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Abstrak

Industri batik ecoprint adalah salah satu sektor usaha yang mengalami pertumbuhan
ekonomi, terutama karena penggunaan teknik pewarnaan alami yang ramah lingkun-
gan. Omah Ecoprint merupakan usaha kreatif Ibu PKK RW 4 Perumahan ITS yang
berjalan hampir 3 tahun. Selama ini proses produksi dilakukan secara manual. Proses
manual ini menyebabkan keluhan fisik yang mempengaruhi keselamatan dan kese-
hatan kerja. Oleh karena itu pengabdian masyarakat ini akan melakukan identifikasi
potensi bahaya proses produksi batik ecoprint. Metode Hazard Identification, Risk
Assessment, and Risk Control (HIRARC) digunakan untuk mengidentifikasi dan
menilai risiko bahaya ergonomi dan keselamatan dan kesehatan kerja (K3). Hasil
identifikasi bahaya menunjukkan 21 bahaya yaitu 7 bahaya ergonomi, 6 bahaya
K3, 5 bahaya kimia, 2 bahaya kebakaran dan 1 bahaya uap panas. Hasil penilaian
risiko menunjukkan 14 medium risk dan 7 high risk. Aktivitas kerja yang memi-
liki risiko tinggi adalah penempatan corak ke kain, penggilingan kain dengan roller
cor semen, penggulungan dan pengikatan kain, dan pengukusan kain. Tindakan
kontrol mengikuti hirarki penanganan risiko dan diutamakan pada risiko tinggi.
Rekomendasi yang diberikan adalah substitusi penggunaan bahan kimia yang ramah
lingkungan, engineering dengan desain meja kerja yang ergonomis, administrasi
pembutan SOP pelaksanaan kerja dan APD menggunakan alat pelindung diri yang
sesuai (masker, sarung tangan dan alas kaki).
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1 PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang
Industri tekstil merupakan salah satu penyumbang jumlah timbunan limbah atau sampah yang cukup tinggi di dunia, salah
satunya berupa sisa zat pewarna sintetis dari proses pewarnaan kain yang mengandung zat kimia berbahaya [1]. Oleh karena
itu, teknik batik ecoprint kini menjadi alternatif pilihan di industri tekstil [2]. Batik ecoprint diproduksi menggunakan teknik
pewarnaan alami dari daun, bunga, dan berbagai jenis tanaman. Metode pengukusan merupakan salah satu metode pembuatan
batik ecoprint yang ramah lingkungan diantara metode lainnya. Proses pembuatan batik ecoprint melalui beberapa tahap yaitu
persiapan kain, penempelan motif daun dan bunga, pengepresan, penggulungan, pengukusan, dan pengeringan [3]. Namun, saat
ini aspek keselamatan kerja dan ergonomi dalam proses pembuatan batik ecoprint belum mendapatkan perhatian yang cukup.

Omah Ecoprint merupakan usaha kreatif ibu PKK RW 5 Perumahan ITS yang dirintis saat pandemi Covid-19. Proses produksi
pembuatan batik ecoprint di Omah Ecoprint masih dilakukan secara manual. Proses pembuatan batik ecoprint secara manual ini
dihadapkan dengan tantangan bahaya ergonomi dan keselamatan, kesehatan kerja (K3) yang dapat mengakibatkan cedera, kele-
lahan, dan bahkan dampak kesehatan jangka panjang. Studi awal melalui observasi proses produksi menunjukkan ada aktivitas
kerja yang dilakukan dengan postur tidak alami (tidak normal). Wawancara awal juga dilakukan untuk mendapatkan informasi
kondisi saat ini dan keluhan dari para pekerja. Hasilnya menunjukkan bahwa kondisi yang menjadi tantangan dalam proses
produksi batik ecoprint diantaranya yaitu posisi kerja yang tidak nyaman. Aktivitas seperti menempelkan daun ke kain dan mer-
apikan motif dilakukan dengan postur tubuh yang tidak alamiah, seperti jongkok dan duduk di lantai. Semakin postur kerja tidak
alamiah maka akan semakin meningkatkan risiko timbulnya keluhan pada sistem muskuloskeletal [4].

Kondisi berikutnya yang menjadi tantangan yaitu pada penggunaan alat yang berisiko, seperti paralon cor semen yang berperan
sebagai roller atau pengepres motif yang memiliki berat dan dimensi yang cukup besar, sehingga dapat menyebabkan kece-
lakaan kerja. Kemudian, terdapat potensi risiko dalam penggunaan bahan kimia dalam proses pewarnaan, seperti zat warna dan
bahan pengikat, serta paparan bahan kimia juga dapat memengaruhi kesehatan pekerja. Hal ini perlu segera diatasi agar indus-
tri batik ecoprint dapat terus berkembang secara berkelanjutan dan pekerja dapat bekerja dalam lingkungan yang aman dan
nyaman. Pengabdian masyarakat ini bertujuan untuk mengidentifikasi potensi bahaya dan risiko ergonomi serta kesehatan dan
keselamatan kerja (K3) pada proses pembuatan batik . Kemudian melakukan analisis pengendalian risiko dan bahaya tersebut
dengan metode Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control (HIRARC). Rekomendasi perbaikan diberikan untuk
meningkatkan keselamatan dan kesehatan kerja proses produksi ecoprint.

1.2 Solusi Permasalahan atau Strategi Kegiatan
Strategi yang diterapkan adalah dengan melibatkan pihak Omah Ecoprint. Omah Ecoprint merupakan UMKM yang mempro-
duksi ecoprint yang dikelola oleh ibu-ibu PKK di RW 04 Perumahan ITS. Identifikasi potensi bahaya dan risiko kesehatan
dan keselamatan kerja pada proses pembuatan batik ecoprint dilakukan dengan menggunakan metode Hazard Identification,
Risk Assessment, and Risk Control (HIRARC). Strategi kegiatan dengan melibatkan secara aktif pekerja pembuat batik ecoprint
untuk mendapatkan informasi detail terkait proses dan hal-hal penting lainnya, termasuk usulan perbaikan.

1.3 Target Luaran
Target luaran yang ingin dicapai dalam pengabdian masyarakat adalah menghasilkan rincian identifikasi potensi bahaya dan
penilaian risiko proses pembuatan batik ecoprint. Selain itu, hasil lainnya adalah rekomendasi perbaikan yang mencakup teknik
pengendalian engineering, adminitrasi dan penggunaan APD.

2 TINJAUAN PUSTAKA

Industri batik di Indonesia cukup banyak dengan bisnis rata-rata berbentuk industri kecil menengah (UKM) yang menjadi salah
satu mata pencaharian masyarakat Indonesia [5]. Salah satu metode yang digunakan dalam pembuatan batik adalah ecoprint.
Ecoprint adalah teknik pencetakan kain menggunakan bahan-bahan alami seperti daun, bunga, dan buah-buahan [6]. Penggunaan
bahan-bahan alami membuat batik ecoprint memiliki ciri khas dan menjadi lebih unggul dibandingkan dengan metode pem-
buatan batik lainnya. Keunggulan tersebut diantaranya adalah ramah lingkungan serta memiliki motif yang unik dan beragam.
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Keunggulan tersebut menjadikan batik ini memiliki nilai seni yang tinggi, sehingga menjadikan batik ini memiliki nilai jual
yang tinggi. Secara umum proses produksi batik ecoprint ditampilkan pada Gambar (1 ).

Proses pembuatan batik ecoprint perlu memperhatikan aspek keselamatan dan kesehatan kerja. Keselamatan dan kesehatan
kerja merupakan salah satu hal yang berpengaruh penting terhadap produktivitas kerja dan aspek kesehatan ataupun kesela-
matan [7]. Menurut Peraturan Pemerintah No 50 Tahun 2012, keselamatan dan kesehatan kerja adalah segala kegiatan untuk
menjamin dan melindungi keselamatan dan kesehatan tenaga kerja melalui upaya pencegahan kecelakaan kerja dan penyakit
akibat kerja [8]. Perlindungan tersebut tidak hanya terkait aspek fisik saja, tetapi juga meliputi aspek mental dari pekerja di tempat
kerjanya. Melalui adanya sistem K3 yang baik, pekerja dapat melaksanakan pekerjaannya dengan lebih efektif dan produk-
tif. Demi memastikan terlaksananya K3 dengan baik, maka dirancang sebuah sistem yang disebut dengan Sistem Manajemen
Kesehatan dan Keselamatan Kerja (SMK3). SMK3 merupakan sebuah manajemen yang meliputi keseluruhan proses dalam pen-
erapan kebijakan K3 dalam suatu perusahaan, mulai dari perencanaan, penerapan, pengkajian, sampai pemeliharaan kebijakan
keselamatan dan kesehatan kerja. Penerapan SMK3 akan membuat tempat kerja menjadi aman dan efisien [9].

Gambar 1 Proses produksi batik ecoprint.

Selain K3, aspek ergonomi juga perlu diperhatikan dalam proses produksi ataupun kegiatan manufaktur. Menurut International
Labour Organization (ILO), ergonomi adalah disiplin ilmu yang berkaitan dengan pemahaman interaksi antara manusia dan
elemen lain dari suatu sistem, dan profesi yang menerapkan teori, prinsip, data, dan metode untuk merancang guna mengop-
timalkan kesejahteraan manusia dan kinerja sistem secara keseluruhan [10]. Menurut International Ergonomics Association [11],
ergonomi (atau faktor manusia) disiplin ilmiah yang berkaitan dengan pemahaman interaksi antara manusia dan elemen-elemen
lain dalam suatu sistem, serta profesi yang menerapkan teori, prinsip, data, dan metode untuk desain guna mengoptimalkan kese-
jahteraan manusia dan kinerja keseluruhan sistem. Faktor ergonomi memiliki peranan yang penting dalam menentukan kondisi
lingkungan kerja [12]. Hal lain yang akan memengaruhi kondisi ataupun keselamatan seseorang dalam bekerja adalah penerapan
dan pertimbangan aspek biomekanika.

Kedua aspek bahaya ini, yaitu bahaya ergonomi dan K3 perlu diperhatikan pada proses produksi batik ecoprint. Oleh karena itu
perlu dilakukan identifikasi bahaya di proses produksi batik ecoprint. Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control
(HIRARC) merupakan rangkaian metode yang bertujuan untuk mengidentifikasi bahaya yang mungkin terjadi dalam aktivitas
rutin atau tidak teratur dalam suatu perusahaan, kemudian melakukan penilaian risiko terhadap bahaya tersebut, dan selanjutnya
membuat program pengendalian bahaya sehingga tingkat risiko dapat dikurangi ke tingkat yang lebih rendah [13]. Pada tahapan
identifikasi bahaya terdapat upaya sistematis untuk mendeteksi adanya bahaya dalam aktivitas suatu organisasi dengan meninjau
kondisi untuk menentukan risiko. Dilanjutkan pada tahapan penilaian risiko terdapat upaya untuk menghitung tingkat risiko dan
menentukan apakah risiko tersebut dapat diterima. Penentuan penilaian tingkat risiko ditinjau berdasarkan tingkat kemungkinan
dan tingkat keparahannya. Pada tahapan pengendalian risiko dapat diterapkan untuk semua bahaya yang ditemukan selama
identifikasi bahaya dan mempertimbangkan penilaian risiko untuk menentukan prioritas dan cara mengendalikannya. Selain itu,
untuk menentukan tindakan pengendalian, harus diperhatikan hierarki tindakan pengendalian mulai dari pengendalian eliminasi,
penggantian, teknis, administratif, dan alat pelindung diri (APD). Metode ini memiliki kelebihan dalam mengidentifikasi bahaya
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pada area kerja, menilai potensi risiko, dan mengendalikan kondisi sesuai standar K3 guna menciptakan perilaku dan lingkungan
yang aman [14].

3 METODE KEGIATAN

Pada bagian ini akan dijelaskan mengenai metode pelaksanaan kegiatan pengabdian masyarakat identifikasi dan pengendalian
potensi bahaya keselamatan kerja pada proses produksi batik oleh objek amatan kegiatan pengabdian masyarakat ini, yaitu
UMKM Omah Ecoprint yang dikelola oleh ibu-ibu PKK di RW 04 Perumahan ITS. Detail metode kegiatan yang akan dilakukan
ditunjukkan pada Gambar (2 )

Gambar 2 Metode Kegiatan.

1. Studi lapangan

Kegiatan diawali dengan studi lapangan yang dilakukan dengan melakukan observasi secara on-site pada objek amatan
yaitu UMKM Omah Ecoprint. Aktivitas observasi juga termasuk melakukan wawancara dengan pekerja pembuat batik
ecoprint terkait kondisi proses produksi batik ecoprint saat ini.

2. Studi literatur

Kegiatan observasi dilanjutkan dengan studi literatur mengenai standar tata cara kerja, kajian hazard dan K3 pada proses
produksi ecoprint, dan metode identifikasi potensi bahaya K3 proses produksi batik ecoprint. Pada kegiatan pengabdian
masyarakat ini digunakan metode HIRARC. Metode ini menganalisis kegiatan dengan melakukan perincian (breakdown)
kegiatan menjadi urutan tahapan kegiatan. Setiap tahapan kegiatan akan dianalisis aspek bahaya dan risiko yang mungkin
terjadi, kemudian menilai risiko dan tindakan kontrol untuk dalam mengendalikan risiko bahaya [15].

3. Klasifikasi kegiatan kerja

Langkah pertama metode HIRARC terkait dengan klasifikasi kegiatan kerja pada proses produksi batik ecoprint.
Dilakukan perincian pada aktivitas produksi menjadi tahapan proses yang berurutan dan pengelompokan operasi
berdasarkan kondisi (kondisi operasi normal [N], kondisi operasi abnormal [A], keadaan sulit dikendalikan [E]).
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4. Identifikasi bahaya

Pada setiap tahapan proses produksi dilakukan identifikasi bahaya. Bahaya digolongkan berdasarkan aspek bahaya dan
kategori bahaya (health, safety, dan environment) beserta penjelasan dan konsekuensi risiko dari bahaya setiap tahapan.

5. Menilai risiko

Setelah potensi risiko diketahui, dilakukan penilaian terhadap risiko. Risiko dinilai berdasarkan tingkat kemungkinan ter-
jadinya (likelihood) dan keparahan yang ditimbulkan (severity). Kedua bobot nilai tersbut dikalikan sehingga didapatkan
nilai total risiko. Kategori risiko adalah extreme (15–25), kategori high risk (8-12), kategori medium risk (3–6) atau low
risk (1–2).

6. Merumuskan tindakan pengontrolan

Tindakan pengontrolan dilakukan dengan tujuan untuk mengurangi frekuensi tingkat keparahan dan kerugian yang
diakibatkan oleh risiko bahaya [16]. Tindakan pengontrolan diimplementasikan berdasarkan hirarki pengendalian bahaya
yang terdiri dari elemen elimination, substitution, engineering control, administrative controls, dan personal protec-
tion equipment (PPE). Tindakan pengontrolan juga harus memperhatikan apakah tindakan tersebut mungkin untuk
direalisasikan.

7. Menyusun rekomendasi

Setelah tindakan pengontrolan dirumuskan, maka dilakukan penyusunan rekomendasi secara keseluruhan. Ditentukan
risiko mana yang menjadi prioritas dan tindakan pengontrolan seperti apa yang harus segera dilakukan untuk mencegah
terjadinya potensi bahaya.

4 HASIL DAN DISKUSI

Penerapan HIRARC di Omah Ecoprint mengikuti langkah-langkah yang telah disusun. Proses pengamatan dilakukan secara
langsung di Omah Ecoprint Surabaya mulai dari bulan Juni – Desember 2023. Observasi dilakukan saat proses pembuatan
batik ecoprint mulai dari persiapan alat sampai dengan penjemuran. Terdapat keterlibatan mitra Omah Ecoprint dalam proses
observasi ini dengan memberikan edukasi berupa praktik dan tahapan pembuatan batik ecoprint. Selain itu, observasi ini meli-
batkan dosen serta mahasiswa untuk terlibat secara langsung dalam praktik pembuatan batik ecoprint di Omah Ecoprint. Melalui
observasi, didapatkan kondisi dan posisi kerja yang tidak ergonomis sehingga dapat memengaruhi keselamatan dan kesehatan
pekerja. Wawancara terhadap pekerja yaitu juga dilakukan untuk mendapatkan informasi keluhan yang selama ini dirasakan.
Hasil klasifikasi kegiatan kerja didapatkan sembilan tahapan kerja yaitu perendaman kain, pembentangan kain di lantai, penem-
pakatan corak ke kain, penutupan kain blanket ke kain utama, penggilingan kain dengan roller cor semen, penggulungan dan
pengikatan kain, pengukusan kain, pengangkatan dan pembukaan hasil kukusan, dan penjemuran. Detail penjelasan aktivitas
dan posisi kerja ditampilkan pada Tabel 1.

Langkah selanjutnya adalah identifikasi bahaya dari masing-masing kegiatan kerja. Setiap kegiatan kerja diidentifikasi potensi
bahaya yang termasuk pada bahaya ergonomi, K3 dan bahaya lainnya. Hasil identifikasi didapatkan 7 bahaya ergonomi, 6
bahaya K3, 5 bahaya kimia, 2 bahaya kebakaran dan 1 bahaya uap panas. Berdasarkan hasil ini didapatkan bahwa potensi
bahaya yang mendominasi adalah bahaya ergonomi dan K3. Hasil ini sejalan dengan hasil wawancara yang dilakukan dengan
para pekerja yang menyampaikan bahwa postur kerja selama ini menyebabkan adanya keluhan sakit di punggung, pinggang dan
kaki. Keluhan fisik ini mempengaruhi produktivitas karena adanya waktu istirahat sesaat di sela-sela bekerja. Konsekuensi dari
masing-masing bahaya juga diidentifikasi. Konsekuensi ini menjadi pertimbangan saat menentukan nilai risiko. menentukan
risiko tersebut memerlukan pengendalian langsung atau dapat ditunda [17]. Penilaian risiko atau yang biasa disebut dengan risk
assessment ini merupakan upaya yang dilakukan untuk mengetahui besarnya suatu risiko apakah dapat diterima atau tidak [18].
Penilaian risiko dilakukan dengan mempertimbangkan severity dan likelihood. Tabel 1 menampilkan detail penilaian risiko.
Hasil penilaian risiko menunjukkan 7 high risk dan 14 medium risk. Risiko tinggi berada pada aktivitas kerja penempatan corak
ke kain, penggilingan kai dengan roller cor semen, penggulungan dan pengikatan kain, dan pengukusan kain.
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Bahaya ergonomi berkaitan dengan posisi kerja yang tidak sesuai kondisi tubuh ideal, sehingga memiliki konsekuensi per-
masalahan rasa sakit dan cedera di punggung, pinggang dan kaki. Bahaya K3 yang mungkin terjadi adalah tergelincir saat
menggerakkan roller semen konsekuensi maupun tertipa roller cor semen. Kondisi ini memiliki konsekuensi permasalahan
punggung, pinggang, bahkan cedera fisik pada tangan dan kaki. Tindakan segera perlu dilakukan pada risiko tinggi karena
hal ini dapat menyelesaikan risiko yang berhubungan dengan keselamatan pekerja maupun lingkungan alam yang ada di seki-
tarnya [19]. Tabel 2 menampilkan hasil penyusunan tindakan pengontolan berdasarkan jenis dan nilai risiko. Penyusunan tindakan
pengontrolan mengikuti hirarki pengendalian risiko yaitu eliminasi, substitusi, engineering, administrasi dan alat pelindung diri
(APD).

Tindakan pengontrolan substitusi adalah mengganti bahan kimia menggunakan bahan kimia yang ramah lingkungan. Pengga-
tian bahan kimia ini dapat mengurangi risiko pada aktivitas kerja perendaman kain dan pengukusan kain. Bahaya ergonomi
dan K3 dengan nilai risiko tinggi yang ada pada kegiatan kerja penempatan corak ke kain, penggilingan kain dengan roller cor
semen, serta penggulungan dan pengikatan kain dapat diselesaikan dengan perancangan meja kerja ergonomis. Meja kerja ini
memungkinkan pekerja bekerja pada posisi netral dan meminimalkan material handling (pemindahan material). Omah Ecoprint
belum memiliki SOP (standard operation procedure) proses produksi batik ecoprint. Teknik pengendalian administrasi dapat
dilakukan dengan membuat SOP pada setiap kegiatan kerja dengan memperhatikan risiko yang ada. Pembuatan SOP ini dapat
menurunkan risiko pada aktivitas kerja pengukusan kain, serta pengangkatan dan pembukaan hasil kukusan. Tindakan pengen-
dalian risiko penggunaan APD sangat disarankan pada proses produksi produksi batik ecoprint. APD yang disarankan adalah
sarung tangan karet untuk aktivitas perendaman kain dan sarung tangan kain untuk aktivitas penggulungan dan pengikatan kain,
pengukusan kain, dan pengangkatan dan pembukaan kain.

Hasil dari analisis yang dituangkan ke dalam bentuk alat bantu berupa meja kerja yang digunakan untuk membuat batik mendapat
respons positif dari mitra. Mitra menerima hasil kegiatan pengabdian masyarakat ini dengan antusias dan menyatakan kesedi-
aannya untuk menerapkan SOP sesuai dengan panduan yang telah diberikan. Selain dokumen panduan, mitra juga menerima alat
bantu yaitu meja kerja untuk meningkatkan keselamatan dan efisiensi kerja. Desain meja kerja yang ergonomis memungkinkan
para pengrajin batik untuk bekerja dalam posisi yang lebih nyaman, sehingga mengurangi risiko kelelahan dan cedera. Selain itu,
fitur-fitur tambahan yang disematkan pada meja kerja ini juga membantu meningkatkan kualitas hasil akhir batik yang dihasilkan.
Pujian dari mitra menunjukkan bahwa pengembangan alat bantu ini telah memenuhi kebutuhan mereka dan diharapkan dapat
terus digunakan untuk mendorong kemajuan industri batik lokal. Dokumentasi berikut menampilkan momen saat observasi
dan serah terima hasil kegiatan pengabdian masyarakat kepada mitra, memperlihatkan proses implementasi rekomendasi, dan
penggunaan alat bantu oleh pekerja.

Gambar 3 Serah Terima Alat Bantu.
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Gambar 4 Implementasi Alat Bantu.

5 KESIMPULAN DAN SARAN

Metode identifikasi dan penilaian risiko Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control (HIRARC) telah berhasil dit-
erapkan proses produksi batik ecoprint Omah Ecorpint yang dikelola oleh Ibu PKK RW 4 Perumahan ITS. Klasifikasi aktivitas
kerja menghasilkan 9 tahapan proses pembuatan batik ecoprint yaitu perendaman kain, pembentangan kain di lantai, penem-
pakatan corak ke kain, penutupan kain blanket ke kain utama, penggilingan kain dengan roller cor semen, penggulungan dan
pengikatan kain, pengukusan kain, pengangkatan dan pembukaan hasil kukusan, dan penjemuran. Identifikasi bahaya meng-
hasilkan 7 bahaya ergonomi, 6 bahaya K3, 5 bahaya kimia, 2 bahaya kebakaran dan 1 bahaya uap panas. Bahaya ergonomi
terutama berkaitan dengan postur kerja yang tidak alami (tidak normal) yang dapat menyebabkan cedera dan rasa sakit pada
anggota tubuh punggung, pinggang, kaki dan tangan. Bahaya K3 berkaitan dengan penggunaan roller cor semen pada kegiatan
penggilingan kain. Penilaian risiko dengan mempertimbangkan severity dan likelihood menghasilkan 7 risiko tinggi dan 14
risiko menenangah. Risiko tinggi menjadi prioritas untuk mendapatkan penanganan melalui teknik pengontrolan. Rekomendasi
perbaikan terdiri dari perancangan meja kerja yang ergonomis serta penyusunan SOP pada setiap aktivitas kerja. Penilaian risiko
setelah usulan perbaikan menunjukkan bahwa tidak ada lagi risiko pada kategori high risk.

Saran yang diberikan adalah mewujudkan meja kerja ergonomis yang mempertimbangkan postur dan posisi saat bekerja. Peran-
cangan meja ini akan menjadi tahapan berikutnya dari pengabdian masyarakat yang dilakukan oleh Laboratorium Ergonomi dan
Perancangan Sistem Kerja (Lab EPSK)–Departemen Teknik Sistem dan Industri ITS. Proses perancangan meja kerja akan meli-
batkan pekerja dalam proses pengembangan dan implementasi penggunaan alat bantu kerja dan tindakan pengendalian risiko
untuk memastikan keselamatan dan kesehatan mereka di tempat kerja. Monitoring proses produksi dan tindakan pengendalian
risiko secara teratur dan dievaluasi untuk memastikan efektivitasnya.
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