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Kecelakaan kerja bahaya. PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang manufaktur bergerak dalam
Sumber bahaya industri plastik. PT. XYZ berencana untuk meningkatkan keamanan pekerja dalam melakukan
Hazard Identification Risk Assessment and aktivitasnya. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi potensi bahaya dan
Risk Control mengetahui penilaian risiko serta upaya pengendaliannya dengan menggunakan metode hazard

identification risk assessment and risk control (HIRARC) di bagian pengolahan dan produksi plastik.
HIRARC adalah suatu proses untuk mengetahui adanya suatu bahaya kemudian menghitung
besarnya suatu risiko dan menetapkan apakah risiko tersebut dapat diterima atau tidak.
Mengidentifikasi faktor penyebab terjadinya potensi bahaya di area produksi setengah jadi pada
proses set-up mesin PT. XYZ dengan menggunakan metode HIRARC. Hasil penelitian dalam bentuk
tabel yang telah diidentifikasi menunjukkan bahwa pada proses set-up mesin plastik memiliki 12
potensi bahaya. Dengan indeks risiko bahaya 4B yang termasuk ke dalam kategori extreme
terdapat pada kegiatan menarik plastic dari blower atas untuk dimasukkan ke dalam roll gulung.
Selain itu, mengganti roll gulung untuk pergantian ukuran plastik juga termasuk ke dalam kategori
extreme dengan indeks risiko bahaya 4B. Untuk mengurangi risiko kecelakaan kerja pada kedua
aktivitas perlu menggunakan alat bantu, menghindari pinch point/titik jepit, menggunakan sarung

tangan yang sesuai dan melakukan pekerjaan sesuai standard operating procedure (SOP).

1. Pendahuluan

Di setiap proses untuk memproduksi suatu barang pasti
memiliki berbagai potensi bahaya yang dapat mengancam
keselamatan dan kesehatan pekerja. Potensi bahaya yang
selanjutnya dapat disebut hazard tersebut yang menjadi
permasalahan bagi setiap perusahaan. Apabila hazard tersebut
tidak dikendalikan dengan tepat akan dapat menyebabkan
kelelahan, sakit, cedera, dan bahkan kecelakaan yang serius.
Oleh karena itu perusahaan wajib untuk meninjau dan
meningkatkan pelaksanaan Sistem Manajemen Keselamatan
dan Kesehatan Kerja (SMK3) secara berkesinambungan dengan
tujuan meningkatkan kinerja SMK3 [1]. Keamanan kerja
mengacu pada sejauh mana sebuah organisasi menyediakan
lapangan kerja yang stabil bagi karyawan. Salah satu cara dasar
di mana organisasi dapat meningkatkan kinerja mereka adalah
dengan menjamin keamanan kerja. Pekerjaan keamanan
mendorong perspektif jangka panjang dan merupakan investasi
waktu dan sumber daya pada karyawan, yang akan membalas
dalam hal kesetiaan kepada organisasi [2].

Industri plastik di Indonesia akan terus berkembang karena
kebutuhan masyarakat yang tinggi. Hingga kini, industri plastik
dalam negeri menjadi semacam tulang punggung bagi industri
hilir. Kualitas produk yang dihasilkan tidak terlepas dari
peranan sumber daya manusia (SDM) yang dimiliki perusahaan
[3]. Faktor-faktor produksi dalam perusahaan seperti modal,
mesin, dan material dapat bermanfaat apabila telah diolah oleh
SDM. SDM sebagai tenaga kerja tidak terlepas dari masalah-
masalah yang berkaitan dengan keselamatan dan kesehatannya
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sewaktu bekerja. Inovasi perusahaan menciptakan kondisi K3
sangatlah dibutuhkan guna mengantisipasi timbulnya insiden
yang terjadi [4]. Sebab, harus disadari kecelakaan yang terjadi
di pabrik yang akan menciptakan dampak negatif kepada
perusahaan. PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak
dalam bidang manufaktur, yang berdiri sejak 2000 bergerak
dalam industri produk plastik, plastik sampah, sarung tangan
plastik, polyfoam, strapping band, dan tali plastik [5].

Proses set-up mesin merupakan tahap pertama untuk
membuat plastik setengah jadi yang sangat penting. Proses set-
up mesin adalah proses persiapan mesin di mana didalamnya
ada proses penyesuaian temperatur, proses peniupan plastik,
hingga proses menaruh plastik ke proll gulung. Sayangnya, pada
proses set-up mesin di PT. XYZ ini ternyata masih terjadi
kecelakaan kerja dikarenakan para pekerja belum menerapkan
SOP perusahaan. Salah satu upaya yang harus dilakukan yaitu
dengan memfasilitasi penggunaan Alat Pelindung Diri (APD)
seperti sepatu safety, masker, sumbat telinga atau ear plug,
helm dan sarung tangan pada setiap operator. Namun hal
tersebut belum sepenuhnya menjamin tidak adanya potensi
bahaya pada area kerja. Untuk itu perlu adanya metode untuk
menyelesaikan kasus yang ada saat ini.

Berdasarkan kekurangan dari metode di atas, maka
diperlukan penelitian mengenai hazard identification risk
assessment and risk control (HIRARC). HIRARC merupakan salah
satu metode identifikasi kecelakaan kerja dengan penilaian
risiko  sebagai salah satu poin penting untuk
mengimplementasikan Sistem Manajemen Keselamatan dan
Kesehatan Kerja [6]. Penggunaan metode HIRARC dari
beberapa penelitian yang terdahulu sudah terbukti mampu
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mengidentifikasi dan menurunkan faktor risiko yang terjadi
dalam aktivitas kerja [7]. Identifikasi bahaya dilakukan pada
tempat kerja yang memiliki potensi bahaya yang sangat tinggi
bagi pekerjanya, antara lain pada tempat kerja konstruksi [8-
10], tempat kerja pertambangan [11], dan tempat alat-alat dan
mesin  berat [12-14]. Penelitian-penelitian mengenai
identifikasi bahaya masih didominasi oleh identifikasi bahaya
pada industri manufaktur [15-20]. Selain itu, penelitian-
penelitian mengenai identifikasi bahaya juga digunakan untuk
mengidentifikasi bahaya limbah terhadap lingkungan [21], [22].

Penelitian ini mengidentifikasi bahaya pada pabrik plastik.
Berdasarkan kebutuhan perusahaan dan potensi bahaya yang
dapat terjadi pada proses set-up mesin di pabrik plastik, metode
HIRARC diharapkan mampu menjawab karakteristik bahaya
dan tingkatan bahaya sehingga mengurangi risiko kecelakaan
kerja di PT. XYZ. Karena pada hakekatnya keselamatan dan
kesehatan kerja adalah upaya perlindungan yang ditujukan agar
tenaga kerja dan orang lain di tempat kerja atau perusahaan
agar selalu dalam keadaan selamat dan sehat, serta agar setiap
produksi digunakan secara aman dan efisien [23].

2. Metode dan material

Langkah awal yang perlu dilakukan adalah melakukan
survei untuk mendapatkan gambaran dari kondisi sebenarnya
obyek yang akan diteliti. Survey awal dilakukan di area
produksi pembuatan plastik PT. XYZ. Aktivitas yang dilakukan
dalam tahap ini adalah mengamati situasi dan kondisi yang
terjadi di perusahaan, mengetahui gambaran mengenai
kebijakan perusahaan serta melakukan wawancara dengan
pihak perusahaan mengenai masalah yang terjadi di
perusahaan, khususnya permasalahan mengenai keselamatan
dan kesehatan kerja di perusahaan. Studi literatur digunakan
untuk mempelajari teori dan ilmu pengetahuan yang relevan
dengan permasalahan yang akan diteliti [24]. Langkah
selanjutnya adalah melakukan identifikasi masalah. Identifikasi
masalah dilakukan dengan tujuan untuk mencari titik-titik
bahaya yang dapat menyebabkan kecelakaan kerja pada area
produksi plastik PT XYZ. Setelah mengidentifikasi
permasalahan dilanjutkan dengan merumuskan masalah
mengenai bahaya apa saja yang terdapat pada kondisi
sebenarnya di lapangan.

Tujuan penelitian ditentukan berdasarkan perumusan
masalah yang telah dijabarkan sebelumnya. Tujuan penelitian
diperlukan untuk dapat merencanakan langkah yang dapat
diambil pada penelitian sehingga penelitian dapat lebih
terfokus dan dapat dijalankan dengan lancar [25], [26], [27].
Data yang telah diperoleh lalu data yang ada harus diolah
menjadi sebuah informasi yang dibutuhkan. Data yang diolah
adalah pengolahan data analisa K3 dengan menggunakan
metode HIRARCP dan analisa hasil penilaian risiko potensi
bahaya dengan skor tertinggi. Tahap analisis yang dilakukan
adalah dengan mendefinisikan sumber-sumber dan akar
penyebab masalah dari setiap kecelakaan kerja yang terjadi
maupun gangguan proses. Pada tahap ini dilakukan analisis
mengenai perancangan perbaikan yang dapat diterapkan pada
titik-titik yang dapat menimbulkan bahaya kerja di area
produksi plastik PT. XYZ untuk meminimalisasi terjadinya
kecelakaan kerja. Langkah-langkah yang dilakukan adalah: (a)
melakukan analisis terhadap akar penyebab kecelakaan dan
gangguan proses yang terjadi dan (b) melakukan analisis
penilaian risiko dan kontrol menggunakan metode HIRARC
sehingga diperoleh rekomendasi perbaikan yang sesuai dan
dapat diterapkan di objek penelitian.

3. Hasil dan pembahasan

3.1. Hazard identification
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Identifikasi bahaya adalah dasar dari pengelolaan
keselamatan kerja modern, yang di dalam perusahaan program
pengelolaan ini disusun berdasarkan tingkat risiko yang ada di
lingkungan kerja [28], [29], [30]. Dengan harapan dapat
menghilangkan atau meminimalkan sampai batas yang dapat
diterima dan ditoleransi baik dari kaidah keilmuan maupun
tuntutan hukum dari setiap bahaya yang ada dengan kondisi
bagaimanapun. Tabel 1 merupakan hazard identification pada
proses set-up mesin plastik.

Pada kegiatan menaiki tangga untuk mengecek proses
peniupan plastik ini terdapat beberapa bahaya yang
mengancam kesehatan dan keselamatan pekerja, yaitu terdiri
dari terjatuh dari ketinggian, patah tulang, terpeleset, dan
tersandung. Beberapa potensi bahaya tersebut biasanya
disebabkan karena kurang rasa hati-hati dari para pekerja
sehingga para pekerja tersebut bergerak dengan tergesa-gesa
dan menimbulkan terjadinya potensi bahaya tersebut. Pada
kegiatan menarik plastik dari tungku bawah untuk
disambungkan ke blower atas ini juga terdapat beberapa bahaya
yang mengancam kesehatan dan keselamatan pekerja, yaitu
terdiri dari terkena hot material, tangan melepuh dan luka
bakar ringan. Beberapa potensi bahaya tersebut biasanya
disebabkan karena kurangnya rasa waspada terhadap material-
material panas yang akan digunakan dan kurangnya pengaman
berupa isolator untuk para pekerja, sehingga dapat
menimbulkan terjadinya potensi bahaya tersebut. Pada
kegiatan menarik plastik dari blower atas untuk dimasukkan ke
dalam roll gulung ini terdapat beberapa bahaya yang
mengancam kesehatan dan keselamatan pekerja, yaitu terdiri
dari tangan terjepit dan luka memar. Beberapa potensi bahaya
tersebut biasanya disebabkan karena kurangnya rasa hati-hati
bagi para pekerja, sehingga dapat menimbulkan kemungkinan
terjadinya potensi bahaya tersebut. Pada kegiatan mengganti
roll gulung untuk pergantian ukuran plastik ini juga terdapat
beberapa bahaya yang mengancam kesehatan dan keselamatan
pekerja, yaitu terdiri dari tangan terjepit, kejatuhan material
dan luka memar. Beberapa potensi bahaya tersebut biasanya
disebabkan karena kurangnya rasa hati-hati bagi para pekerja,
sehingga dapat menimbulkan kemungkinan terjadinya potensi
bahaya tersebut.

3.2. Risk assessment and risk control

Risiko merupakan kombinasi perkalian dari nilai likelihood
dan severity dari suatu kejadian membahayakan yang terjadi
sehingga diperoleh indeks risiko bahaya dan pengkategorian
risiko dimulai dari extreme risk hingga low risk. Penilaian risiko
ditujukan untuk menyusun prioritas penanganan bahaya pada
suatu kegiatan yang terjadi. Tabel 2 merupakan hasil
rekapitulasi metode HIRARC.

Tabel 1.
Hazard identification pada proses set-up mesin plastik
No. Jenis kegiatan Potensi bahaya
1 Menaiki tangga untuk e Terjatuh dari ketinggian
mengecek proses peniupan e Patah tulang
plastik e Terpeleset
e Tersandung
2 Menarik plastik dari tungku e Terkena hot material
bawah untuk disambungkan ¢ Tangan melepuh
ke blower atas ¢ Luka bakar ringan
3 Menarik plastik dari blower e Tangan terjepit
atas untuk dimasukkan ke e Luka memar

dalam roll gulung

4 Mengganti roll gulung untuk e Tangan terjepit
pergantian ukuran plastik ¢ Kejatuhan material
e Luka memar
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Tabel 2.
Hasil rekapitulasi metode HIRARC
. . . Indeks Risiko  Kategori . .
No. Jenis kegiatan Potensi Bahaya Bahaya Risiko Pengendalian (Hierarchy of control)
Terjatuh dari ketinggian 5D H Memperhatikan SOP dan penggunaan APD
(helm dan sepatu)
o Memperhatikan SOP dan penggunaan APD
Menaiki tangga untuk Patah Tulang 4D H (helm dan sepatu)
1 mengecek proses peniupan .
plastik Terpeleset ) q Memperhatikan SOP dan penggunaan APD
(helm dan sepatu)
Memperhatikan SOP dan penggunaan APD
Tersandung 5D H (helm dan sepatu)
Inspeksi/pengawasan K3 secara berkala,
Terkena hot material 2C M Memperhatikan SOP dan menggunakan APD
(sarung tangan) yang dapat bertahan
dalam suhu tinggi
Menarik plastik dari Inspeksi/pengawasan K3 secara berkala,
) tgngku bawah untuk Tangan melepuh 2C M Memperhatikan SOP dan menggunakan APD
disambungkan ke blower (sarung  tangan) yang dapat bertahan
atas dalam suhu tinggi
Inspeksi/pengawasan K3 secara berkala,
. Memperhatikan SOP dan menggunakan APD
Luka bakar ringan 2C M (sarung tangan) yang dapat bertahan
dalam suhu tinggi
Mengunakan alat bantu, Hindari pinch
Menarik plastik dari blower Tangan terjepit 4B E point/titik jepit, Gunakan sarung tangan yang
3. atas untuk dimasukkan sesuai dan melakukan pekerjaan sesuai SOP
kedal Il gul
edalam rolf guiung Luka Memar 2C M Melakukan pekerjaan sesuai SOP dengan benar
Mengunakan alat bantu, Hindari pinch
Tangan Terjepit 4B E point/titik jepit, Gunakan sarung tangan yang
. sesuai dan melakukan pekerjaan sesuai SOP
Mengganti roll gulung
4. untuk pergantian ukuran . . Jaga jarak aman antara posisi tubuh pekerja
plastik Kejatuhan Material 3B H dengan roll gulung, Gunakan APD (safety shoes)
Melakukan pekerjaan sesuai SOP dengan
Luka Memar 2C M

benar

Nilai risiko pada jenis kegiatan menaiki tangga untuk
mengecek proses peniupan plastik memiliki 4 potensi bahaya,
yaitu terjatuh dari ketinggian dengan indeks risiko bahaya 5D,
potensi bahaya patah tulang dengan indeks risiko bahaya 4D,
potensi bahaya terpeleset dengan indeks risiko bahayanya 5D
potensi bahaya tersandung dengan indeks risiko bahaya 5D.
Semua potensi bahaya menunjukkan kategori high.
Pengendalian risiko yang direkomendasikan adalah
memperhatikan SOP dan penggunaan APD (helm dan sepatu).

Nilai risiko pada jenis kegiatan menarik plastik dari tungku
bawah untuk disambungkan ke blower atas memiliki 3 potensi
bahaya, yaitu terkena hot material, tangan melepuh dan luka
bakar ringan yang masing-masing memiliki indeks risiko
bahaya 2C. Semua potensi bahaya menunjukkan kategori
medium. Pengendalian risiko yang direkomendasikan adalah
melakukan inspeksi K3 secara berkala, memperhatikan SOP dan
menggunaan APD (sarung tangan) yang dapat bertahan dalam
suhu tinggi.

Nilai risiko pada jenis kegiatan menarik plastik dari blower
atas untuk dimasukkan ke dalam roll gulung memiliki 2 potensi
bahaya, yaitu tangan terjepit dengan indeks risiko bahaya 4B
sehigga termasuk kedalam kategori extreme, potensi bahaya
luka memar memiliki indeks risiko bahaya 2C dengan kategori
medium. Pengendalian risiko yang direkomendasikan yaitu
mengunakan alat bantu, menghindari pinch point/titik jepit,
menggunakan sarung tangan yang sesuai dan melakukan
pekerjaan sesuai dengan SOP.

Nilai risiko pada jenis kegiatan mengganti roll gulung untuk
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pergantian ukuran plastik memiliki 3 potensi bahaya, yaitu
tangan terjepit dengan indeks risiko bahaya 4B sehingga
termasuk kedalam kategori extreme, potensi bahaya kejatuhan
material dengan indeks risiko bahaya 3B kategori high, potensi
bahaya luka memar memiliki indeks risiko bahaya 2C dengan
kategori medium. Pengendalian Risiko yang direkomendasikan
yaitu menggunakan alat bantu, menghindari pinch point/titik
jepit, menggunakan sarung tangan yang sesuai dan melakukan
pekerjaan sesuai dengan SOP. Serta menjaga jarak aman antara
posisi tubuh pekerja dengan roll gulung, dan menggunakan APD

(safety shoes).
4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah
diuraikan pada bagian sebelumnya, maka dapat disimpulkan
bahwa potensi bahaya pada proses set-up mesin plastik terdiri
dari 4 kegiatan, yaitu menaiki tangga untuk mengecek proses
peniupan plastik, menarik plastik dari tungku bawah untuk
disambungkan ke blower atas, menarik plastik dari blower atas
untuk dimasukkan ke dalam roll gulung, dan mengganti roll
gulung untuk pergantian ukuran plastik. Untuk nilai risiko
potensi bahaya tertinggi dengan kategori extreme terdapat pada
potensi bahaya tangan terjepit pada aktivitas menarik plastik
dari blower atas untuk dimasukkan kedalam roll gulung dan
mengganti roll gulung untuk pergantian ukuran plastik dengan
nilai risiko 4B. Pengendalian untuk mengurangi risiko
kecelakaan kerja yaitu memperhatikan SOP, menggunakan APD
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sesuai dengan jenis kegiatan yang dilakukan, dilakukan inspeksi
secara berkala dan menghindari area yang berbahaya seperti
pinch point/titik jepit.
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