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1.1 Latar Belakang

Di Indonesia banyak industri-industri kecil dan menengah yang
diantaranya tumbuh adalah industri logam. Industri-industri kecil dan
menengah di bidang logam cukup banyak jumlahnya, tetapi cara pengelolaan
industri ini pada umumnya masih dikerjakan secara tradisional dengan
keterbatasan kemampuan di bidang teknik pengecoran logam. Hal
tersebut memerlukan pengerahan tenaga secara intensif pula dari para
pekerja. Kurangnya keterampilan dan perilaku para pekerja yang kurang
perhatian akan bahaya pekerjaan merupakan akibat dari sebab terjadinya
kecelakaan kerja. Tingginya tingkat risiko keselamatan dan kesehatan kerja
yang muncul pada UKM memerlukan diterapkannya keselamatan dan
kesehatan Kkerja, karena dampak kecelakaan dan penyakit akibat kerja
tidak hanya merugikan karyawan, tetapi juga perusahaan baik secara
langsung maupun tidak langsung. Bila risiko terjadi akan berdampak pada
pada terganggunya kinerja secara keseluruhan sehingga dapat menimbulkan

kerugian terhadap biaya, waktu dan kualitas pekerjaan. (Damamik dkk, 2016)

Kondisi perburuhan yang buruk dan angka kecelakaan yang tinggi
telah  mendorong berbagai kalangan untuk berupaya  meningkatkan
perlindungan bagi tenaga kerja. Salah satu diantaranya adalah perlindungan
keselamatan dan kesehatan kerja. Manusia bukan sekedar alat produksi
tetapi merupakan aset perusahaan yang sangat berharga sehingga harus
dilindungi  keselamatannya. = Sebagai  akibatnya,  perhatian terhadap
keselamatan dan kesehatan kerja mulai meningkat dan ditangani

sebagai bagian penting dalam proses produksi (Ramli, 2009).

Data angka kecelakaan di Indonesia masih tinggi terjadi kecelakaan akibat kerja

Tahun 2013-2017, pada Tahun 2013 vyaitu 97.144 orang (Direktorat Bina

Kesehatan Kerja, Kementerian Kesehatan, 2014). Sedangkan data kecelakaan kerja

pada Tahun 2014 yaitu 105.383 orang; Tahun 2015 yaitu 110.285 orang; Tahun
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2016 yaitu 105.182 orang; 2017 yaitu 123.000 orang (Data BPJS Ketenagakerjaan,
2018). Berdasarkan data angka kecelakaan kerja terjadi kenaikan angka kecelakaan
kerja di Indonesia dari tahun 2013 hingga 2017 yaitu sebesar 25.856 orang, pada
tahun 2018 telah terjadi kecelakaan yang berada ditempat kerja sebanyak 114.148

kasus.

Pencetakan logam atau bisa disebut pengecoran logam adalah proses
pembuatan benda dengan mencairkan logam dan menuangkan cairan logam
tersebut ke dalam rongga cetakan. Proses ini dapat digunakan untuk membuat
benda-benda dengan bentuk rumit. Pengecoran digunakan untuk membentuk logam
dalam kondisi panas sesuai dengan bentuk cetakan yang telah dibuat. Pengecoran
dapat berupa material logam cair atau plastik yang bisa  meleleh
(termoplastik), juga material yang terlarut air misalnya beton atau gips,
dan materi lain yang dapat menjadi cair atau pasta ketika dalam kondisi basah
seperti tanah liat, dan lain-lain yang jika dalam kondisi kering akan
berubah menjadi keras dalam cetakan, dan terbakar dalam perapian. Pada dasarnya
semua logam yang mampu dicairkan dapat dibentuk dengan proses pengecoran.
Bahan-bahan ini umumnya memiliki titik leleh yang rendah sampai menengah.
Untuk bahan yang titik cairnya tinggi jarang dilakukan dengan proses
pengecoran. Pada parakteknya bahan-bahan logam yang umum di lakukan
pembentukan dengan proses pengecoran adalah bahan besi, alumunium, tembaga,
magnesium dan timah. Pada penelitian ini menggunakan bahan alumunium untuk
menghasilkan  produk-produknya, logam dapat dicairkan dengan jalan
memanaskan hingga mencapai temperature 1300°C. Berat jenis logam cair
besi cor 6,8 gr/cm3sampai 7,0 gr/cm3, paduan alumunium (2,2-2,3) gr/cm3,
paduan timah (6,6-6,8) gr/cma3.

Usaha Kecil Menengah (UKM) WL Alumunium merupakan pabrik casting
alumunium pembuat rumah tangga yang terletak di Jalan Pakel Baru
Selatan Sorosutan, Umbulharjo Yogyakarta. Terdapat beberapa macam
jenis produk yang diproduksi diantaranya wajan dengan berbagai ukuran
(10 hingga 25 cm) dan kualitas berbeda (super dan biasa), ketel dan

alat rumah tangga lain. Sistem produksi dilakukan secara sederhana meskipun telah
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memiliki 63 pekerja. UKM ini memiliki prospek yang sangat bagus karena UKM
ini harus memproduksi minimal 16000 produk wajan dalam waktu satu minggu
(safety stock). Sehingga dibutuhkan continuitas produksi yang sangat
tinggi dan hal ini tidak dapat tercapai apabila terjadi kecelakaan
kerja atau keselamatan pekerja tidak terjamin yangdisebabkan oleh
hazard yang ada. Oleh karena itu penelitian kali ini ingin mengetahui jenis-jenis

hazard yang terjadi di UKM ini, penentuan analisis resiko dari hazard yang ada.

Menurut Solanda, 2016 pada Job Safety Analysis (JSA) Sebagai Uapaya
Pengendalian Risiko Kecelakaan Kerja Pada Pekerjaan Pengecoran Logam di PT
Aneka Adhilogam Karya Ceper Klaten menyatakan hasil penelitian yang telah
dilakukan adalah pekerjaan induksi dan pekerjaan pengecoran memiliki tingkat
risiko tinggi. Risiko yang tinggi pada pekerjaan pengecoran atau pencetakan yaitu
pembuatan cetakan, pengangkatan logam cair menggunakan hoist, pengangkatan
logam cair kedalam ember Kkecil, pemasukan logam cair kedalam cetakan,
penambahan bahan untuk meratakan logam cair yang belum terisi penuh di cetakan,
menunggu hasil cetakan, pengangkatan hasil cetakan. Saran pengendalian risiko
terhadap sumber bahaya tinggi diantaranya merekayasa teknik mesin kerja,

pengendalian administrasi dan penggunaan alat pelindung diri (APD).

Hasil penelitian Restuputri, dkk, 2016 pada Identifikasi Dan Pengendalian
Risiko Di Bagian Produksi 1 Dalam Upaya Pencapaian Zero Accident
Menggunakan Metode Hazard Identification And Risk Assessment (HIRARC)
menyatakan dari penilaian tingkat risiko diatas dapat diketahui bahwa
Pabrik 1 wunit Urea, ZA, Amoniak PT X sebagian besar memiliki tingkat
resiko kecelakaan kategori sedang dan tinggi. Adapun tindakan pengendalian
kecelakaan kerja yang dilakukan PT X adalah pengawasan pemakaian APD harus
lebih ditingkatkan lagi, pelatihan personil lebih sesering mungkin, penggantian alat
yang sudah tidak sesuai, adanya sistem kerja bergilir atau bergantian dan
adanya  pergantian  tempat kerja  atau sistem rolling, meemasang
tanda/rambu peringatan pada setiap area yang dapat menyebabkan
risiko bahaya pada saat penanganan kebocoran gas asam sulfat,amoniak

diupayakan untuk melihat arah angin dan harus berada dibelakang arah
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angin untuk menghindari adanya penghisapan atau penyerapan bahan kimia

berbahaya dan penggunaan APD yang sesuai di area kerja.

Pada penelitian dengan judul Hazard Identifikasi Dan Risk Assesment Dalam
Upaya Mengurangi Tingkat Risiko Di Bagian Produksi PT. Bina Guna Kumia
Ungaran Semarang oleh Puspitasari, 2010 menyatakan hasil penelitiannya pada
penilaian risiko yang dilakukan di PT. Bina Guna Guna Kimia Ungaran termasuk
dalam kategori sedang, karena usaha pengendalian dan perbaikan sudah dilakukan
seiring dengan penurunan tingkat risiko. Setelah diadakan pengendalian pada
bagian produksi yaitu granule dan liquid nilai risikonya menjadi rendah. Setelah
diadakan pengendalian pada bagian packing di area liquid risiko, dalam
proses identifikasi bahaya dan penilaian risiko, PT. Bina Guna Kimia
mengacu pada Permenaker No. 05/MEN/1996 lampiran 1 pasal 3. (3) fatality yang
disebabkan oleh listrik nilai risikonya masih tergolong sedang. ldentifikasi
bahaya, penilaian dan pengendalian resiko yang dilakukan merupakan
salah satu dari upaya peningkatan keselamatan dan kesehatan kerja.
Oleh Kkarena itu, upaya tersebut dapat meminimalisir nilai risiko yang

ada.

Penelitian ini digunakan untuk mengidentifikasi resiko dan bahaya-bahaya
yang mungkin terjadi pada tahapan pencetakan logam agar dapat diminimalisir.
Dalam penelitian ini peneliti menggunakan metode HIRARC, metode HIRARC
(Hazard Identification Risk Assesment And Risk Control) adalah metode yang
terdiri dari identifikasi bahaya (hazard identification), penilaian risiko (risk
assesment), dan pengendalian risiko (risk control). Serangkaian proses identifikasi
bahaya dapat terjadi di perusahaan yang diharapkan dapat dilakukan usaha untuk
pencegahan dan pengurangan terjadinya kecelakaan kerja yang terjadi, dan
menghindari serta meminimalisir risiko dengan cara yang tepat dengan
menghindari dan mengurangi risiko terjadinya kecelakaan kerja serta pengendalian
dalam melakukan proses kegiatan perbaikan dan perawatan sehingga prosesnya

menjadi aman (Supriyadi, 2017 dalam Putri 2019)



1.2 Rumusan Masalah

1.
2.
3.

Bagaimana tahapan proses pencetakan logam?
Apa saja potensi bahaya pada tahapan proses pencetakan logam?
Apa saja pengendalian bahaya yang dapat dilakukan untuk mencegah

adanya kecelakaan kerja pada tahapan proses pencetakan logam?

1.3 Tujuan

1.
2.
3.

Untuk mengetahui tahapan proses pencetakan logam.
Untuk mengetahui potensi bahaya pada tahapan proses pencetakan logam.
Untuk mengetahui pengendalian bahaya yang dapat dilakukan untuk

mencegah adanya kecelakaan kerja pada tahapan proses pencetakan logam.

1.4 Batasan masalah

1.

2

Upaya pengendalian hanya sampai pada tahap saran mitigasi, tidak sampai
melakukan implementasi.

Penelitian ini berdasarkan dari penelitian yang sudah ada atau literatur oleh
Tutik Farihah dengan judul Manajemen Resiko dan Analisis Hazard
Sebagai Dasar Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja di UKM
Logam (Studi Kasus: WL Alumunium).

Pada tahapan proses pengecoran logam, identifikasi bahaya dan penilaian
risiko berdasarkan literatur.

Faktor — faktor yang diteliti pada penelitian ini adalah manusia, mesin,

metode, lingkungan.

1.5 Manfaat Penelitian

1. Dapat meminimalisir potensi bahaya yang terjadi pada tahapan proses

produksi, sehingga risiko yang muncul dapat dideteksi lebih awal.

Memberikan sebuah sistem manajemen risiko yang telah tepat dalam
meminimalisir risiko yang terjadi pada tahapan proses pencetakan logam
yang dapat menjadi pedoman dalam mitigasi risiko yang timbul dari

pekerjaan proses produksi.
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