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INTISARI

Kecelakaan kerja merupakan sebuah kejadian yang dapat terjadi secara tidak
terduga dan tidak diinginkan. dari data BPJS 65,89% kecelakaan kerja terjadi
didalam lokasi kerja, 25,77% kecelakaan terjadi di lalu lintas, dan 8,33% terjadi di
luar lokasi kerja. Berbagai macam kecelakaan kerja dapat terjadi disebabkan
karena desain Gedung yang kurang baik dan tidak adanya jalur keselamatan pada
workshop sehingga hal-hal tersebut memiliki peluang besar untuk terjadi
kecelakaan kerja. Berdasarkan hal tersebut diperlukan perancangan tata letak
fasilitas untuk mengatur jalur produksi dan jalur keselamatan kerja untuk

meminimalisir terjadinya kecelakaan kerja.

Dalam perencanaan tata letak menggunakan metode Hazard Identification Risk
Assesment and Determining Contro/ (HIRADC) dan Algoritma Dijkstra. metode
HIRADC digunakan untuk mengidentifikasi risiko kecelakaan kerja yang terjadi di
setiap tahap proses produksi karoseri. Sedangkan metode Algoritma Dijkstra

adalah perhitungan untuk menentukan jalur terpendek dari suatu lintasan.

Dari hasil penelitian ini terdapat tingkat risiko pada perusahaan yaitu /ow pada
tahap preparation dan finishing, medium pada tahap framing, tahap plating, tahap
gosok bodi, dan tahap pendempulan; serta high pada tahap painting. Berdasar
penelitian ini penulis memberikan 2 usulan desain /ayout sesuai dengan alur proses

produksi pada perusahaan beserta jalur evakuasi ketika terjadi bencana.

Kata Kunci : kecelakaan kerja, jalur keselamatan, proses produksi, tata letak, desain

XV



ABSTRACT

Work accident is an event that can occur unexpectedly and unwantedly. from BPJS
data, 65.89% of work accidents occur within the work location, 25.77% of
accidents occur in traffic, and 8.33% occur outside the work location. Various kinds
of work accidents can occur due to poor building design and the absence of safety

lines in the workshop so that these things have a great chance of work accidents.

Based on this, it is necessary to design a facility layout to regulate production lines
and work safety lines to minimize the occurrence of work accidents. In planning
the layout using the Hazard Identification Risk Assessment and Determining
Control (HIRADC) method and Dijkstra’s Algorithm. the HIRADC method is used
to identify the risks of work accidents that occur in each stage of the bodywork
production process. While the Dijkstra Algorithm method is a calculation to

determine the shortest path of a path.

From the results of this study there is a level of risk in the company, namely low
in the preparation and finishing stages medium at the framing stage, plating stage,
body scrubbing stage, and caulking stage as well as high at the painting stage.
Based on this research, the authors provide 2 layout design proposals in
accordance with the production process flow at the company along with evacuation

routes when a disaster occurs.

Keywords : work accidents, safety lines, production process, layout, design
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