinan atau tingkat keparahan risiko di tempat 

kerja (Aini dkk., 2022). 

2.8 Job Safety Analysis (JSA) 

Job Safety Analysis (JSA) atau Analisis Keselamatan Kerja merupakan suatu 

pendekatan sistematis dengan diterapkan untuk mengidentifikasi potensi bahaya 

dan menentukan tindakan pengendalian risiko pada setiap langkah atau tahapan 

pekerjaan sebelum pekerjaan tersebut dilaksanakan. Menurut OSHA (Occupational 

Safety and Health Administration, 2002), JSA adalah proses yang membantu 

mengidentifikasi bahaya yang terkait dengan setiap pekerjaan dan menetapkan 

prosedur kerja aman untuk mencegah kecelakaan atau cedera. Sementara itu, Ramli 

(2010) menjelaskan bahwa JSA merupakan pendekatan proaktif dalam sistem K3 

untuk menganalisis urutan kerja, mengenali potensi bahaya di setiap tahap, dan 

menetapkan langkah-langkah pengendalian agar pekerjaan dapat dilakukan dengan 



28 

 

 

aman. Melalui penerapan JSA, setiap aktivitas kerja diuraikan secara rinci menjadi 

langkah-langkah kecil, kemudian masing-masing langkah dianalisis untuk 

mengetahui potensi bahaya serta tindakan pencegahan yang diperlukan. Dengan 

demikian, JSA berfungsi tidak hanya sebagai alat identifikasi bahaya, tetapi juga 

sebagai panduan kerja aman (safe work procedure) bagi pekerja dan pengawas di 

lapangan(Kirana et al., 2021) 

2.9 Manfaat Job Safety Analysis (JSA) 

Menurut Ramli (2010), (Prastawa & Negarawan, 2021) manfaat utama JSA 

adalah membantu organisasi mengenali potensi bahaya, menetapkan prosedur kerja 

aman, serta meningkatkan kesadaran karyawan mengenai signifikansi keselamatan 

kerja. Selain itu, JSA juga berfungsi sebagai alat komunikasi antara manajemen dan 

pekerja dalam membahas aspek keselamatan dari suatu pekerjaan, sehingga pekerja 

lebih memahami risiko yang mungkin dihadapi dan cara mencegahnya. Secara 

umum, manfaat penerapan JSA antara lain: 

a. Mencegah Insiden kerja dan penyakit terkait pekerjaan melalui identifikasi 

risiko sejak dini. 

b. Meningkatkan kesadaran dan keterlibatan karyawan terhadap K3, karena 

mereka terlibat langsung dalam proses analisis.. 

c. Membantu menyusun prosedur kerja aman (Safe Work Procedure) 

berdasarkan hasil analisis risiko. 

d. Mempermudah pelatihan dan pengawasan kerja, karena setiap langkah kerja 

telah dijabarkan secara jelas dan aman. 

e. Meningkatkan produktivitas dan efisiensi, karena pekerjaan dilakukan 

dengan cara yang lebih aman, terencana, dan terkendali. 

f. Menurunkan biaya akibat kecelakaan kerja, seperti biaya pengobatan, 

kerusakan alat, dan hilangnya jam kerja 

2.10 Langkah-Langkah Menentukan Job Safety Analysis (JSA) 

Pelaksanaan Job Safety Analysis (JSA) dilakukan secara sistematis untuk 

memastikan setiap potensi bahaya dalam pekerjaan dapat diidentifikasi dan 

dikendalikan dengan tepat. Menurut OSHA (2002) dan Ramli (2010), (Prastawa & 
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Negarawan, 2021) terdapat beberapa langkah utama dalam menentukan dan 

menerapkan JSA di tempat kerja, yaitu: 

1. Menentukan Pekerjaan yang Akan Dianalisis 

Langkah pertama adalah memilih jenis pekerjaan yang memiliki risiko tinggi 

terhadap kecelakaan atau penyakit akibat kerja. Pekerjaan yang diprioritaskan 

untuk dianalisis meliputi: 

a. Pekerjaan dengan tingkat kecelakaan tinggi atau yang pernah menimbulkan 

insiden. 

b. Pekerjaan baru atau belum pernah dilakukan sebelumnya. 

c. Pekerjaan yang kompleks atau melibatkan alat berat dan bahan berbahaya. 

d. Pekerjaan yang berdampak langsung terhadap keselamatan pekerja lain. 

2. Menguraikan Pekerjaan ke dalam Langkah-Langkah Kerja (Job Steps) 

Setelah pekerjaan ditentukan, langkah selanjutnya adalah menguraikan 

pekerjaan menjadi beberapa tahapan atau langkah-langkah kerja yang lebih 

kecil. Tujuannya agar setiap aktivitas dapat dianalisis secara detail dan mudah 

dikenali potensi bahayanya. 

Contohnya: pekerjaan pengelasan diuraikan menjadi persiapan alat, 

pemasangan bahan, proses pengelasan, dan pembersihan area kerja. 

3. Mengidentifikasi Potensi Bahaya pada Setiap Langkah Kerja 

Setiap langkah kerja kemudian dianalisis untuk menemukan potensi bahaya 

(hazard) yang dapat menyebabkan kecelakaan, penyakit, atau kerusakan 

peralatan. Potensi bahaya dapat berasal dari: 

a. Faktor manusia (tindakan tidak aman), 

b. Faktor lingkungan (kebisingan, panas, pencahayaan buruk), 

c. Faktor alat (mesin tanpa pelindung, kabel terbuka), dan 

d. Faktor bahan (zat kimia, debu, uap beracun). 

Contoh: pada proses pengelasan bahaya dapat berupa percikan api, asap 

beracun, dan risiko tersengat listrik. 

4. Menentukan Tindakan Pengendalian Risiko (Risk Control Measures) 
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Setelah potensi bahaya diidentifikasi, langkah berikutnya adalah menentukan 

cara pengendalian agar risiko dapat diminimalkan. Pengendalian dilakukan 

berdasarkan hierarki pengendalian risiko, yaitu: 

a. Eliminasi (menghapus bahaya), 

b. Substitusi (mengganti bahan/alat berbahaya dengan yang lebih aman), 

c. Rekayasa teknis (pemasangan pelindung, ventilasi, dll.), 

d. Pengendalian administratif (SOP, pelatihan, rotasi kerja), 

e. Penggunaan alat pelindung diri (APD). 

5. Menyusun dan Mendokumentasikan Hasil JSA 

Hasil analisis kemudian dituangkan dalam lembar kerja JSA yang berisi: 

a. Langkah kerja, 

b. Potensi bahaya, 

c. Dampak yang mungkin terjadi, dan 

d. Langkah pengendalian yang disarankan. 

Dokumen ini berfungsi sebagai panduan kerja aman (safe work procedure) yang 

wajib diketahui dan dipatuhi oleh seluruh pekerja. 

6. Melakukan Sosialisasi dan Pemantauan 

Langkah terakhir adalah melakukan pelatihan, sosialisasi, dan pengawasan 

terhadap pelaksanaan hasil JSA. Supervisor dan pekerja harus memahami isi 

JSA agar dapat menerapkannya di lapangan. Evaluasi dilakukan secara berkala 

untuk memastikan pengendalian risiko berjalan efektif dan diperbarui jika ada 

perubahan kondisi kerja. 

2.11 Sumber Bahaya Risiko 

Sumber bahaya adalah segala sesuatu yang dapat menyebabkan cedera, 

penyakit, kerusakan, atau gangguan pada manusia atau lingkungan kerja. 

Sementara itu, risiko adalah potensi dampak atau konsekuensi dari paparan bahaya 

tersebut. Menurut Suma'mur (2013) dan Nur dkk. (2023), sumber bahaya dapat 

berasal dari berbagai aspek. di tempat kerja seperti manusia, alat, bahan, metode, 

dan lingkungan kerja. Oleh karena itu, mengenali sumber Identifikasi bahaya 
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merupakan tahap awal yang krusial dalam manajemen risiko K3 yang bertujuan 

untuk mencegah terjadinya kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja (PAK).. 

Sumber-Sumber Bahaya dan Risiko di Tempat Kerja 

1. Faktor Fisik (Physical Hazards) 

Bahaya yang ditimbulkan oleh kondisi fisik lingkungan kerja. 

Contohnya kebisingan dari mesin → gangguan pendengaran, getaran alat berat 

→ gangguan saraf dan tulang, suhu ekstrem (panas/dingin) → heat stress atau 

hipotermia, radiasi sinar UV atau ionisasi → luka bakar atau kanker kulit, 

pencahayaan buruk → kelelahan mata dan penurunan produktivitas. 

2. Faktor Kimia (Chemical Hazards) 

Bahaya yang ditimbulkan oleh zat dalam wujud gas, uap, cair, atau padat yang 

dapat masuk ke dalam tubuh melalui pernapasan, kontak kulit, atau konsumsi.. 

Contohnya uap pelarut (thinner, aseton) → kerusakan hati dan sistem saraf, 

debu logam berat (timbal, merkuri) → keracunan kronis, gas beracun (CO, H₂S) 

→ sesak napas atau kematian mendadak, cairan korosif (asam kuat) → luka 

bakar kimia pada kulit. 

3. Faktor Biologis (Biological Hazards) 

Bahaya yang disebabkan oleh organisme hidup atau produk biologis yang dapat 

menimbulkan infeksi atau alergi. 

Contohnya virus (Hepatitis B, COVID-19) → infeksi pada tenaga medis, 

bakteri (Salmonella, TBC) → penyakit menular, jamur dan spora → alergi atau 

gangguan pernapasan, gigitan serangga atau hewan → luka atau infeksi. 

4. Faktor Ergonomi (Ergonomic Hazards) 

Bahaya yang timbul akibat kesalahan dalam desain pekerjaan, posisi tubuh, atau 

cara kerja yang tidak ergonomis. 

Contohnya posisi duduk atau berdiri terlalu lama → nyeri punggung bawah, 

pengangkatan beban berat berulang → cedera otot dan sendi, penggunaan 

komputer tanpa jeda → kelelahan mata dan carpal tunnel syndrome. 

5. Faktor Psikososial (Psychosocial Hazards) 

Bahaya yang timbul akibat kondisi mental, sosial, dan tekanan psikologis di 

tempat kerja. 



32 

 

 

Contohnya stres kerja karena beban berlebih atau jam kerja panjang, konflik 

antar pekerja atau dengan atasan, kurangnya dukungan sosial di lingkungan 

kerja, monoton atau kebosanan dalam pekerjaan. 

6. Faktor Mekanis (Mechanical Hazards) 

Bahaya yang disebabkan oleh mesin, alat, atau peralatan kerja yang tidak aman. 

Contohnya terjepit roda gigi mesin, terlilit sabuk konveyor, terpukul atau 

tertimpa benda jatuh, tersengat listrik dari kabel yang rusak. 

7. Faktor Lingkungan (Environmental Hazards) 

Bahaya yang berasal dari kondisi lingkungan kerja secara umum. 

Contohnya ruang kerja sempit dan kurang ventilasi, lantai licin atau tidak rata, 

penumpukan limbah atau bahan mudah terbakar, kondisi darurat seperti 

kebakaran atau tumpahan bahan kimia. 

2.12 Peta Risiko 

Tabel 2.2 Peta Risiko 

Likelihood of 

Hazard 

Saverity of Hazard 

1 2 3 4 5 

5 High High Extreme Extreme Extreme 

4 Medium High High Extreme Extreme 

3 Low Medium High Extreme Extreme 

2 Low Low Medium High Extreme 

1 Low Low Medium High High 

Sumber : (AS/NZS 4360,2004) 

Menghitung nilai skor risiko dap iat dilakukan yaitu seibagai berikut : 

Skor risiko = Nilai Likeloh iood x Niilai Severity 

1. Hijau (Low) → aman dan terkendali. 

2. Kuning (Medium) → masih dapat diterima dengan kontrol tambahan. 

3. Oranye (High) → butuh tindakan cepat. 

4. Merah (Extreme) → pekerjaan tidak boleh dilanjutkan sebelum bahaya 

ditangani. 

Berdasarkan pada dokmen mtigasi risiko pengadaan barang/jasa 

BSSN(Negara, n.d.) 
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a. Skiala dari nilai likelihood ditunjukkan paida Tabel 2.3 : 

Tabel 2.3 Skala Nilai Likelihood 

Level Kritieria 

Likeilihood 

Keterangan 

1 Jaranig Terijadi Daipat terjiadi daliam keadiaan terteintu 

2 Keicil 

Kemunigkinan 

Diapat terjaidi, tetiapi kem iungkinan 

keicil 

3 Munigkin  Dapiat terijadi, namiun tidak s iering 

4 Kemiungkinan 

Beisar 

Terijadi bebierapa kiali dialam perio ide 

wakitu terteintu 

5 Haimpir Paisti 

Terjiadi 

Dai ipat terj iadi setiiiap saat dailiam 

konidisi noirmal 

Sumber : (Aini et al., 2022) 

b. Skala Severity atau Kep iarahan apab iila keceilakaan akiibat risiko terjadi 

ditunjukkan pad ia tabiel 2.4 berikut : 

Tabel 2.4 Skiala Severity 

Level Kriteria 

Severity 

Keterangan 

1 Tidaik 

sign iiifikan 

Kecel iakaan kerija ti idak meniyebabkan 

ciidera 

2 Kiecil  Kecielakaan keirja menyeibabkan ciidera 

ringan dan keirugian miateri 

3 Sediang  Kecelaikaan kerja menyiebabkan ci idera 

hinigga memeirlukan peinanganan medis 

4 Beirat  Kecielakaan kerjia yaing menyeibabkan 

luika berat, dan keriugian m iateri cu ikup 

besar 

5 Beincana  Kecelak iaan kerjia menyiebabkan 

koriban meniinggal, keruigian materi 

sangat besair dan meingganggu seiluruh 

prioses kegiiatan perusiahaan 

Sumber : (Aini et al., 2022) 
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2.13 Form JSA 

 

Gambar 2.1 Gambar Form JSA 

2.14 Metode Analisa Risiko 

Penelitian deskriptif dengan pendekatan kualitatif merupakan metodologi 

yang digunakan dalam penelitian ini. 

Melaksanakan penelitian dengan menggunakan manusia sebagai instrumen 

penelitian, menerapkan analisis data induktif, dan memfokuskan tujuan penelitian 

pada upaya mengembangkan teori dari dasar merupakan komponen dasar penelitian 

deskriptif kualitatif. Menurut (Pratomo et al., 2024) menyatakan bahwa penelitian 

kualitatif memiliki ciri-ciri sebagai berikut : 

a. Berbeda dengan latar eksperimental, dimana peneliti merupakan alat 

penting untuk mengumpulkan data langsung dari sumbernya, penelitian 

dilakukan di latar alami 

b. Nilai numerik kurang difokuskan pada penelitian kualitatif karena sebagian 

bersifat deskriptif dan menyajikan data yang dikumpulkan dalam bentuk 

kata kata atau gambar 

c. Penelitian kualitatif lebih menekankan pada prosedur daripada hasil atau 

produk akhir 
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d. Metode induktif dalam pengolahan data digunakan dalam penelitian 

kualitatif 

e. Pemahaman makna ditekankan dalam penelitian kualitatif 

2.15 Penanganan Risiko 

Apakah suatu risiko dapat diterima atau tidak dapat diterima oleh suatu 

organisasi ditentukan oleh penilaian risiko. Organisasi harus menyiapkan prosedur 

untuk mengurangi risiko ke tingkat terendah jika risiko tersebut dinilai tidak dapat 

ditoleransi. 

Penanganan Risiko Tidak dapat Diterima 

Untuk menghindari kecelakaan atau kerugian, langkah-langkah manajemen 

risiko harus dilakukan jika risiko dinilai tidak dapat ditoleransi. Metode-metode 

berikut dapat digunakan untuk menerapkan langkah-langkah manajemen risiko 

seperti hindari risiko, kurangi/minimalkan risiko, transfer risiko, terima risiko. 

Penanganan Risiko Dapat Diterima 

Evaluasi dan analisis organisasi terhadap faktor-faktor berikut akan 

menentukan tingkat risiko yang dapat diterima seperti langkah-langkah 

pengendalian yang ada, sumber daya (keuangan/sumber daya manusia), peraturan 

darurat, catatan/data kecelakaan kerja sebelumnya 

2.16 Hipotesa Dan Kerangka Teoritis 

2.16.1 Hipotesa 

Berdaisarkan penelitian-penielitian terd iahulu oleh (Pratama et al., 2022) 

dengan kasus yang sama, metode JSA mampu diimplementasikan untuk meng ienali 

dan menilai bahaya di tempat kerja. Lebih lanjut, pendekatan JSA dap iat digunakian 

untuk pengiendalian bahay ia dengan mem iberikan rekoimendasi kepada organisasi 

yang bertujuan memastikan lingkungan kerja yang aman dan memitigasi keadaan 

serta peirilaku yang merugikan. Oleh kariena itu, penting untuk melak iukan peneli itian 

guna mengidentifikasi, memantau, dan menigurangi potensi bahaiya dalam proses 

manufaktur di UMKM Bleduk Jati menggunakan Analisis Keselamatan Kerja 

(JSA). 
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2.16.2 Kerangka Teoritis 

Dari penelitian ini, Kerangka teoritis yaitu : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.2 Kerangka teoritis 

 

Obyek permasalahan : 

Data lapangan menunjukkan bahwa beberapa pekerja masih 

belum menggunakan alat pelindung diri (APD), dan kedekatan 

tempat kerja mengganggu proses manufaktur di UMKM Bleduk 

Jati. 

Mengidentifikasi dan menganalisis bahaya dan risiko dailam 

suatiu proses produkisi dari proises awal siampai akhir seihingga 

bahaya dan risiiko pada setiap stasiiun dapat diciegah denigan tepat 

dan efeiktif 

Dalam penelitian (Rosidah et al., 2021) Proses penelitian 

meliputi langkah-langkah berikut: mengidentifikasi masalah, 

mendefinisikan subjek penelitian, mengumpulkan data primer, 

memberi skor, menghitung, mengkategorikan, menilai 

pengendalian risiko, melaksanakan program, dan mengevaluasi 

tindakan pengendalian risiko.. 

Sehingga pola penerapan dan pengembangan sistem JSA dalam 

penelitian ini sebagai berikut 

1. Menguraikan pekerjaan 

2. Mengidentifikasi bahaya 

3. Menganalisis risiko 

4. Meneintukan kateigori risiko 

5. Mengevaluasi risiko 

6. Pengeindalian bahiaya 

1. Mengetahi informasi terkait potensi bahaya di proses 

produksi.  

2. Mendapatkan kategori risiko dari setiap potensi bahaya 

dalam setiap proses produksi di UMKM Bleduk Jati. 

3. Menemukan tindakan penanganan yang tepat untuk 

meminimalisir risiko pada proses produksi di UMKM 

Bleduk Jati 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

3.1 Objek Penelitian 

Tujuan peneilitian ini adal iah untuk mengkaji pote insi bahaya keceilakaan 

kerija pada UMKM Bleduk Jati deng ian pendekatan Joib Safety Ana ilysis (JSA) di 

baigian produksi UMKM Bleduk Jati..  

3.2 Pengumpulan Data 

Istilah "penelitian deskriptif" mengacu pada pendekatan pengu impulan data 

yaing digu inakan dalam tugas akhir ini. Tujuan pen ielitian deskriptif adalah untuk 

menggambarkan secara tepat karakteristik dan ciri-ciri suatu hal. Pengu impulan data 

primier dilakiukan melalui observ iasi lapangan langisung, wawiancara, dan kuesioner 

terkait kejadian-kejadian yang relevan. Data sekunder meliputi visi, tujuan, 

kerangka kerja organisasi, dan program pengembangan personel perusahaan. 

Prosedur berikut digunakan untuk mendapatkan data:: 

1. Observasi  

Para peneliti memiliki sudut pandangan yang jelas untuk identifikasi berkat 

data yang dikumpulkan dari pengaturan asli yang tidak terpengaruh di 

lapangan. 

2. Wawancara 

Dengan menanyakan semua batasan yang ditemukan untuk memahami 

keseluruhan risiko kecelakaan kerja yang mungkin terjadi, data wawancara 

dikumpulkan, memungkinkan peneliti untuk lebih mendalami materi 

tersebut. 

3. Kuesioner 

Kuesi ioner digunakan un ituk mendapatkan data evaluatif dari pekerja dan 

konsumen tentang organisasi untuk memperoleh informasi yang tepat, 

sistematis, dan dapat diandalkan.. 
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3.3 Pengujian Hipotesa 

Proses pengujian hipotesis di UMKM Bleduk Jati melibatkan perbandingan 

hipotesis awal yang dirumuskan dengan data yang diperoleh dari pemrosesan dan 

analisis menggunakan teknik JSA. Proses pemrosesan data dimulai dengan 

identifikasi potensi bahaya di setiap fase produksi. Potensi bahaya yang 

teridentifikasi dinilai untuk menentukan kategori risikonya melalui kuesioner dan 

matriks risiko, dilanjutkan dengan ringkasan risiko dari rendah hingga tinggi, untuk 

menerapkan upaya perbaikan yang bertujuan meminimalkan tingkat potensi bahaya 

yang ada pada fase produksi di UMKM Bleduk Jati.. 

3.4 Pembahasan 

Metode yang digunakan untuk menyelesaikan permasalahan pada UMKM 

Bleduk Jati ini meng igunakan Job Safety An ialysis (JSA) untuk meng ianalisis suatu 

pekerjiaan, dil iakukan identi ifikasi bahiaya, penilaiian risiko dain pengeindalian 

bahiaya.. 

3.5 Penarikan Kesimpulan 

Penelitian ini mengidentifikasi berbagai potensi risiko di UMKM Bleduk 

Jati, termasuk risiko yang timbul dari aktivitas dan situasi berbahaya di setiap fase 

produksi. Setiap potensi bahaya yang teridentifikasi dikaji lebih lanjut untuk 

menentukan tingkat risikonya, mulai dari risiko ren idah hi ingga tiniggi. Metodologi 

yanig digun iakan untuk menilai kateg iori risik io adailah Analisis Keselamatan Kerja 

(JSA). Selanjutnya, hasil dalam kategori yang dianggap tinggi ini akan 

ditindaklanjuti dengan inisiatif peningkatan untuk memitigasi potensi bahaya di 

UMKM Bleduk Jati di masa mendatang. Kesimpulan diambil dari pemrosesan dan 

analisis data untuk mengatasi permasalahan yang telah ditentukan.. 

3.6 Diagram Alir 

Garis besar langk iah-langkaih yang akan diambil dal iam penelit iian dari awial 

peneliti ian hingga kesimpulannya disediakan oleh diagram alur penelitian. Diagram 

alur penelitian ditunjukkan di bawah ini :  
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Mulai  

Studi Lapangan St iudi Lite iratur 

Rumiusan Masialah 

Tujiuan 

Pengumpulan Data : 

1. Menguraikan pekerjaan 

2. Mengidentifikasi bahaya 

3. Menganalisis risiko 

4. Meneintukan kateigori risiko 

5. Mengevaluasi risiko 

6. Pengeindalian bahiaya 
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Gambar 3.1 Diagram Alir 

 

 

Pengolahan Data : 

Adapun pengoahan data meliputi tiga tahapan yaitu: 

1. Rekapitulasi Kuesioner 

Rekapituilasi ini, kuesioner digunakan untiuk meinentukan 

peringkat frekuensi dan tingikat keparahan 

2. Rekapitulasi Penentuan Tingkat Bahaya 

Untuk menentukan tingkat kategori bahaya yang ada pada 

proses produksi di UMKM Bleduk Jati 

3. Job Safety Analysis (JSA) 

Anailisa Job Safety Analysis (JSiA) dimiulai dari tahaipan 

potensi bahaiya, risk level (peniliaian dari risk miatrix) di lievel 

sedang, tinggi, serta extreme serta haisil analisa yang beruipa 

rekoimendasi untuk UMKM Bleduk Jati di bagian produksi 

untuk meminimalisir potensi bahaya yang ada. 

A 

Analisa 

Kesimpulan dan Saran 

Selesai  
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BAB IV 

PENGOLAHAN DATA 

4.1 Pengumpulan Data 

Beriikut ini daita-data yiang dipergunakan dailam penyelidikan ini yang 

beriasal dari hasil stu idi literatur, studi lapaingan, kuesioner serta wawan icara di area 

proses prodiuksi di UMKM Bleduk Jati. 

4.1.1 Tinjauan Umum UMKM Bleduk Jati 

UMKM Bleduk Jati merupakan perusahaan milik bapak Suyanto yang 

berada di Kecamatan Mlonggo, Kabupaten Jepara. Perus iahaan ini bergerak p iada 

bidang meubel. Pro iduk yang dihasiilkan antara lain kursi, mej ia lemari dan produk 

meubelair lainnya. 

4.1.2 Tahapan Proses Produksi di UMKM Bleduk Jati 

1. Proses Pemotongan 

Proses pemotongan kayu merupakan tahapan dasar dalam produksi 

furniture yang bertujuan membentuk material sesuai dimensi dan desain yang 

telah direncanakan. Tahap ini diawali dengan pengukuran dan penandaan 

menggunakan alat ukur seperti meteran, penggaris besi, dan pensil tukang 

untuk memastikan garis potong berada pada posisi yang tepat. Adapun bahaya 

yang dapat terjadi ketika proses pemotongan yaitu tangan tersayat pisau 

gergaji kondisi ini biasanya terjadi akibat kontak langsung antara jari atau 

telapak tangan dengan mata gergaji yang bergerak cepat. 
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Gambar 4.1 Proses Pemotongan 

2. Proses Pengovenan 

Proses pengovenan adalah metode pengeringan kayu secara terkendali 

menggunakan suhu, kelembapan, dan aliran udara tertentu agar kadar air 

dalam kayu menurun hingga mencapai standar yang aman untuk produksi 

furniture. Tahapan ini biasanya dimulai setelah kayu dipotong dan ditata 

dalam posisi berjajar dengan jarak tertentu untuk memastikan sirkulasi udara 

merata di setiap sisi. Di dalam oven suhu dinaikkan secara bertahap, 

umumnya pada rentang yang telah disesuaikan dengan jenis kayu supaya 

tidak terjadi retak, melengkung, atau perubahan fisik yang drastis adapun 

bahaya yang sering terjadi yaitu terkena paparan panas ketika memasukkan 

dan mengeluarkan kayu ketika pekerja yang membuka pintu oven dan 

mengambil material berisiko langsung terpapar udara panas atau permukaan 

kayu yang masih memiliki suhu tinggi.  
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Gambar 4.2 Proses Pengovenan 

3. Proses Penghalusan 

Proses penghalusan kayu adalah tahap lanjutan setelah pemotongan 

yang bertujuan meratakan permukaan, menghilangkan serat kasar, dan 

menyiapkan material agar siap untuk finishing. Tahapan ini biasanya 

dilakukan menggunakan amplas atau mesin sanding tergantung ukuran 

permukaan dan tingkat kehalusan yang diinginkan. Adapun bahaya yang 

mungkin terjadi yaitu terkena paparan debu material, debu yang dihasilkan 

sering kali berukuran mikro sehingga mudah terhirup dan masuk ke saluran 

pernapasan, menimbulkan iritasi hidung, tenggorokan, dan paru-paru 
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Gambar 4.3 Proses Penghalusan 

4. Proses Perakitan 

Proses perakitan merupakan tahapan di mana seluruh komponen kayu 

yang telah dipotong dan dihaluskan disatukan sesuai desain untuk 

membentuk produk furniture yang utuh. Tahap ini dimulai dengan 

pengecekan kembali ukuran dan posisi setiap bagian agar sesuai dengan 

blueprint atau gambar kerja. Sambungan dapat dilakukan dengan berbagai 

metode seperti lem kayu (wood glue), sekrup, paku, dowel, hingga sistem 

knock-down (bongkar pasang) tergantung kebutuhan kekuatan dan estetika 

desain. Pada perakitan permanen, lem kayu biasanya dioleskan pada area 

sambungan, lalu komponen dijepit menggunakan clamp agar tekanan merata 

dan lem mengering dengan kuat. Untuk perakitan mekanis, sekrup atau baut 

dipasang secara bertahap sambil menjaga alignment agar tidak terjadi 

kemiringan atau distorsi struktur. Adapun bahaya yang mungkin terjadi yaitu 

tangan terpukul palu kejadian ini biasanya disebabkan oleh koordinasi tangan 

dan mata yang kurang tepat, posisi paku atau benda kerja yang tidak stabil  
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Gambar 4.4 Proses Perakitan 

Adapun hasil dari proses produksi dapat ditampilkan sebagai berikut : 

 

Gambar 4.5 Hasil Produksi 

4.1.3 Identifikasi Bahaya 

Identifiikasi baihaya menjadi lanigkah awial dalaim mainajemen risi iko K3, 

karena melalui proses ini perusahaan dapat menentukan tindakan pengendalian 

yang tepat untuk mencegah kecelakaan kerja. Dengan adanya identifikasi bahaya 

yang baik, setiap aktivitas kerja mulai dari pemotongan, pengovenan, penghalusan, 

hingga perakitan dapat berjalan secara aman, terkendali, dan memenuhi standar 

keselamatan kerja. 

Berikut identifikasi bahaya dalam setiap proses produksi : 

1. Proses Pemotongan 

Dalam proses pemotongan kemungkinan terjadi bahaya sebagai berikut : 

a. Tangan tersayat pisau gergaji 

 Tangan tersayat pisau gergaji merupakan salah satu jenis kecelakaan 

kerja yang sering terjadi pada industri pengolahan kayu terutama ketika 

pekerja melakukan pemotongan material dengan alat gergaji mekanik 
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seperti serkel. Kondisi ini biasanya terjadi akibat kontak langsung antara 

jari atau telapak tangan dengan mata gergaji yang bergerak cepat. 

Penyebab utamanya bisa berasal dari beberapa faktor, seperti kurangnya 

fokus operator, posisi tangan terlalu dekat dengan area potong, material 

kayu yang bergeser tiba-tiba, serta penggunaan alat tanpa pelindung atau 

pendorong material 

b. Material terpental 

Material terpental merupakan bahaya mekanik yang terjadi ketika 

potongan material, seperti serpihan kayu, komponen furnitur, atau sisa 

pemotongan, keluar dari jalur kerja mesin dengan kecepatan tinggi dan 

mengenai tubuh pekerja atau orang di sekitarnya. Kejadian ini umumnya 

terjadi pada proses penggergajian, pembelahan kayu dengan mesin 

bertenaga tinggi. Penyebab material terpental antara lain posisi material 

yang tidak stabil, tekanan dorong yang tidak seimbang, sudut potong 

yang salah, atau mata gergaji yang aus sehingga menyebabkan getaran 

atau gesekan berlebihan. 

c. Serbuk kayu bertebaran 

Serbuk kayu bertebaran merupakan salah satu bahaya lingkungan kerja 

yang sering muncul pada aktivitas penggergajian atau pemotongan 

material kayu di industri furnitur. Partikel kayu yang halus dapat 

terhirup oleh pekerja dan masuk ke saluran pernapasan, menyebabkan 

iritasi hidung, batuk, sesak napas, atau gangguan paru dalam jangka 

panjang. 

d. Kebisingan 

Kebisingan merupakan bahaya fisik di lingkungan kerja yang dihasilkan 

dari mesin atau proses produksi dengan intensitas suara tinggi dan 

berulang. Pada industri furnitur, sumber kebisingan biasanya berasal 

dari mesin gergaji, serkel, mesin amplas, kompresor udara, atau mesin 

diesel yang bekerja dalam waktu lama. Paparan kebisingan di atas 

ambang batas dapat mengganggu kenyamanan pekerja, meningkatkan 
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stres fisiologis, serta menyebabkan gangguan komunikasi antaroperator 

yang berpotensi memicu kecelakaan kerja. 

e. Kabel listrik rusak 

Di lingkungan kerja seperti industri furnitur, kabel yang rusak sering 

terjadi akibat gesekan dengan mesin, tertimpa material berat, terkena 

debu dan serbuk kayu yang abrasif, atau kondisi area kerja yang lembab. 

Kabel dengan isolasi terbuka dapat menyebabkan aliran listrik 

menyentuh bagian logam mesin atau tubuh pekerja, sehingga memicu 

risiko sengatan listrik, luka bakar, bahkan kematian akibat henti jantung. 

2. Proses Pengovenan 

Pada proses pengovenan kemungkinan terjadi bahaya sebagai berikut 

a. Terkena paparan panas ketika memasukkan dan mengeluarkan kayu 

Suhu tinggi di dalam oven kayu dapat mencapai puluhan hingga ratusan 

derajat Celsius, sehingga pekerja yang membuka pintu oven dan 

mengambil material berisiko langsung terpapar udara panas atau 

permukaan kayu yang masih memiliki suhu tinggi. Paparan panas 

tersebut dapat menyebabkan luka bakar ringan pada kulit, rasa terbakar 

pada tangan dan wajah, pusing karena kenaikan suhu tubuh mendadak, 

hingga heat stress apabila terjadi berulang dalam waktu lama. 

b. Menyentuh kayu panas 

Kayu yang masih menyimpan panas dapat memiliki suhu tinggi pada 

permukaannya, sehingga kontak langsung dengan tangan atau kulit 

dapat menyebabkan luka bakar, iritasi, atau rasa nyeri yang intens. 

c. Risiko kebakaran 

Risiko kebakaran merupakan bahaya serius yang dapat muncul di 

lingkungan kerja industri furnitur karena kombinasi antara bahan mudah 

terbakar, sumber panas, dan kondisi kerja yang kurang terkendali. 

Serbuk kayu kering yang menumpuk di area kerja atau mesin dapat 

menjadi media yang sangat mudah terbakar. 

d. Kayu jatuh ketika pengangkatan 
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Risiko ini muncul ketika posisi genggaman tidak stabil, permukaan kayu 

licin, atau pekerja tidak mampu menahan beban akibat postur yang salah 

maupun kelelahan fisik. Selain itu, ketidakseimbangan saat berjalan, 

ruang kerja sempit, lantai yang licin, serta gangguan dari pekerja lain 

dapat menyebabkan kayu terlepas dari pegangan dan jatuh 

3. Proses Penghalusan 

Pada proses penghalusan kemungkinan terjadi bahaya sebagai berikut 

a. Terkena paparan debu material 

Debu yang dihasilkan sering kali berukuran mikro sehingga mudah 

terhirup dan masuk ke saluran pernapasan, menimbulkan iritasi hidung, 

tenggorokan, dan paru-paru. Paparan yang berlangsung secara terus-

menerus dapat menyebabkan keluhan batuk, sesak napas, alergi, hingga 

gangguan paru jangka panjang seperti asma kerja atau pneumokoniosis. 

Debu material tertentu seperti kayu keras bahkan dikategorikan sebagai 

karsinogen yang berpotensi meningkatkan risiko kanker saluran 

pernapasan. 

b. Tangan tersangkut mesin amplas 

Ketika pekerja memasukkan kayu terlalu dekat ke area rol atau piringan 

amplas, jari atau telapak tangan dapat tertarik ke dalam mekanisme 

mesin yang berputar cepat. Kejadian ini biasanya disebabkan oleh 

kurangnya konsentrasi, posisi tangan yang terlalu dekat dengan 

permukaan abrasif atau kondisi mesin tanpa pelindung. 

c. Kebisingan 

Kebisingan merupakan bahaya fisik di lingkungan kerja yang dihasilkan 

dari mesin atau proses produksi dengan intensitas suara tinggi dan 

berulang. Pada industri furnitur, sumber kebisingan biasanya berasal 

dari mesin gergaji, serkel, mesin amplas, kompresor udara, atau mesin 

diesel yang bekerja dalam waktu lama. Paparan kebisingan di atas 

ambang batas dapat mengganggu kenyamanan pekerja, meningkatkan 

stres fisiologis, serta menyebabkan gangguan komunikasi antaroperator 

yang berpotensi memicu kecelakaan kerja. 
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4. Proses Perakitan 

Pada proses perakitan kemungkinan terjadi bahaya sebagai berikut 

a. Tangan terpukul palu  

Kejadian ini biasanya disebabkan oleh koordinasi tangan dan mata 

yang kurang tepat, posisi paku atau benda kerja yang tidak stabil, 

penggunaan palu berulang dalam kondisi tergesa-gesa, atau 

kurangnya fokus saat bekerja. 

b. Tangan terkena mata bor 

Risiko ini biasanya muncul ketika pekerja menahan material terlalu 

dekat dengan titik pengeboran, tidak menggunakan penjepit atau 

vice, atau bekerja dalam posisi tidak stabil. Pergerakan bor yang 

cepat membuat cedera sulit dihindari jika tangan kehilangan kontrol, 

menyebabkan luka sobek, teriris, hingga cedera jaringan yang lebih 

dalam. 

c. Menempelkan komponen menyebabkan terjepit kayu 

Menempelkan komponen yang menyebabkan terjepit kayu 

merupakan bahaya mekanik yang muncul ketika proses perakitan 

dilakukan secara manual, terutama saat pekerja menyatukan dua 

atau lebih potongan kayu menggunakan lem, paku, atau alat tekan. 

Pada saat proses penyatuan komponen, tangan atau jari pekerja 

sering kali berada di antara permukaan material yang ditekan 

sehingga berisiko terjepit apabila kayu bergeser, ditekan terlalu kuat, 

atau alat bantu tidak digunakan. 

d. Paparan lem 

Paparan lem merupakan bahaya kimia yang sering terjadi di industri 

furnitur karena penggunaan bahan perekat berbasis solvent, seperti 

lem kayu, lem epoxy, atau adhesive sintetis. Uap kimia yang 

dilepaskan dari lem mengandung zat volatil (VOC) yang dapat 

terhirup oleh pekerja dan memicu iritasi mata, tenggorokan, serta 

saluran pernapasan.  
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4.1.4 Identifikasi risiko 

Kuesioner merupakan salah satu bentuk wawancara. Kuesioner berfungsi 

sebagai instrumen evaluatif untuk mengetahui frekuensi dan tingkat keparahan 

suatu masalah. Berdasarkan identifikasi bahaya yang sudah dijelaskan sebelumnya, 

maka dapat disimpulkan kuesioner sebagai berikut : 

Tabel 4.1 Rekapitulasi Identifikasi Potensi Bahaya 

No. Proses Identifikasi Potensi 

Bahaya 

Tingkat 

Keseringan 

Tingkat 

Keparahan 

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 

1. Pemotongan  Tangan tersayat pisau 

gergaji 

          

Material terpental           

Serbuk kayu 

bertebaran 

          

Kebisingan           

Kabel listrik rusak           

2. Pengovenan  Terkena paparan 

panas ketika 

memasukkan dan 

mengeluarkan kayu

  

          

Menyentuh kayu 

panas 

          

Risiko kebakaran           

Kayu jatuh ketika 

pengangkatan 

          

3. Penghalusan  Terkena paparan debu 

material 

          

Tangan tersangkut 

mesin amplas 

          

Kebisingan           

4. Perakitan  Tangan terpukul palu           

Tangan terkena mata 

bor 

          

Menempelkan 

komponen 

menyebabkan terjepit 

kayu 

          

Paparan lem dan 

bahan kimia lainnya 

          

Sumber (fauzi anton abdullah,2024) 
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4.2 Pengolahan Data 

4.2.1 Rekapitulasi Kuesioner 

Dailam rekapitu ilasi ini, kuesioner digunakan unt iuk meinentukan peringkat 

frekuensi dan ting ikat keparahan. Kuesioner diisi oleh delapan pekerja produksi. 

Berikut ringkasan hasil kuesioner: 

1. Tingkat Keseringan 

Berikut ini merangkum temuan kuesioner Tingkat Frekuensi yang 

diberikan kepada delapan peserta di UMKM Bleduk Jati.. 

Tabel 4.2 Rekapitulasi Kuesioner Tingkat Keseringan 

No. Proses 
Identi ifikasi 

Potiensi Bahiaya 

Tingkat 

Keseringan/ 

Likelihood 

Tingkat 

Keseringan/ 

Likelihood 

Kategori 

Bahaya 

1 2 3 4 5 

1. Pemotongan  Tangan tersayat 

pisau gergaji 

1 1 1 5 - 4 Kemungkinan 

besar 

Material 

terpental 

1 1 2 4 - 4 Kemungkinan 

besar 

Serbuk kayu 

bertebaran 

- - 2 6 - 4 Kemungkinan 

besar 

Kebisingan 2 4 1 1 - 2 Kecil 

kemungkinan 

Kabel listrik 

rusak 

- 1 5 2 - 3 Mungkin  

2. Pengovenan  Terkena paparan 

panas ketika 

memasukkan 

dan 

mengeluarkan 

kayu  

- - 6 2 - 3 Mungkin  

Menyentuh 

kayu panas 

- 1 3 4 - 4 Kemungkinan 

besar 

Risiko 

kebakaran 

- - 3 5 - 4 Kemungkinan 

besar 

Kayu jatuh 

ketika 

pengangkatan 

- 5 1 2 - 2 Kecil 

kemungkinan 

3. Penghalusan  Terkena paparan 

debu material 

- - 2 6 - 4 Kemungkinan 

besar 

Tangan 

tersangkut 

mesin amplas 

- 1 6 1 - 3 Mungkin  

Kebisingan 1 5 1 1 - 2 Kecil 

kemungkinan 
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No. Proses 
Identi ifikasi 

Potiensi Bahiaya 

Tingkat 

Keseringan/ 

Likelihood 

Tingkat 

Keseringan/ 

Likelihood 

Kategori 

Bahaya 

1 2 3 4 5 

4. Perakitan  Tangan terpukul 

palu 

- 2 6 - - 3 Mungkin  

Tangan terkena 

mata bor 

- 1 3 4 - 4 Kemungkinan 

besar 

Menempelkan 

komponen 

menyebabkan 

terjepit kayu 

- 1 6 1 - 3 Mungkin  

Paparan lem dan 

bahan kimia 

lainnya 

1 4 3 - - 2 Kecil 

kemungkinan 

 

2. Tingkat Keparahan 

Beriikut ini adalah hasil rekap iitulasi kuesioner ti ingkat kep iarahan yang 

diiberikan kepada 8 res iponden di UMKM Bleduk Jati. 

Tabel 4.3 Rekapitulasi Kuesioner Tingkat Keparahan 

No. Proses 

Ide intifikasi 

Poitensi 

Baihaya 

Tingkat 

Keparahan/ 

Severity 

Tingkat 

Keparahan/ 

Severity 

Kategori 

Bahaya 

1 2 3 4 5 

1. Pemotongan  Tangan 

tersayat pisau 

gergaji 

1 1 1 5 - 4 Berat  

Material 

terpental 

1 1 4 2 - 3 Sedang  

Serbuk kayu 

bertebaran 

- 1 5 2 - 3 Sedang  

Kebisingan 2 4 1 1 - 2 Ringan  

Kabel listrik 

rusak 

- 1 2 5 - 4 Berat  

2. Pengovenan  Terkena 

paparan panas 

ketika 

memasukkan 

dan 

mengeluarkan 

kayu  

- - 1 7 - 4 Berat  

Menyentuh 

kayu panas 

- 1 4 3 - 3 Sedang  

Risiko 

kebakaran 

- - 5 3 - 3 Sedang  
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No. Proses 

Ide intifikasi 

Poitensi 

Baihaya 

Tingkat 

Keparahan/ 

Severity 

Tingkat 

Keparahan/ 

Severity 

Kategori 

Bahaya 

1 2 3 4 5 

Kayu jatuh 

ketika 

pengangkatan 

- 5 1 2 - 2 Ringan  

3. Penghalusan  Terkena 

paparan debu 

material 

- - 2 6 - 4 Berat  

Tangan 

tersangkut 

mesin amplas 

- 1 1 6 - 4 Berat  

Kebisingan 5 1 1 1 - 1 Tidak 

signifikan  

4. Perakitan  Tangan 

terpukul palu 

- 2 6 - - 3 Sedang  

Tangan terkena 

mata bor 

- 1 3 4 - 4 Berat  

Menempelkan 

komponen 

menyebabkan 

terjepit kayu 

- 6 1 1 - 2 Ringan  

Paparan lem 

dan bahan 

kimia lainnya 

1 4 3 - - 2 Ringan  

  

Setelah mengidentifikasi bahaya yang terkait dengan setiap prosedur 

yang berpotensi membahayakan, lang ikah selanjutnya adalah menentukan ni ilai 

Frekuensi dan Tingkat Ke iparahan, y iang agregiatnya akan meneintukan tingkat 

risiko dalam matriks risiko. Hasil penilaian tingkat risiko akan digunakan untuk 

mengkategorikan bahaya yang terkait dengan kemungkinan sumber bahaya. 

Dokumen ini akan menyediakan kerangka kerja untuk analisis dan saran 

perbaikan terkait permasalahan yang dihadapi oleh UMKM Bleduk Jati.. 

Niilai freku iensi keseringian dan ni ilai frekuensi kepiarahan diperioleh dari 

hasil wawaincara yang dilakukan den igan mengigunakan kuesio iner yang 

diberikan kepada karyawan terikait. 

 

4.2.2 Rekapitulasi Penentuan Tingkat Bahaya dan Klasifikai 

Beriikut ini adailah rekapitulasi dari pen ientuan tinigkat bahaiya di proises 

proiduksi di UMKM Bleduk Jati berdasarkan pada peta risiko: 
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Tabel 4.4 Peta Risiko UMKM Bleduk Jati 

Likelihood of 

Hazard 

Saverity of Hazard 

1 2 3 4 5 

5 5 10 15 20 25 

4 4 8 12 16 20 

3 3 6 9 12 15 

2 2 4 6 8 10 

1 1 2 3 4 5 

Dari peta risiko diatas di dapatkan dari nilai likelihood x nilai severity 

sehingga dapat disimpulkan tingkat kategori bahaya yang ada pada proses produksi 

di UMKM Bleduk Jati sebagai berikut : 

Tabel 4.5 Rekapitulasi Penentuan Tingkat Bahaya 

No. Prioses Idenitifikasi 

Poteinsi Bahaya 

Tiingkat 

Kesieringan 

(Likelihood) 

Tiingkat 

Kepiarahan 

(Severity) 

Skor 

Risiko 

Katiegori 

Bahaiya 

1. Pemotongan  Tangan tersayat 

pisau gergaji 

4 4 16 Extreme  

Material 

terpental 

4 3 12 High  

Serbuk kayu 

bertebaran 

4 3 12 High  

Kebisingan 2 2 4 Low  

Kabel listrik 

rusak 

3 4 12 Extreme  

2. Pengovenan  Terkena paparan 

panas ketika 

memasukkan 

dan 

mengeluarkan 

kayu  

3 4 12 High  

Menyentuh 

kayu panas 

4 3 12 High  

Risiko 

kebakaran 

4 3 12 High  

Kayu jatuh 

ketika 

pengangkatan 

2 2 4 Low  

3. Penghalusan  Terkena paparan 

debu material 

4 4 16 Extreme  

Tangan 

tersangkut 

mesin amplas 

3 4 12 High  



55 

 

 

Kebisingan 2 1 2 Low  

4. Perakitan  Tangan terpukul 

palu 

3 3 9 High  

Tangan terkena 

mata bor 

4 4 16 Extreme  

Menempelkan 

komponen 

menyebabkan 

terjepit kayu 

3 2 6 Medium  

Paparan lem dan 

bahan kimia 

lainnya 

2 2 4 Low  

Klasifikasi skor risiko berdasarkan peta risiko diatas adalah skor 1 sampai 4 

termasuk dalam kategori rendah (Low) diberi warna hijau pada peta risiko yang 

artinya risiko dapat diterima atau dapat dikendalikan dengan monitoring rutin. Skor 

5 sampai 9 termasuk dalam kategori sedang (Medium) diberi warna kuning yang 

artinya perlu tindakan pegendalian risiko. Skor 10 sampai 14 termasuk dalam 

kategori tinggi (High) diberi warna oranye yang artinya harus ada tindakan mitigasi 

segera. Skor 15 sampai 25 termasuk dalam kategori sangat tinggi (Extreme) diberi 

warna merah yang artinya hentikan akktivitas sampai risiko dikendalikan. 

4.2.3 Job Safety Analysis (JSA) 

diari tabel untuk menilai ri isiko pekerijaan riisk Miatrix mengenai po itensi 

bahayia yaing dihadapi oleh kary iawan UMKM Bleduk Jati menunjukkan hasil 

sebagai risk level yang mengindikasikan hasil yang terdiri dari empat kategori 

poitensi bahaiya, y iaitu beris iiko renidah sebainyak empat, beris iiko sedang seba inyak 

satu, berisiko tinggi sebanyak tujuh, dan berisiko extreme berjumlah empat. 

Anailisa Job Safety Analysis (JSiA) dim iulai dari tahaipan potensi bahaiya, risk 

level (penil iaian dari risk miatrix) di l ievel sedang, tinggi, serta extreme serta ha isil 

analisa yang beru ipa rekoimendasi untuk UMKM Bleduk Jati di bagian produksi 

untuk meminimalisir potensi bahaya yang ada. Berikut ini adalah usulan de ingan 

memakai JS iA dari poten iisi bahaya yang me impunyai kategori sediang, ting igi, serta 

ekstream. 
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Tabel 4.6 Job Safety Analysis (JSA) Pada Proses Pemotongan 

Proses : Pemotongan Tanggal : 18 November 2024 No. 1 

Di analisis oleh : Ali Asnawi  

Departemen : Produksi Diperiksa oleh : Direktur UMKM Bleduk 

Jati 

 

Disetujui oleh : Direktur UMKM Bleduk Jati  

No. Akitivitas Potenisi Bahaiya Diampak Ris ik Leviel Tindaikan Pengeindalian 

yang Sudah Ada 

Rekomiendasi 

1. Proses 

Pemotongan 

Tangan tersayat 

pisau gergaji 

 

Tangian menijadi 

terluka dan 

terkiadang samipai 

berdiiarah, jika 

peirlu miaka 

dilakukan 

periaiwatan leibih 

lanjut 

Extreme  Kotak P3K - Pemaisangan poster SOP 

padia lokasi proiduksi 

- Meinyediakan APD yaiitu 

beriupa sarung tanigan 

safety 

- Penamibahan peniutup 

safety pada alat giergaji 

- Menyediakan kacamiata 

safety, wearpack, sepiatu 

safety 

- Melakiukan 

briefiing/pengarahan 

sebeluim kerja 

Material terpental Bagiian tubiuh 

pekerija terkena 

material yang 

terpeintal paida 

proses 

pemoitongan 

menyebabkan 

lukia atau meimar 

jiika peirlu miaka 

High  Kotak P3K - Meniyediakan APD yaiitu 

berupa wear pack 

- Menyiediakan APD yiaitu 

safety shoes 

- Menyediiakan kacaimata 

safety 
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dilakuikan 

perawiatan lebiih 

lanijut 

Serbuk kayu 

bertebaran 

Pekerja 

meingalami 

gangguan 

peirnafasan, jika 

parah miaka akan 

langsiung 

dilarikan ke 

rumiah sakit 

High  Kotak P3K - Menyeidiakan APD beriupa 

masker safety 

- Menamibahkan bloiwer 

udara 

Kabel listrik rusak Terkena papairan 

arus liistrik 

menyiebabkan 

tubuh meimar dan 

luka, jikia dirasa 

terlalu pairah akan 

dilarikian ke 

rumah sakit untiuk 

mendaipatkan 

perawaitan medis 

lebih lainjut 

Extreme  Kotak P3K - Meliakukan pengigantian 

kabel yang suidah 

terkielupas denigan kabel 

baru 

- Memberikan saifety sign 

pada loikasi proiduksi 

- Menyiediakan APD beirupa 

sarung tanigan, sepatu 

safety 

 

 

 

Tabel 4.7 Job Safety Analysis (JSA) Pada Proses Pengovenan 

Proses : Pengovenan Tanggal : 18 November 2024 No. 2 

Di analisis oleh : Ali Asnawi  
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Departemen : Produksi Diperiksa oleh : Direktur UMKM 

Bleduk Jati 

 

Disetujui oleh : Direktur UMKM 

Bleduk Jati 

 

No. Aktiviitas Poteinsi Bahiaya Dam ipak Ri isk 

Level 

Tinidakan 

Penigendalian yang 

Sudah Ada 

Rekiomendasi 

2. Proses 

Pengovenan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Terkeina paparain 

panas ketika 

memasiukkan dan 

mengeluairkan kaiyu

  

 

Biadan pekeirja yang 

terkiena paparan 

painas menyebiabkan 

iritasi kuilit dan luika 

bakar, jika perlu 

maka dilaikukan 

peraiwatan lebih laniut 

High  Kotak P3K - Meniyediakan APD 

yaiitu berupa sarung 

tanigan safiety 

- Menyiediakan kaciamata 

safety, weiarpack, 

sepaitu safety 

 

Menyientuh kaiyu 

painas 

Baigian tubiuh pekerja 

terkeina materiial yang 

panias pada piroses 

pengoivenan 

menyeibabkan luka 

atau memar jika perliu 

miaka dilakiukan 

peraiwatan lebih 

lanjiut 

High  Kotak P3K - Meniyediakan APD 

yaiitu berupa weiar pack 

- Menyediiakan APD 

yiaitu safety shioes 

- Menyiediakan APD 

imasker safety 

Risiko kebakaran Peikerja menigalami 

ganigguan perniafasan 

dan lukia bakar jikia 

terkeina api, jika 

parah maka akan 

langisung dilariikan ke 

rumah sakit 

High  Kotak P3K - Menyediiakan APD 

lengikap  

- Melaikukan insipeksi 

berkala 

- Memiasang senisor suhu 

- Menyeidiakan APAR 
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Tabel 4.8 Jiob Saifety Anailysis (JSA) Pada Prioses Penghaliusan 

Proses : Penghalusan Tangigal : 18 November 2024 No. 3 

Di analisis oleh : Ali Asnawi  

Departemen : Produksi Diperiksa oleh : Direktur UMKM Bleduk Jati  

Disetujui oleh : Direktur UMKM Bleduk Jati  

No. Aktiviitas Potenisi Baihaya Dampak Ri isk Le ivel Tindiakan Pengeindalian 

yanig Suidah Ada 

Rekomiendasi 

3. Prioses 

Penghalusan 

Terkena papiaran 

debu material 

 

Pekerja menjadi 

sesak nafas , jika 

peirlu maka 

dilaikukan 

peraiwatan lebiih 

lanjiut 

Extreme  Kotak P3K - Menyiediakan APD yiaitu 

beruipa miasker safety 

- Meniyediakan kacaimata 

safiety, weiarpack, seipatu 

safety 

 

Tangan tersangkut 

mesin amplas 

Apabila tangan 

pekerja terkena 

mesin amplas bisa 

menyebabkan 

terluka, jika perlu 

maka dilakukan 

perawatan lebih 

lanjut 

High  Kotak P3K - Meniyediakan APD yaiitu 

beirupa sairung taingan 

safety 

- Menyeidiakan APD yaitiu 

berupia wear piack 

- Menyiediakan APD yaiitu 

safety shoes 

- Menyiediakan kaciamata 

safety 
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Tabel 4.9 Jiob Safety Analyisis (JSA) Pada Prioses Perakiitan 

Proises : Perakitan Tainggal : 18 November 2024 No. 4 

Di analisis oleh : Ali Asnawi  

Departemen : Produksi Diperiksa oleh : Direktur UMKM Bleduk 

Jati 

 

Disetujui oleh : Direktur UMKM Bleduk 

Jati 

 

No. Akt ii ivitas Poteni is ii Bahiiaya Dai imiipak Riisik Leiveil Tiindaikan Penigeindialian 

yaing Sudiiah Ai ida 

Rekomi iendasi 

4. Proses 

Perakitan 

Tangan terpukul 

palu 

  

 

Tanigan pekerija yanig 

terkenia paliu 

menyiebabkan tangan 

berdairah, jiika peirlu 

maika dilakukan 

peirawatan lebih lainjut 

High  Kotak P3K - Meniyediakan APD yaiitu 

beruipa sariung tanigan 

safety 

- Menyediaikan kacaimata 

safety, wearpack, seipatu 

safety 

 

Tangan terikena 

mata bor 

Bagiian tubuh peikerja 

yag terikena 

menyebabikan luka 

atau memiar jika perlu 

maika dilakukan 

perawiatan lebiih lainjut 

Extreme  Kotak P3K - Menyiediakan APD yiitu 

berupa weiar pack, sairung 

tangian safety 

- Menyeidiakan APD yiaitu 

safety shoies 

- Menyiediakan APD maisker 

saifety 

Meniempelkan 

komiponen 

meniyebabkan 

terjeipit kayu 

Peikerja mengialami 

terluka atau meimar, 

jika parah maika akan 

langsiung dilarikian ke 

rumiah siakit 

Medium   Kotak P3K - Meinyediakan APiD 

lengkap  

- Meilakukan inspieksi 

bierkala 
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4.3 Analisa dan Interpretasi 

Seteliah selesai dilakukan peng iolahan dat ia, maka analisis da in interprietasi 

yaing diperoleh d iari permasialahan di UMKM Bleduk Jati diuraikan sebagai 

beriikut: 

4.3.1 Analisa 

Pengol iahan data d iilakukan uintuk menilai tingkat risiko dan meningkatkan 

prosies proiduksi di UMKM Bleduk Jati. Analisis selanjutnya diambil dari penelitian 

yang telah dilakukan.: 

1. Proses Pemotongan 

Hasil pemrosesan menunjukkan bahwa bagian pemotongan menjalani beberapa 

analisis untuk setiap potensi bahaya yang teridentifikasi, seperti yang diuraikan 

di bawah ini.: 

a. Identi ifikasi pot iensi bahaya yaing pertama yai itu “Tanigan tersayat pisau 

gergaji” memiiliki tinigkat frekuensi den igan nil iai 4, yang diklasifikasikan 

sebagai tingkat probabilitas tinggi. Nilai 4 ini diperoleh dari hitungan: 1 

untuk nilai 1, 1 untuk nilai 2, 1 untuk nilai 3, dan 5 untuk nilai 4. Selain it iu, 

piotensi ini meimiliki ting ikat keparahan 4, yang diklasifikasikan sebagai 

tingkat tinggi. Niilai ini diperoileh dairi komponen-komponen berikut: nilai 1 

dari 1, n iilai 2 dari 1, niilai 3 dari 1, dan niilai 4 dari 5. Kedua nilai tersebut 

dievaluasi mengguniakan tabiel matriks risiko untuk menentukan skor tingkat 

bahaya 16, yang dikategorikan sebagai tingkat peril. “Extreme”. 

b. Identi ifikasi po itensi bahaya yiang kedua y iaitu “Material terpental” Tingkat 

frekuensi diberi nila ii 4, yang dikategorikan sebagai tingkat probabilitas 

tinggi. Nilai 4 ini diturunkan da iri: nil iai 1 berkontribusi 1, nil iai 2 

berkontribusi 1, nil iai 3 berkontribusi 2, dan nil iai 4 berkontribusi 4. Potensi 

ini memiliki nilai tingkat keparahan 3, yang diklasifikasikan sebagai sedang. 

Nilai ini diturunkan dari: nilai 1 sama dengan 1, n iilai 2 sama dengan 1, nilai 

3 sama dengan 4, dan nilai 4 sama dengan 2. Analisis ked iua ni ilai dilakukan 

menggunakan tabel matriks risiko, menghasilkan skor tin igkat baihaya 12, 

yang dikategorikan sebagai kategori bahaya. “High”. 
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c. Identifiikasi po itensi bahiaya yang keitiga yaitu “Serbuk kayu bertebaran” 

memiiliki nil iai empat, dan nil iai in ii dikategorikan sebagai tingkat 

kemungkinan tinggi. Nilai empat diturunkan dari nilai-nilai berikut: nol 

untuk nilai satu, nol untuk nilai dua, dua untuk nilai tiga, dan enam untuk 

nilai empat. Lebih lanjut, nilai tingkat keparahan potensi ini sama dengan 3, 

dan nilai tingkat keparahan 3 digolongkan sebagai tingkat sedang. Nilai 3 

diturunkan dari nilai-nilai berikut: 1 dari 0, 2 dari 1, 3 dari 5, dan 4 dari 2. 

Tabel matriks risiko digunakan untuk memeriksa kedua nilai tersebut guna 

menghitung skor tingkat bahaya dua belas. Skor ini kemudian dikategorikan 

sebagai kategori bahaya. “High”. 

d. Identifiikasi potenisi bahiaya yang keiempat yaiitu "kebisingan" memiliki 

tingkiat frekuensi deng ian niilai dua. Nilai dua inii dianggap sebagai tingkat 

probabilitas yang moderat. Nilai dua diturunkan dari nilai-nilai berikut: satu 

dari dua, dua dari empat, tiga dari satu, dan empat dari satu. Selain itu, 

tingkat keparahan potensi ini sama dengan dua, dan tingkat ini dianggap 

ringan; tingkat ini dihitung dengan menggunakan nilai 1 dari 2, 2 dari 4, 3 

dari 1, dan 4 dari 1. Untuk mendapatkan skor tingkat bahaya 4, kedua nilai 

tersebut dinilai menggunakan tabel matriks risiko. Skor ini dikategorikan 

sebagai kategori bahaya. “Low”. 

e. Identiifikasi poteinsi bahiaya yang Keliima, "Kabel listrik rusak" memiliki 

tingkat frekuensi 3, yang dianggap sebagai tingkat yang layak, berasal dari 

1 = 0, 2 = 1, 3 = 5, dan 4 = 2. Selain itu, kemungkinan ini memiliki tingkat 

keparahan 4, yang digolongkan sebagai tingkat Parah. Angka ini dihitung 

menggunakan rumus berikut: 1 = 0, 2 = 1, 3 = 2, dan 4 = 5. Skor tingkat 

bahaya 12 diperoleh dengan menganalisis kedua nilai tersebut 

menggunakan tabel matriks risiko. Skor ini ditetapkan sebagai kategori 

bahaya. “Extreme” 

2. Proses Pengovenan 

Analisis data mengungkapkan bahwa proses oven mencakup banyak 

penilaian terhadap setiap kemungkinan risiko, khususnya:: 
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a. Identifikasi potensi bahaya awal, "Terpapar panas saat memasukkan dan 

mengeluarkan kayu," memiliki tingkat frekuensi 3, yang diklasifikasikan 

sebagai tingkat kemungkinan. Peringkat 3 ini diperoleh dari hitungan 0 

untuk nilai 1, 0 untuk nilai 2, 6 untuk nilai 3, dan 2 untuk nilai 4. Potensi ini 

memiliki peringkat keparahan 4, yang diklasifikasikan sebagai berat. Ni ilai 

ini dip ieroleh dairi skor 0 untuk niilai 1, 0 untuk nilai 2, 1 untuk nilai 3, dan 7 

untuk nilai 4. Ked iua nilai terisebut dievaluasi menggu inakan tabel matriks 

risiko, menghasilkan s ikor tingikat bahaya 12, yang dikategorikan sebagai 

tingkat bahaya. “High”. 

b. Identifikasi Potensi bahaya kedua, "Menyentuh kayu panas", memiliki 

tingkat frekuensi 4, yang tergolong kemungkinan tinggi. Nilai 4 ini 

diturunkan dari nilai 0 untuk tingkat 1, 1 untuk tingkat 2, 3 untuk tingkat 3, 

dan 4 untuk tingkat 4. Potensi ini memiliki tingkat keparahan 3, yang 

tergolong sedang. Angka ini diturunkan dari hal-hal berikut: nilai 0 setara 

dengan 1, nilai 1 setara dengan 2, nilai 3 setara dengan 4, dan nilai 4 setara 

dengan 3. Nilai-nilai tersebut dievaluasi menggunakan tabel matriks risiko, 

menghasilkan skor tingkat bahaya 12, yang dikategorikan sebagai risiko 

tinggi. “High”. 

c. Potensi bahaya ketiga yang teridentifikasi, "Risiko Kebakaran", memiliki 

tingkat frekuensi 4, yang menunjukkan peluang tinggi. Peringkat 4 ini 

diperoleh dari distribusi nilai: 0 untuk tingkat 1, 0 untuk tingkat 2, 3 untuk 

tingkat 3, dan 5 untuk tingkat 4. Potensi ini memiliki peringkat keparahan 

3, yang didefinisikan sebagai sedang, diper ioleh dari niilai 1 pada 0, nilai 2 

pada 0, nil iai 3 pada 5, dan ni ilai 4 pada 3. Ked iua ni ilai tersebu it dievaluasi 

menggiunakan tabeil matriks risiko, menghasilkan sk ior tingkat bah iaya 12, 

yang dikategorikan sebagai risiko tinggi. “High”. 

d. Dari segi frekuensi, identifikasi bahaya keempat—"Kayu jatuh saat 

mengangkat" memiliki nilai 2, yang dianggap sebagai tingkat kemungkinan 

minor. Nilai ini diperoleh dengan mengurangi 0 dengan 1, 5 dengan 2, 1 

dengan 3, dan 2 dengan 4. Sebagai bonus tambahan, kemungkinan ini 

memiliki tingkat keparahan 2, yang dianggap sebagai tingkat ringan. 
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Tingkat keparahan dihitung dari 1 = 0, 2 = 5, 3 = 1, dan 4 = 2. Tabel matriks 

risiko digunakan untuk memeriksa kedua nilai tersebut, dan hasilnya adalah 

skor tingkat bahaya 4, yang merupakan kategori bahaya. “Low”. 

3. Proses Penghalusan 

Temuan pengolahan data menunjukkan bahwa prosedur pemurnian 

mencakup banyak penelitian untuk setiap kemungkinan bahaya, sebagai 

berikut:: 

a. Identi ifikasi Potensi bahayia awal, yang diidentifikasi sebagai "Paparan de ibu 

material", memi iliki tinigkat frekuensi 4, yang menunjukkan probabilitas 

tinggi. Nilai 4 ini dihasilkan dari data berikut: nilai 1 yang sesuai dengan 0, 

nilai 2 yang sesuai dengan 0, nilai 3 yang sesuai dengan 2, dan nilai 4 yang 

sesuai dengan 6. Selain itu, potensi ini memiliki tingkat keparahan 4, yang 

diklasifikasikan sebagai tingkat tinggi. Nilai ini diperoleh dari skor 0 untuk 

tingkat 1, 0 untuk tingkat 2, 2 untuk tingkat 3, dan 6 untuk tingkat 4. Kedua 

nilai tersebut dievaluasi menggunakan matriks risiko untuk menentukan 

skor tingkat bahaya 16, yang dikategorikan sebagai tingkat risiko tinggi. 

“Extreme”. 

b. Identifikasi Potensi bahaya kedua, "Tangan terjepit mesin pengamplas," 

memiliki tingkat frekuensi 3, yang dikategorikan sebagai tingkat 

kemungkinan. Nil iai 3 ini diturunkan d iari niliai 1 pada 0, niilai 2 pad ia 1, niliai 

3 pada 6, dan nil iai 4 pada 1. Pot iensi ini meimiliki tinigkat keparaihan 4, yang 

tergolong berat. Nilai ini diturunkan dari skor 0 untuk tingkat 1, 1 untuk 

tingkat 2, 1 untuk tingkat 3, dan 6 untuk tingkat 4. Nilai-nilai tersebut dinilai 

menggunakan tabel matriks risiko, menghasilkan skor tingkat bahaya 12, 

yang dikategorikan berisiko. “High”. 

c. Identifikasi Potensi bahaya ketiga, "Kebisingan", memiliki tingkat frekuensi 

2, yang menunjukkan peluang rendah. Nilai ini diturunkan dari nilai-nilai 

berikut: ni ilai 1 adalah 1, niilai 2 adalah 5, ni ilai 3 adalah 1, dan nilai 4 adalah 

1. Kemungkinan ini me imiliki tingkiat kepiarahan 1, dikategorikan sebagai 

tidak penting, yang diturunkan dari nilai 1, 2, 3, dan 4, ya ing masinig-masiing 

diberi peringkat 1 dari 5. Kedua angka tersebut dievaluasi menggunakan 
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tabel matriks risiko untuk mendapatkan skor tingkat bahaya 2, yang 

dikategorikan sebagai klasifikasi bahaya. “Low”. 

4. Proses Perakitan 

Hasil pengolahan data menunjukkan bahwa banyak penelitian terhadap masing-

masing potensi bahaya dilakukan selama proses perakitan, seperti yang dirinci 

di bawah ini.: 

a. Identifiikasi pot iensi bahiaya pertaima, "Taingan terpukul palu," me imiliki 

tingikat frekuensi 3, yang dikategorikan sebagai tingkat kemungkinan. Nil iai 

3 ini dipeiroleh dairi frekuensi 0 untuk niilai 1, 2 untuk nilai 2, 6 untuk nilai 

3, dan 0 untuk nilai 4. Potensi ini memiliki tingkat keparahan 3, yang 

digolongkan sebagai sedang, yang diperoleh dari distribusi nilai: 0 untuk 

tingkat 1, 2 untuk tingkat 2, 6 untuk tingkat 3, dan 0 untuk tingkat 4. Kedua 

nilai tersebut dievaluasi tabel menggunakan matriks, menghasilkan skor 

tingkat bahaya 9, yang berkisar. “High”. 

b. Potensi bahaya kedua, "Tangan tertusuk mata bor," memiliki tingkat 

frekuensi 4, yang menunjukkan risiko tinggi. Nilai 4 ini diperoleh dari 

distribusi nilai: 0 (1 kejadian), 1 (1 kejadian), 2 (3 kejadian), dan 3 (4 

kejadian). Potensi ini memiliki tingkat keparahan 4, yang tergolong berat. 

Angka ini diperoleh dari skala di mana 0 setara dengan 1, 1 setara dengan 

2, 3 setara dengan 3, dan 4 setara dengan 4. Ke idua niilai teirsebut dievaluasi 

menggiunakan tabiel matriks risiko, menghasilkan skor tingkat bahaya 16, 

yang dikategorikan sebagai risiko tinggi. “Extreme”. 

c. Identifikasi potensi bahaya ketiga, "Komponen yang menempel 

menyebabkan kayu terperangkap," memiliki tingkat frekuensi 3, yang 

digolongkan sebagai tingkat kemungkinan. Nilai 3 ini diturunkan dari 

frekuensi 0 untuk nilai 1, 1 untuk nilai 2, 6 untuk nilai 3, dan 1 untuk nilai 

4. Kemungkinan ini memiliki tingkat keparahan 2, yang digolongkan 

sebagai rendah. Angka ini diturunkan dari distribusi 0 untuk tingkat 1, 6 

untuk tingkat 2, 1 untuk tingkat 3, dan 1 untuk tingkat 4. Keidua nilai teirsebut 

dievaluasi mengguinakan tabiel matriks risiko, menghasilkan skor tin igkat 

bahaya 6, yang dikategorikan sebagai klasifikasi bahaya. “Medium”. 
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d. Identifikasi bahaya keempat, "Paparan lem dan bahan kimia lainnya," 

memiliki tingkat frekuensi 2, yang tergolong tingkat probabilitas rendah. 

Nilai 2 ini diperoleh dari frekuensi 1 pada tingkat 1, 4 pada tingkat 2, 3 pada 

tingkat 3, dan 0 pada tingkat 4. Kemungkinan ini memiliki tingkat 

keparahan 2, yang tergolong ringan. Nilai ini diperoleh dari skor 1 untuk 

tingkat 1, skor 2 untuk tingkat 4, skor 3 untuk tingkat 3, dan skor 4 untuk 

tingkat 0. Kedua nilai tersebut dievaluasi menggunakan tabel matriks risiko 

untuk mendapatkan skor tingkat bahaya 4, yang dikategorikan sebagai 

klasifikasi bahaya. “Low”. 

4.3.2 Interpretasi 

Setelah analisis data, tahap selanjutnya adalah penafsiran data untuk 

membandingkan gagasan analisis den igan konsep peinelitian yang t ielah ditetapkan 

sebelum inya. Berdas iarkan hasil analisis yan ig dilakukan mengigunakan teknik Joib 

Safety Analysis (JSA) Potensi bahaya yang teridentifikasi memerlukan kegiatan 

peirbaikan, yang dicirikan sebagai pot iensi bahaiya berat, tinggi, dain sedang, sebagai 

berikut. : 

1. Prioses Pemiotongan 

a. Bahaya pertama yang mungkin terjadi adalah kemungkinan luka sayat pada 

tangan akibat gergaji, yang dapat menyebabkan luka dan, dalam kasus yang 

jarang terjadi, pendarahan yang memerlukan intervensi medis lebih lanjut. 

Untuk mengurangi potensi ancaman ini, para peneliti merekomendasikan 

pemasangan poster Prosedur Operasi Standar (SOP) di area strategis dalam 

area produksi, penyediaan alat pelindung diri (APD) seperti sarung tangan 

keselamatan, dan penambahan penutup pelindung pada gergaji.Potensi 

bahaya yang kedua yaitu material terpental dimana risiko yang muncul 

ketika potongan kayu terlepas dan melayang dengan kecepatan tinggi akibat 

gaya mesin atau benturan selama proses kerja. Material yang terpental dapat 

mengarah ke berbagai bagian tubuh pekerja, terutama mata, wajah, dan 

tangan, serta berpotensi menyebabkan cedera serius seperti luka robek, 

memar, iritasi mata, bahkan trauma kepala apabila ukuran material cukup 

besar. Para peneliti menawarkan rekomendasi untuk mengurangi risiko 
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potensial ini. berupa menggunakan APD yang tepat, seperti kacamata 

pelindung, sarung tangan, atau pelindung wajah. Selain itu, pengaturan 

posisi kerja yang tidak aman, area kerja yang sempit, atau kecepatan mesin 

yang terlalu tinggi dapat memperbesar kemungkinan material terlempar.  

b. Potensi bahaya yang ketiga yaitu serbuk kayu bersebaran muncul ketika 

partikel hasil pemotongan kayu tersebar di udara maupun menumpuk di 

permukaan area kerja. Serbuk kayu berukuran halus dapat dengan mudah 

terhirup oleh pekerja, sehingga menimbulkan gangguan pernapasan seperti 

batuk, iritasi saluran napas, alergi, hingga risiko penyakit pernapasan kronis 

apabila terpapar dalam jangka panjang. Selain itu, serbuk kayu yang 

menempel pada kulit atau mata dapat menyebabkan iritasi dan rasa tidak 

nyaman. Serbuk yang mengendap di lantai juga meningkatkan risiko 

terpeleset, tergelincir, serta mempengaruhi stabilitas pekerja saat 

mengoperasikan mesin. Dalam jumlah besar, akumulasi serbuk kayu bahkan 

dapat menjadi bahan mudah terbakar dan memicu bahaya kebakaran atau 

ledakan debu apabila bercampur dengan percikan api dari alat pemotong 

atau listrik. Untuk mengatasi potensi bahaya ini peneliti memberikan usulan 

apabila area kerja untuk dilengkapi ventilasi memadai, pekerja 

menggunakan APD seperti masker respirator dan kacamata pelindung.  

c. Potensi bahaya yang keempat yaitu bahaya kabel listrik dimana bahaya 

kabel listrik dalam proses produksi meubel timbul ketika kabel berada 

dalam kondisi tidak aman, seperti terkelupas, berserakan di lantai, overload, 

atau terhubung dengan peralatan yang tidak sesuai standar. Kabel listrik 

yang rusak dapat menyebabkan sengatan listrik (electric shock) yang 

berpotensi mengakibatkan luka bakar, kejang otot, kehilangan kesadaran, 

bahkan kematian. Sementara itu, kabel yang berserakan di area kerja dapat 

menjadi sumber kecelakaan tersandung (trip hazard) yang meningkatkan 

risiko jatuh, terutama ketika pekerja membawa material atau sedang fokus 

mengoperasikan mesin. Jika kabel mengalami hubungan pendek (short 

circuit), percikan api dapat muncul dan memicu kebakaran, terlebih di 

lingkungan produksi meubel yang banyak mengandung kayu, serbuk kayu, 
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dan bahan finishing yang mudah terbakar. Risiko makin besar ketika sistem 

kelistrikan tidak dilengkapi grounding, tidak dilakukan inspeksi rutin, atau 

pekerja menggunakan sambungan listrik tidak standar seperti terminal 

bertumpuk (octopus connection). Oleh karena itu, peneliti memberikan 

usulan untuk melakukan pengendalian ketat seperti perawatan instalasi, 

penataan kabel yang rapi, penggunaan pelindung kabel, pembatasan beban 

arus, dan penerapan prosedur kerja aman untuk mencegah kecelakaan dan 

memastikan keselamatan seluruh pekerja. 

2. Proses Pengovenan 

a. Potensi bahaya yang pertama yaitu paparan panas ketika memasukkan dan 

mengeluarkan kayu merupakan bahaya signifikan dalam proses pengovenan 

meubel. Pada tahap ini, pekerja berada sangat dekat dengan sumber panas 

berintensitas tinggi sehingga berpotensi mengalami luka bakar ringan 

hingga berat akibat kontak langsung dengan permukaan oven atau kayu 

yang baru dipanaskan. Suhu yang tinggi juga dapat menimbulkan stres 

panas seperti pusing, lemas, keringat berlebihan, dan gangguan konsentrasi 

yang dapat memicu kecelakaan kerja lainnya. Selain itu, uap panas yang 

keluar saat pintu oven dibuka dapat menyebabkan iritasi pada mata, kulit, 

dan saluran pernapasan. Risiko meningkat apabila pekerja tidak 

menggunakan APD tahan panas, bekerja terlalu cepat, atau oven tidak 

dilengkapi pegangan aman maupun mekanisme pembukaan yang stabil. 

Kondisi ruang kerja yang sempit dan ventilasi buruk dapat makin 

memperparah paparan panas. Oleh karena itu, peneliti mengusulkan untuk 

penggunaan sarung tangan tahan panas, face shield, prosedur kerja aman, 

ventilasi memadai, serta pelatihan untuk memastikan pekerja memahami 

cara memasukkan dan mengeluarkan kayu dengan aman tanpa terkena 

bahaya termal. 

b. Potensi bahaya yang kedua adalah tersengat kayu panas terjadi ketika 

pekerja secara tidak sengaja menyentuh atau memegang kayu yang baru 

dikeluarkan dari oven pengeringan. Kayu yang mengalami proses 

pemanasan memiliki suhu tinggi yang dapat menyebabkan luka bakar pada 
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kulit, mulai dari kemerahan, melepuh, hingga kerusakan jaringan pada 

paparan yang lebih lama. Situasi ini biasanya muncul ketika pekerja kurang 

berhati-hati, terburu-buru, atau tidak menggunakan APD seperti sarung 

tangan tahan panas. Selain itu, kurangnya informasi visual seperti tanda 

peringatan bahwa kayu masih panas memperbesar risiko terjadinya kontak 

langsung. Kayu panas juga dapat menyebabkan refleks spontan seperti 

menjatuhkan material, yang berpotensi menimbulkan cedera sekunder 

seperti tertimpa material atau terkilir. Risiko meningkat apabila lingkungan 

kerja sempit, penerangan kurang, atau tata letak tidak ergonomis sehingga 

pergerakan menjadi terbatas. Oleh karena itu, peneliti memberikan usulan 

untuk pengendalian terhadap bahaya ini penting melalui penggunaan APD 

yang sesuai, prosedur penanganan kayu panas, serta penandaan yang jelas 

untuk mencegah pekerja mengalami luka bakar dan memastikan 

keselamatan saat menangani material pasca-pengovenan. 

c. Potensi bahaya yang ketiga yaitu risiko kebakaran merupakan ancaman 

serius yang dapat muncul dari berbagai sumber, terutama karena lingkungan 

kerja didominasi oleh material mudah terbakar seperti kayu, serbuk kayu, 

lem, thinner, dan bahan finishing. Proses produksi yang menggunakan 

mesin pemotong, oven pengering, alat listrik, serta adanya potensi percikan 

api dari hubungan arus pendek atau mesin yang panas dapat memicu 

kebakaran dalam hitungan detik. Serbuk kayu yang mengendap dan 

beterbangan juga dapat bertindak sebagai bahan bakar tambahan, bahkan 

memicu dust explosion apabila terjadi akumulasi dalam jumlah besar. 

Instalasi listrik yang tidak standar, kabel terkelupas, sambungan bertumpuk, 

atau mesin yang tidak dirawat meningkatkan risiko terjadinya korsleting. 

Jika kebakaran terjadi, dampaknya dapat meluas dengan cepat, mengancam 

keselamatan pekerja, merusak peralatan, menghentikan operasional, dan 

menimbulkan kerugian besar secara materi. Oleh karena itu, peneliti 

memberikan usulan untuk identifikasi dan pengendalian bahaya kebakaran 

menjadi prioritas utama melalui penerapan sistem proteksi kebakaran, 

inspeksi listrik berkala, pengelolaan bahan mudah terbakar secara aman, 
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pelatihan tanggap darurat, serta pemeliharaan area kerja yang bersih dan 

bebas akumulasi serbuk kayu. 

3. Proses Penghalusan 

a. Potensi bahaya yang pertama yaitu paparan debu penghalusan muncul pada 

saat proses mengamplas atau menghaluskan kayu, di mana partikel-partikel 

halus hasil gesekan permukaan kayu terlepas ke udara dan mudah terhirup 

oleh pekerja. Debu kayu berukuran sangat kecil sering kali tidak terlihat dan 

dapat masuk ke saluran pernapasan dan menyebabkan iritasi, batuk, bersin, 

sesak napas, reaksi alergi, hingga meningkatkan risiko gangguan 

pernapasan kronis apabila terpapar terus-menerus tanpa kontrol memadai. 

Selain mengganggu kesehatan pernapasan, debu kayu dapat menyebabkan 

iritasi mata, kulit, serta menempel pada pakaian dan permukaan kerja 

sehingga menambah risiko sekunder berupa lantai licin atau permukaan 

licin yang dapat menyebabkan tergelincir. Di sisi lain, debu kayu yang 

menumpuk dalam jumlah besar berpotensi menjadi bahan mudah terbakar 

dan dapat memicu kebakaran apabila terjadi percikan api atau panas 

berlebih dari alat. Risiko paparan meningkat ketika area kerja tidak 

memiliki sistem ventilasi yang baik, dust collector tidak optimal, dan 

pekerja tidak menggunakan APD seperti masker respirator dan kacamata 

pelindung. Oleh karena itu, pengendalian debu dalam proses penghalusan 

sangat penting untuk menjaga kesehatan pekerja dan mencegah risiko 

kecelakaan maupun kebakaran. 

b. Potensi bahaya yang kedua yaitu tersangkut mesin gerinda terjadi ketika 

pakaian, sarung tangan longgar, jari tangan, atau bagian tubuh lainnya 

tertarik oleh putaran cepat mata gerinda saat proses penghalusan atau 

pemotongan material. Mesin gerinda memiliki kecepatan putar sangat tinggi 

sehingga kontak kecil sekalipun dapat menyebabkan cedera serius dalam 

hitungan detik. Pekerja yang tidak menjaga jarak aman, memegang material 

terlalu dekat dengan roda gerinda, atau menggunakan APD yang tidak 

sesuai berpotensi mengalami luka robek, terpotong, terjepit, hingga trauma 

jaringan yang parah. Kondisi mesin yang tidak terawat, pelindung (guard) 
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yang dilepas, serta permukaan roda gerinda yang retak atau aus juga 

meningkatkan kemungkinan material tersangkut dan memicu kickback 

yang dapat mencederai tangan atau wajah pekerja. Selain itu, posisi kerja 

yang salah, konsentrasi yang menurun, dan area kerja yang sempit membuat 

risiko tersangkut semakin tinggi. Mengingat tingkat bahaya yang besar, 

pengendalian harus dilakukan melalui penggunaan pelindung mesin, 

pemeriksaan rutin, penggunaan APD yang tepat (kacamata, sarung tangan 

pas ukuran, apron), serta pelatihan prosedur kerja aman untuk mengurangi 

potensi tersangkutnya bagian tubuh atau pakaian pada mesin gerinda. 

4. Proses Perakitan 

a. Potensi bahaya yang pertama yaitu terkena pukulan palu ketika pekerja 

secara tidak sengaja memukul tangan, jari, atau bagian tubuh lainnya saat 

melakukan proses perakitan meubel. Risiko ini umumnya muncul karena 

koordinasi tangan yang kurang tepat, penggunaan palu dalam posisi yang 

tidak stabil, atau pekerja memegang material terlalu dekat dengan area 

pukulan. Kesalahan kecil dalam ayunan palu dapat menyebabkan memar, 

luka terbuka, bengkak, atau bahkan patah tulang pada kasus yang lebih 

parah. Selain itu, kondisi palu yang tidak baik seperti gagang longgar, 

permukaan kepala palu aus, atau berat palu yang tidak sesuai dapat 

membuat kontrol menjadi sulit dan meningkatkan potensi kecelakaan. 

Faktor lingkungan seperti pencahayaan kurang, posisi kerja tidak 

ergonomis, serta kelelahan pekerja turut memperbesar risiko terpukul palu. 

Cedera ini juga dapat terjadi ketika pekerja bekerja tergesa-gesa atau kurang 

fokus. Oleh karena itu, pengendalian bahaya ini sangat penting melalui 

penggunaan sarung tangan pelindung, teknik memegang material yang 

aman, pemeliharaan alat, serta pelatihan cara menggunakan palu dengan 

benar untuk mencegah terjadinya cedera pada proses perakitan. 

b. Potensi bahaya yang kedua yaitu terkena bor terjadi ketika bagian tubuh 

pekerja terutama tangan atau jari tidak sengaja bersentuhan dengan mata bor 

yang sedang berputar saat proses pengeboran material meubel. Mata bor 

yang berputar dengan kecepatan tinggi dapat menyebabkan luka serius 
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seperti goresan dalam, sobekan kulit, pendarahan, hingga cedera jaringan 

yang lebih parah jika bor menembus atau tersangkut pada kulit. Risiko 

meningkat apabila pekerja memegang material terlalu dekat dengan titik 

pengeboran, menggunakan bor dengan satu tangan tanpa penahan, atau 

bekerja pada posisi yang tidak stabil. Selain itu, bor yang tidak terawat, 

tumpul, atau tidak terpasang dengan benar dapat tersangkut pada material 

dan menyebabkan kickback, sehingga bor bergerak tidak terkendali dan 

dapat mengenai tangan atau tubuh pekerja. Faktor lain seperti konsentrasi 

yang menurun, penerangan kurang, atau area kerja yang sempit juga 

menambah kemungkinan kecelakaan. Untuk mencegah bahaya ini, 

diperlukan penggunaan APD yang tepat seperti sarung tangan pelindung, 

teknik pengeboran aman, penggunaan penjepit material (clamp), serta 

perawatan rutin peralatan agar proses pengeboran berjalan stabil dan aman. 

c. Potensi bahaya yang ketiga yaitu risiko terjepit komponen kayu ketika 

bagian tubuh pekerja khususnya jari, tangan, atau lengan terperangkap di 

antara dua bagian material atau komponen meubel yang sedang dirakit, 

dipindahkan, atau diposisikan. Kondisi ini biasanya muncul pada proses 

perakitan, pengangkatan material, pemasangan engsel, serta saat penataan 

komponen yang membutuhkan tekanan atau penekanan untuk menyatukan 

bagian-bagian kayu. Cedera yang ditimbulkan dapat berupa memar, 

bengkak, luka tekan, hingga kerusakan jaringan yang lebih serius apabila 

komponen memberikan tekanan besar atau tertutup secara mendadak. 

Risiko meningkat apabila pekerja bekerja tanpa alat bantu seperti clamp, 

memegang komponen terlalu dekat dengan titik sambungan, atau 

melakukan pekerjaan dengan satu tangan sehingga kontrol terhadap 

material menjadi lemah. Selain itu, tata letak kerja yang sempit, permukaan 

yang tidak stabil, serta terburu-buru dalam bekerja dapat memperbesar 

potensi terjepit. Kurangnya konsentrasi, kelelahan, atau komunikasi yang 

buruk dengan rekan kerja saat mengangkat atau memasang komponen juga 

dapat menyebabkan insiden jepit-menjepit. Untuk mencegah bahaya ini, 

diperlukan teknik perakitan yang aman, penggunaan alat bantu penahan, 
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pengaturan area kerja yang ergonomis, serta penggunaan sarung tangan 

pelindung agar pekerja dapat bekerja dengan lebih aman dan menghindari 

cedera akibat terjepit komponen. 
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4.4 Verifikasi Hasil Rekomendasi 

Verifikasi hasil rekomendasi dilakukan untuk memastikan bahwa tindakan pengendalian yang diterapkan benar-benar 

efektif dalam menurunkan tingkat risiko dan meningkatkan keselamatan kerja. Proses ini dilakukan melalui evaluasi langsung 

di lapangan setelah rekomendasi diterapkan, seperti pengecekan kepatuhan penggunaan APD, perubahan perilaku kerja, serta 

perbaikan lingkungan kerja sesuai standar K3. Selain itu, dilakukan pengamatan terhadap frekuensi kejadian kecelakaan atau 

keluhan kesehatan pekerja sebelum dan sesudah implementasi rekomendasi. 

Tabel 4.10 Veriifikasi Haisil Rekiomendasi 

No. Prioses Potiensi Biahaya Usul ian Rekoimendasi Gamibar Aliat Pelin idung Dirii (APD) 

1. Pemotongan  Tangan tersayat pisau 

gergaji 

- Pemasanigan p ioster 

SOP paida lokasi 

produiksi 

- Meniyediakan AiPD 

yaitu beirupa sairung 

tangian safiety 

- Penam ibahan pen iutup 

safetyi padia alat gerigaji 

- Meinyediakan kaciamata 

safiety, weiarpack, sepiatu 

safety 

- Melakukan 

brieifing/pengiarahan 

sebielum kerja 
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No. Prioses Potiensi Biahaya Usul ian Rekoimendasi Gamibar Aliat Pelin idung Dirii (APD) 

  
Material terpental - Menyediiakan AiPD 

yaitu beriupa wear ipack 

- Menyeidiakan APD 

yaitu safiety shoes 

- Menyiediakan kacam iata 

safiety 

 
Serbuk kayu 

bertebaran 

- Meniyediakan APD 

beriupa masker safety 

- Meniambahkan blower 

udaira 

 
Kabiel lis itrik rusak - Meilakukan pengg iantian 

kabel yaing sudah 

terkeliupas denigan kaibel 

baru 

- Memiberikan safiety sign 

pada lokasi proiduksi 
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No. Prioses Potiensi Biahaya Usul ian Rekoimendasi Gamibar Aliat Pelin idung Dirii (APD) 

- Menyeidiakan APD 

berupa siarung tangan, 

sepatu s iafety 

 
2. Pengovenan  Teirkena paiparan painas 

ketika me imasukkan 

dan mengieluarkan 

kayu  

- Meinyediakan APD y iaitu 

beruipa sairung tanigan 

safiety 

- Meinyediakan kaicamata 

safiety, weiarpack, sep iatu 

saifety 
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No. Prioses Potiensi Biahaya Usul ian Rekoimendasi Gamibar Aliat Pelin idung Dirii (APD) 

Meinyentuh kayu 

painas 

- Menyiediakan APD yaiitu 

beruipa weiar pack 

- Menyediaikan APD yaiitu 

safetiy shioes 

- Meniyediakan APD 

maisker saifety 

 
Risiko kebakairan - Menyiediakan APD 

lenigkap  

- Meilakukan insp ieksi 

berkala 

- Memasiang sensior suihu 

- Menyediiakan APAiR 

 
3. Penghalusan  Terikena pap iaran deibu 

mateirial 

- Meniyediakan APD yaiitu 

berupa maisker safety 

- Menyediiakan kaicamata 

safety, wearipack, sep iatu 

safety 
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No. Prioses Potiensi Biahaya Usul ian Rekoimendasi Gamibar Aliat Pelin idung Dirii (APD) 

Tangian tersaingkut 

mesin amiplas 

- Menyiediakan APD y iaitu 

beruipa saruing tangian 

saifety 

- Meniyediakan APD y iaitu 

berupia weair pack 

- Menyediaikan APD yaitu 

safeity shoes 

- Menyiediakan kaciamata 

safety 

 
4. Perakitan  Tangan terpukul palu - Mienyediakan APD yaitu 

berupia sariung tanigan 

safiety 

- Meniyediakan kaicamata 

safety, weairpack, sepatu 

safety 
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No. Prioses Potiensi Biahaya Usul ian Rekoimendasi Gamibar Aliat Pelin idung Dirii (APD) 

Tanigan terkena m i iata 

bor 

- Menyiediakan APD y iaitu 

beriupa wiear piack, saruing 

tangian safety 

- Menyiediakan APD y iaitu 

safety sh ioes 

- Menyediakan APD 

maskeir safety 
 

Menempielkan 

komponen 

menyeibabkan terjepiit 

kayu 

- Meniyediakan APD 

lengkap  

- Melaikukan inspeksi 

berkiala 
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4.5 Pembuktian Hipotesa 

Pendekatan JSA membantu dalam mendeteksi dan menilai potensi risiko di 

tempat kerja selama fase manufaktur setelah pemrosesan data. Selain itu, 

pendekatan ini dapat digunakan untuk mitigasi bahaya dengan menawarkan ide-ide 

peningkatan bagi pekerja, sehingga memastikan lingkungan kerja yang aman dan 

mengurangi kondisi yang membahayakan. (unsafe condition) serta perilaku tidak 

aman (unsafe action). 

Temuan pemrosesan dengan jelas menunjukkan 12 kemungkinan risiko yang 

terkait dengan berbagai tindakan yang dilakukan oleh pekerja di seluruh fase 

manufaktur UMKM Bleduk Jati, termasuk pemotongan, pemanggangan, 

penggilingan, dan perakitan. Selain itu, saran lain untuk potensi bahaya ini juga 

diidentifikasi, termasuk penyediaan pengawasan atau pelatihan tentang pentingnya 

penggunaan APD, penetapan SOP oleh organisasi, dan penerapan kacamata 

pengaman. safety, menyediakan sarung tangan APD safety, safety shoes, masker 

safety, melakukan penggantian kabel yang mengalami kerusakan dengan kabel 

baru, menyediakan APAR dan suhu ruangan oven. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1  Kesimpulan 

Kesimpulan diperoleh dari hasil observasi, kuesioner, dan wawancara 

mengenai bahaya dan risiko yang berhubungan dengan pekerjaan di UMKM 

Bleduk Jati.: 

1. Bahaya dapat terjadi dalam proses produksi di UMKM Bleduk Jati akibat 

persediaan alat pelindung diri yang sangat terbatas serta pemahaman pekerja 

terhadap pentingnya keselamatan dengan menggunakan alat pelindung diri 

saat melakukan aktivitas kerja sangat rendah 

2. Klasifikasi risiko untuk masing-masing potensi bahaya dalam proses 

produksi di UMKM Bleduk Jati adalah sebagai berikut: risiko rendah 

terdapat empat potensi bahaya, risiko sedang terdapat satu potensi bahaya, 

risiko tinggi terdapat tujuh potensi bahaya, dan risiko ekstrem terdapat 

empat potensi bahaya.. 

3. Langkah-langkah pengendalian yang diambil untuk mengurangi risiko 

bahaya kerja pada kategori sedang dan tinggi yaitu dengan melakukan 

supervisi alat pelatihan mengenai pentingnya penggunaan alat pelindung 

diri, membuat SOP, penggunaan kacamata pelindung safety, masker safety, 

wearpack, safety shoes. 

5.2 Saran 

Berikut adalah rekomendasi yang disampaikan kepada : 

1. Perusahaan  

Pihak perusahaan sebaiknya melakukan identifikasi bahaya dalam proses 

produksi secara berkala, seperti setiap enam bulan sekali. Menyediakan alat 

pelindung diri yang memenuhi standar keselamatan. Diperlukan 

pelaksanaan pengarahan atau pengarahan rutin sebelum memulai pekerjaan 

yang menekankan pentingnya keselamatan kerja, serta menyediakan tabung 

oksigen untuk pekerja dalam rangka menangani kecelakaan kerja. 

2. Peneliti selanjutnya 
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Penelitian selanjutnya disarankan untuk melibatkan lebih banyak lokasi atau 

industri furniture yang berbeda supaya hasilnya dapat digeneralisasikan. 

Selain itu, metode analisis risiko perlu dikombinasikan dengan metode yang 

lain. Peneliti juga dianjurkan melakukan studi sebelum dan sesudah 

intervensi K3 untuk menilai efektivitas pengendalian risiko secara nyata 

serta memasukkan faktor perilaku pekerja dan dukungan manajemen dalam 

penerapan K3.  
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