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ABSTRAK 

PT. XYZ  merupakan sebuah perusahaan yang bergerak di bidang perkebunan kelapa sawit dan 

produksi minyak sawit mentah yang berada di Kabupaten Penajam Paser Utara, Kalimantan Timur. 

Proses produksi dimulai dari penerimaan bahan baku yaitu kelapa sawit hingga proses pengolahan 

minyak. Proses pengolahan minyak dimulai dari Stasiun Penerimaan buah (Fruit Reception), Stasiun 

Rebusan (Sterilizer), Stasiun Handling Fruit, Stasiun Pencacahan (Digester) dan yang terakhir yaitu 

Stasiun Pemurnian (Clarifier). Dalam proses tersebut terdapat aspek bahaya pada area pengolahan di 

PT. XYZ  East Kalimantan dan juga pentingnya menyadari pengendalian kecelakaan kerja.. Dari hasil 

penilaiangan menggunakan metode HIRARC (Hazard Identification, Risk Assesment, and Risk 

Control didapatkan hasil pada Sterilizer Station dengan risiko luka bakar tingkat moderate, gangguan 

penderangan tingkat extreme dan kebakaran atau ledakan dengan tingkat high risk, Thesher Station 

dengan risiko cidera tingkat moderate, terjepit tingkat moderate, gangguan pendengaran tingkat 

extreme, luka bakar tingkat high, dan terjatuh dengan tingkat moderate Digester dan Presser dengan 

risiko luka bakar tingkat moderate, terjatuh tingkat moderate, human error tingkat moderate, 

terpeleset tingkat moderate, gangguan pendengaran tingkat extreme, dan gangguan pernapasan tingkat 

high, Clafiere Station dengan risiko luka bakar tingkat moderate¸melepuh tingkat moderate, dan 

gangguan pendengaran tingkat extreme, dan pada Clafiere Station dengan risiko luka bakar tingkat 

moderate¸melepuh tingkat moderate, dan gangguan pendengaran tingkat extreme. Sedangkan untuk 

pengendalian pada PT. XYZ  harus melakukan pengendalian bahaya dengan konsep Hierarchy Of 

Controls yaitu menerapkan Eliminasi, Enggineering, Administratif dan menyediakan alat pelindung 

diri pada bahaya yang muncl disetiap kegiatan produksi. 

 

Kata kunci: identifikasi bahaya, penilaian risiko, pengendalian risiko, HIRARC 

ABSTRACT 

PT. XYZ  is a company engaged in oil palm plantations and crude palm oil production located in 

North Penajam Paser Regency, East Kalimantan. The production process starts from receiving raw 

materials, namely palm oil to the oil processing process. The oil processing process starts from the 

Fruit Reception Station, the Sterilizer Station, the Fruit Handling Station, the Digester Station and the 

last one is the Clarifier Station. In the process there are aspects of danger in the processing area at 

PT. XYZ  East Kalimantan and also the importance of being aware of work accident control. From the 

results of the assessment using the HIRARC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk 

Control) method, the results obtained at the Sterilizer Station with a moderate risk of burns, extreme 

levels of light disturbance and fire or explosion. with high risk, Thesher Station with moderate risk of 

injury, moderate pinching, extreme hearing loss, high degree of burns, and falls with moderate level 

of Digester and Presser with moderate risk of burns, moderate level of fall, moderate level of human 

error , moderate slip, extreme hearing loss, and high respiratory distress, Clafiere Station with 

moderate risk of burns¸moderate blistering, and extreme hearing loss, and on Clafiere Station with 

moderate risk of burns¸moderate blistering e, and extreme hearing loss. As for the control at PT. XYZ  

must carry out hazard control with the concept of Hierarchy Of Controls, namely implementing 

Elimination, Engineering, Administrative and providing personal protective equipment for hazards 

that arise in every production activity. 
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PENDAHULUAN 

Sektor industri berkembang pesat dan 

mengubah gaya hidup masyarakat secara besar-

besaran. Namun, selain memberikan dampak 

positif bagi pembangunan dan kemakmuran 

ekonomi suatu negara, kemajuan di bidang 

industri juga memiliki dampak sosial dan 

lingkungan, baik yang bersifat positif maupun 

negatif. Di antara semua itu, ada banyak 

potensi bahaya yang perlu dipertimbangkan 

terkait dampak buruk pembangunan industri 

(Tarwaka, 2014).  

Aspek keselamatan kerja memegang 

peranan penting dalam meminimalkan risiko 

bahaya. Oleh karena itu, perlu dilakukan 

tindakan pencegahan dini untuk mencegah 

terjadinya kecelakaan kerja yang berdampak 

pada sumber daya manusia dan peralatan kerja 

perusahaan. Kepentingan Pemerintah dalam hal 

ini sangat besar, yaitu Pasal 13 Ayat 86 

Undang-Undang Tahun 2003 tentang 

Ketentuan Pokok Ketenagakerjaan bahwa 

semua pekerja atau pekerja berhak atas 

perlindungan kesehatan dan keselamatan kerja, 

etika dan kesusilaan. . Memperoleh perlakuan 

yang sesuai dengan harkat dan martabat 

kemanusiaan serta nilai-nilai agama. Selain itu, 

Undang-Undang Keselamatan Industri telah 

disahkan, dan semua pekerja berhak atas 

pekerjaan untuk kehidupan dan produktivitas 

bangsa (UU No. 13 Tahun 2003, Pasal 86, 

Ayat 1). 

Keselamatan dan Kesehatan kerja yaitu 

alat yang melindungi pekerja, bisnis, 

lingkungan dan masyarakat sekitar dari bahaya 

kecelakaan kerja. Perlindungan ini merupakan 

hak asasi manusia yang harus dipenuhi oleh 

perusahaan K3 dalam rangka mencegah, 

mengurangi atau menghilangkan risiko 

kecelakaan di tempat kerja (Zero Incidents). 

Penerapan konsep ini hendaknya tidak 

dipandang sebagai upaya untuk mencegah 

terjadinya kecelakaan atau penyakit akibat 

kerja yang dapat merugikan perusahaan, 

melainkan sebagai bentuk investasi jangka 

panjang yang akan memberikan imbal hasil 

yang baik di masa mendatang (Yuliani 2014).  

Kecelakaan umumnya disebabkan oleh 

dua faktor: perilaku berbahaya dan situasi 

berbahaya. Aspek K3 muncul karena ada risiko 

yang memerlukan pengelolaan, dan sebaliknya 

tidak ada bahaya berarti tidak ada risiko, 

sehingga tidak diperlukan pengelolaan K3 

(Maksuk, 2019). Menurut data International 

Labour Organization (ILO), 1,1 juta orang 

meninggal setiap tahun akibat 

penyakit/kecelakaan kerja. Sekitar 300.000 

orang meninggal dalam 250 juta kecelakaan, 

dengan sisanya karena penyakit akibat kerja, 

terhitung sekitar 160 juta penyakit akibat kerja 

setiap tahunnya (Setiawan, 2021).  

Menurut Badan Penyelenggara 

Jaminan Sosial (BPJS), pekerjaan pada tahun 

2015 terbukti telah mengurangi jumlah cedera 

terkait pekerjaan di bawah skema asuransi 

kompensasi pekerja tahun itu. 53.319 pada 

tahun 2014 dan 50.089 pada tahun 2015. 

Namun, pada awal tahun 2016, data Badan 

Penyelenggara Jaminan Sosial 

Ketenagakerjaan (BPJS) menunjukkan angka 

tersebut masih cukup tinggi di Indonesia yang 

pada akhir tahun 2015 terjadi 105.182 

kecelakaan kerja. Dengan menyelidiki 

karakteristik kecelakaan kerja, yaitu mungkin 

untuk merencanakan dan menerapkan langkah-

langkah untuk mencegahnya. Analisis 

kecelakaan dan risikonya didasarkan pada 

pengenalan atau identifikasi bahaya di 

lingkungan kerja dan pengukuran bahaya di 

tempat kerja (Sehgal, apoorva., Jhanwar 

bharat., Gilhotra.K, 2018). 

PT. XYZ  East Kalimantan tentu tidak 

lepas dari bahaya dan resiko dalam kegiatan 

produksi perusahaan yang setiap saat dapat 

mengancam kesehatan dan keselamatan dari 

karyawan. Bahaya dan resiko tersebut 

memerlukan pengendalian agar kegiatan dapat 

berjalan dengan baik. Pelaksanaan produksi di 

PT. XYZ  East Kalimantan harus mematuhi 

peraturan terkait dalam menerapkan SMK3. 

Penerapan metode HIRARC merupakan 

metode yang dapat menentukan arah penerapan 

K3 di perusahaan sehingga perusahaan dapat 

menyelesaikan masalah sendiri, terutama 

masalah dari manajemen di dalam perusahaan 

tersebut. Perusahaan harus menyebar luaskan 



 

 

kebijakan K3 yang telah ditetapkan kepada 

seluruh pekerja/buruh. Dengan menggunakan 

metode analisis HIRARC diharapkan dapat 

mengurangi jumlah kecelakaan yang terjadi di 

area produksi PT. XYZ  East Kalimantan. 

Metode ini terdiri dari implementasi K3 

dimulai dengan perencanaan yang baik 

meliputi identifikasi bahaya, memperkirakan 

resiko, dan menentukan langkahh-langkahh 

pengendalian berdasarkan data yang 

dikumpulkan. Metode HIRARC inilah yang 

menentukan arah penerapan K3 dalam 

perusahaan sehingga perusahaan nantinya akan 

dapat menyelesaikan masalahnya sendiri, 

terutama masalah manajemen dalam 

perusahaan tersebut. (Taufik Ihsan dkk, 2016) 

Proses produksi dimulai dari 

penerimaan bahan baku yaitu kelapa sawit 

hingga proses pengiriman CPO kepada 

konsumen. Proses pengolahan minyak dimulai 

dari jembatan timbang untuk menimbang TBS, 

seusai ditimbang akan di tempatkan di area 

penimbunan sementara TBS (Loading Ramp 

Station). Pada stasiun tersebut TBS akan 

disortasi lalu dimasukkan ke dalam lorry 

dimana lorry tersebut akan dimasukkan ke 

dalam perebusan (Sterilizer Station). Saat 

proses tersebut sangatlah rentan adanya 

kecelakaan kerja, seperti tertimpa TBS, lantai 

yang licin, dan juga tali capstand yang dapat 

juga membuat pekerja terjatuh. Setelah TBS 

direbus maka lorry akan diarahkan menuju 

pembantingan (Thressing Station), lalu buah 

yang sudah terlepas dari janjangannya akan 

dengan sendirinya masuk pada pengepressan 

(Pressing). Setelah itu minyak hasil 

pengepressan akan masuk ke dalam klarifikasi 

(Clarification Station) untuk diolah menjadi 

crude palm oil (CPO), dan bagian keras yang 

tersisa dari hasil pengepresan akan menuju 

bagian pengolahan biji (Kernel Station). 

 

METODE PENELITIAN 

Melakukan observasi pada lokasi 

penelitian serta wawancara dengan kepala 

ataupun dengan karyawan yang ada di 

Departemen Produksi dan Departemen 

Sustainability agar mendapatkan informasi 

lebih detail mengenai spesifikasi mesin pompa 

distribusi dan produksi pendistribusian air. 

Pengumpulan data merupakan 

langkah awal dalam memperoleh data 

penelitian. Pengumpulan data yang digunakan 

dalam penelitian ini terdiri dari dua bagian. 

Artinya, diperoleh melalui wawancara, 

observasi, dan dokumentasi di lapangan yang 

diteliti yang relevan dengan masalah 

penggunaan pestisida, dengan membaca 

referensi yang relevan dengan yang diteliti. 

Pemeliharaan fasilitas industri, meliputi: 

Wawancara dan studi observasi dan kearsipan 

yaitu teknik pengumpulan data dengan 

melakukan telaah dokumen untuk 

mendapatkan data tentang masalah yang 

diteliti. Arikunto (2002) menjelaskan bahwa 

penelitian kearsipan dilakukan dengan cara 

meneliti benda-benda tertulis seperti buku, 

jurnal, peraturan, notulen rapat, dan catatan 

harian. Oleh karena itu, penelitian ini juga 

didukung oleh dokumen-dokumen yang terkait 

dengan penelitian ini, seperti alur kerja. 

 

PEMBAHASAN 

A. Identifikasi sumber bahaya 

Hasil penelitian identifikasi 

bahaya menggunakan metode 

HIRARC di PT. XYZ  pada bagian 

pengolahan/produksi minyak kelapa 

sawit dimulai darisebagai berikut: 

a. Sterilizer Station (Stasiun 

Sterilizer) 

pada stasiun sterilizer atau 

stasiun rebusan terdapat beberapa 

bahaya yang telah diidentifikasi, 

yaitu: 

1. Lingkungan kerja yang panas 

dan pekerja yang dihadapkan 

secara langsung dengan steam 

atau rebusan yang bertekanan 

tinggi. 

2. Uap panas hasil rebusan dari 

perebusan TBS (tandan buah 

segar) 

3. Kebisingan atau suara menggangu 

lingkungan kerja yang membuat 

pekerja lelah secara langsung 

selama jam kerja dalam waktu 7 



 

 

jam/hari. Tingkat kebisingan suara 

meningkat pada saat cerobong 

steam menembakkan uap hasil 

rebusan tbs. 

b. Thresher Station (Stasiun 

Pemipilan) 

Pada stasiun thresher atau 

pemipihan terdapat beberapa bahaya 

yang telah diidentifikasi, yaitu: 

1. Jatuh Tertimpa 

2. Terjepit 

3. Peralatan yang panas 

membuat vsering kali 

menimbulkan luka bakar 

4. Kebisingan suara pada 

stasiun ini menyebabkan 

pekerja terpapar secara 

langsungselama waktu 7 

jam/hari kerja. 

5. Lantai yang sangat licin akibat 

bekas minyak. 

c. Digester & Presser Station 

(Stasiun Pencacahan dan 

Pengempaan) 

Pada stasiun thresher atau 

pemipihan terdapat beberapa bahaya 

yang telah diidentifikasi, yaitu: 

1. Lingkungan kerja yang suara 

bising dan suhu lingkungan 

kerja yang (panas) membuat 

pekerja terpapar selama waktu 

kerja. 

2. Uap panas yang dikeluarkan 

dari mesin digester. 

3. Ketinggian 

4. Kelelahan pada Kerja 

5. Penggunaan APD  yang tidak 

disiplin. 

6. Fiber berterbangan tanpa 

arah hasil dari pengempaan 

brondolan membuat pekerja 

dapat mengalami gangguan 

pernapasan karena terpapar 

langsung selama  produksi. 

d. Clarifier Station (Stasiun 

Pemurnian) 

Pada stasiun thresher atau 

pemipihan terdapat beberapa bahaya 

yang telah diidentifikasi, yaitu: 

1. Peralatan/mesin yang panas 

dapat mengakibatkan luka 

bakar. 

2. Lingkungan kerja yang 

bising dan suhu iklim kerja 

yang (panas) membuat 

pekerja terpapar selama 

waktu kerja. 

3. Uap panas ekstraksi minyak 

kelapa sawit. 

e. Depericarper & Kernel Recovery 

Station 

Pada stasiun thresher atau 

pemipihan terdapat beberapa 

bahaya yang telah diidentifikasi, 

yaitu: 

1. Paparan debu kernel pada 

pekerja. 

2. Kebisingan suara pada 

stasiun ini dikarenakan 

pengoprasian mesin 

Polishing Drum yang 

beroperasi dan suhu 

lingkungan kerja yang 

panas terpapar langsung 

dengan pekerja selama 

waktu 7 jam/hari kerja. 

3. Suhu iklim kerja yang panas. 

B. Penilaian Risiko 

a. Sterilizer Station ( Stasiun 

Rebusan ) 

Berdasarkan penelitian yang 

telah dilakukan dengan metode 

HIRARC nilai dan kategori yang 

telah didapatkan hasil dari Risk 

Assessment akan menunjukkan 

tingkat risiko. Jumlah risiko yang 

terdapat pada Sterilizer Station 

sebanyak 3 risikoyang terdiri dari : 

1. Luka bakar : dengan nilai 

Likelihood 3 dan Severity 3 

sehingga tingkat risikonya 

Moderate (cidera sedang, 

kehilangan hari kerja dan 

hampir pasti terjadi) yang 

berarti risiko perlu dilakukan 

tindakan untuk mengurangi 

risiko, tetapi biaya pencegahan 

yang diperlukan harus 

diperhitungkan dengan teliti 

dan dibatasi. Pengukuran 

pengurangan risiko harus 

diterapkan dalam jangka waktu 



 

 

yang ditentukan. 

2. Gangguan pendengaran : 

dengan nilai Likelihood 4 dan 

Severity 4sehingga tingkat 

risikonya Extreme (Fatal, 

kehilangan hari kerja, 

seringterjadi) yang berarti 

risiko tinggi di mana tingkat 

risiko ini tidak diperbolehkan 

dan wajib menghilangkan 

potensi bahaya. 

3. Kebakaran/Ledakan : dengan 

nilai Likelihood 3 dan Severity 

5 sehingga tingkat risikonya 

High (cidera berat, kerugian, 

kehilangan hari kerja 

selamanya, mungkin terjadi) 

yang berarti kegiatan tidak 

boleh dilaksanakan sampai 

risiko direduksi. Perlu 

dipertimbangkan sumber daya 

yang akan dialokasikan untuk 

mereduksi risiko. Apabila 

risiko terdapat dalam 

pelaksanaan pekerjaan yang 

masih berlangsung. Maka 

tindakanharus disegerakan. 

Sehingga pada Sterilizer 

Station risiko yang berada pada 

tingkat risiko H (High Risk) yang 

berarti risiko tinggi berjumlah 1 

risiko yaitu ledakan kebakaran, 

tingkat risiko (Extreme) berjumlah 1 

yaitu kebisingan sedangkan yang 

tingkat risiko M (Moderate Risk) 

yang berarti tingkat risikonya 

menengah yaitu luka bakar. 

 

b. Thresher Station (Pemipilan) 

Berdasarkan penelitian yang 

telah dilakukan dengan metode 

HIRARC nilai dan kategori yang 

telah didapatkan hasil dari Risk 

Assessment akan menunjukkan 

tingkat risiko. Jumlah risiko yang 

terdapat pada Thresher Station 

sebanyak 5 risiko yang terdiri dari : 

1. Cidera, Luka Robek : dengan 

nilai Likelihood 3 dan Severity 

3 sehingga tingkat risikonya 

Moderate (cidera sedang, 

kehilangan hari kerja dan 

hamper pasti terjadi) yang 

berarti risiko perlu dilakukan 

tindakan untuk mengurangi 

risiko, tetapi biaya pencegahan 

yang diperlukan harus 

diperhitungkan dengan teliti 

dan dibatasi. Pengukuran 

pengurangan risiko harus 

diterapkan dalam jangka waktu 

yang ditentukan. 

2. Terjepit : dengan nilai 

Likelihood 3 dan Severity 3 

sehingga tingkat risikonya 

Moderate (cidera sedang, 

kehilangan hari kerja dan 

hamper pasti terjadi) yang 

berarti risiko perlu dilakukan 

tindakan untuk mengurangi 

risiko, tetapi biaya pencegahan 

yang diperlukan harus 

diperhitungkan dengan teliti 

dan dibatasi. Pengukuran 

pengurangan risiko harus 

diterapkan dalam jangka waktu 

yang ditentukan. 

3. Gangguan pendengaran : 

dengan nilai Likelihood 4 dan 

Severity 4 sehingga tingkat 

risikonya extreme (Fatal, 

kehilangan hari kerja, sering 

terjadi) yang berarti kegiatan 

tidak boleh dilaksanakan atau 

dilanjutkan sampai risiko telah 

direduksi. Jika tidak 

memungkinkan untuk 

mereduksi risiko dengan 

sumber daya yang terbatas, 

maka pekerjaan tidak dapat 

dilaksanakan. 

4. Luka bakar: dengan nilai 

Likelihood 3 dan Severity 4 

sehingga tingkat risikonya 

High (cidera berat, kehilangan 

hari kerja dan hampir pasti 

terjadi) yang berarti kegiatan 

tidak boleh dilaksanakan 

sampai risiko direduksi. Perlu 

dipertimbangkan sumber daya 

yang akan dialokasikan untuk 

mereduksi risiko. Apabila 

risiko terdapat dalam 

pelaksanaan pekerjaan yang 

masih berlangsung. Maka 



 

 

tindakan harus disegerakan. 

5. Terjatuh, Cidera : dengan nilai 

Likelihood 3 dan Severity 3 

sehingga tingkat risikonya 

Moderate (cidera sedang, 

kehilangan hari kerja dan 

hampir pasti terjadi) yang 

berarti risiko menengah di 

mana tingkat risiko ini masih 

dapat diterima karena upaya 

meminimalisir dampak risiko 

masih bisa dilakukan. 

Sehingga pada Thresher 

Station (Pemipilan) risiko yang 

berada pada tingkat H (High Risk) 

yang berarti risiko tinggi berjumlah 1 

risiko yaitu gangguan pendengaran 

sedangkan yang berada pada tingkat 

risiko M (Moderate Risk) yang 

berarti risiko menengah atau sedang 

berjumlah 4 risiko yaitu luka robek, 

terjepit, luka bakar dan terjatuh. 

c. Digester dan Presser Station 

Berdasarkan penelitian 

yang telah dilakukan dengan 

metode HIRARC nilai dan 

kategori yang telah didapatkan 

hasil dari Risk Assessment akan 

menunjukkantingkat risiko. 

Jumlah risiko yang terdapat 

pada Digester dan Presser 

Station sebanyak 6 risiko yang 

terdiri dari : 

1. Luka bakar: dengan nilai 

Likelihood 3 dan Severity 3 

sehingga tingkat risikonya 

Moderate (cidera sedang, 

kehilangan hari kerja dan 

hampir pasti terjadi) yang 

berarti risiko perlu dilakukan 

tindakan untuk mengurangi 

risiko, tetapi biaya pencegahan 

yang diperlukan harus 

diperhitungkan dengan teliti 

dan dibatasi. Pengukuran 

pengurangan risiko harus 

diterapkan dalam jangka waktu 

yang ditentukan. 

2. Terjatuh, Cidera: dengan nilai 

Likelihood 3 dan Severity 3 

sehingga tingkat risikonya 

Moderate (cidera sedang, 

kehilangan hari kerja dan 

hampir pasti terjadi) yang 

berarti risiko perlu dilakukan 

tindakan untuk mengurangi 

risiko, tetapi biaya pencegahan 

yang diperlukan harus 

diperhitungkan 

dengan teliti dan dibatasi. 

Pengukuran pengurangan 

risiko harus diterapkan dalam 

jangka waktu yang ditentukan. 

3. Human Error, kelelahan: 

dengan nilai Likelihood 3 dan 

Severity 3 sehingga tingkat 

risikonya Moderate (cidera 

sedang, kehilangan hari kerja 

dan hamper pasti terjadi) yang 

berarti risiko perlu dilakukan 

tindakan untuk mengurangi 

risiko, tetapi biaya pencegahan 

yang diperlukan harus 

diperhitungkan dengan teliti 

dan dibatasi. Pengukuran 

pengurangan risiko harus 

diterapkan dalam jangka waktu 

yang ditentukan. 

4. Terpeleset: dengan nilai 

Likelihood 3 dan Severity 3 

sehingga tingkat risikonya 

Moderate (cidera sedang, 

kehilangan hari kerja dan 

hampir pasti terjadi) yang 

berarti risiko perlu dilakukan 

tindakan untuk mengurangi 

risiko, tetapi biaya pencegahan 

yang diperlukan harus 

diperhitungkan dengan teliti 

dan dibatasi. Pengukuran 

pengurangan risiko harus 

diterapkan dalam jangka waktu 

yang ditentukan. 

5. Gangguan pendengaran: 

dengan nilai Likelihood 4 dan 

Severity 4 sehingga tingkat 

risikonya Extreme (Fatal, 

kehilangan hari kerja, sering 

terjadi) yang berarti kegiatan 

tidak boleh dilaksanakan atau 

dilanjutkan sampai risiko telah 

direduksi. Jika tidak 

memungkinkan untuk 

mereduksi risiko dengan 

sumber daya yang terbatas, 



 

 

maka pekerjaan tidak dapat 

dilaksanakan. 

6. Gangguan pernapasan : 

dengan nilai Likelihood 4 

dan Severity 3 sehingga 

tingkat risikonya High (cidera 

berat, kehilangan hari kerja 

dan hampir pasti terjadi) 

yang berarti kegiatan tidak 

boleh dilaksanakan sampai 

risiko direduksi. Perlu 

dipertimbangkan sumber 

daya yang akan dialokasikan 

untuk mereduksi risiko. 

Apabila risiko terdapat 

dalam pelaksanaan pekerjaan 

yang masih berlangsung. 

Maka tindakan harus 

disegerakan. 

Sehingga pada Digester dan 

Presser Station risiko yang berada 

pada tingkat H (High Risk) yang 

berarti risiko tinggi berjumlah 1 

risiko yaitu gangguan pernapasan 

sedangkan yang berada pada 

tingkat risiko M (Moderate Risk) 

yang berarti risiko menengah atau 

sedang berjumlah 5 risiko yaitu 

luka bakar, terjatuh, human error, 

kelelahan, terpeleset dan gangguan 

pernapasan dan terdapat tingkat 

Extreme berjumlah 1 risiko yaitu 

gangguan pendengaran. 

d. Clarifier Station (Pemurnian) 

Berdasarkan penelitian 

yang telah dilakukan dengan 

metode HIRARC nilai dan kategori 

yang telah didapatkan hasil dari 

Risk Assessment akan 

menunjukkantingkat risiko. Jumlah 

risiko yang terdapat pada Clarifier 

Station sebanyak 4 risikoyang 

terdiri dari: 

1. Luka bakar : dengan nilai 

Likelihood 3 dan Severity 3 

sehingga tingkat risikonya 

Moderate (cidera sedang, 

kehilangan hari kerja dan 

hampir pasti terjadi) yang 

berarti risiko perlu dilakukan 

tindakan untuk mengurangi 

risiko, tetapi biaya 

pencegahan yang diperlukan 

harus diperhitungkan dengan 

teliti dan dibatasi. 

Pengukuran pengurangan 

risiko harus diterapkan 

dalam jangka waktu yang 

ditentukan. 

2. Melepuh : dengan nilai 

Likelihood 3 dan Severity 3 

sehingga tingkat risikonya 

Moderate (cidera sedang, 

kehilangan hari kerja dan 

hampir pasti terjadi) yang 

berarti risiko perlu dilakukan 

tindakan untuk mengurangi 

risiko, tetapi biaya 

pencegahan yang diperlukan 

harus diperhitungkan dengan 

teliti dan dibatasi. 

Pengukuran pengurangan 

risiko harus diterapkan 

dalam jangka waktu yang 

ditentukan. 

3. Gangguan pendengaran : 

dengan nilai Likelihood 4 

dan Severity 4 sehingga 

tingkat risikonya Extreme 

(Fatal, kehilangan hari kerja, 

sering terjadi) yang berarti 

kegiatan tidak boleh 

dilaksanakan atau 

dilanjutkan sampai risiko 

telah direduksi. Jika tidak 

memungkinkan untuk 

mereduksi risiko dengan 

sumber daya yang terbatas, 

maka pekerjaan tidak dapat 

dilaksanakaan. 

Sehingga pada Clarifier 

Station risiko yang berada pada 

tingkat E (Extreme Risk) 

yangberarti risiko tinggi berjumlah 

1 risiko yaitu gangguan 

pendengaran sedangkan yang 

berada pada tingkat risiko M 

(Moderate Risk) yang berarti risiko 

menengah atau sedang berjumlah 2 

risiko yaitu luka bakar dan 

dehidrasi. 

 

 

 



 

 

e. Depricarper & Kernel Recorvery 

Station 

Berdasarkan penelitian 

yang telah dilakukan dengan 

metode HIRARC nilaidan 

kategori yang telah didapatkan 

hasil dari Risk Assessment akan 

menunjukkan tingkat risiko. 

Jumlah risiko yang terdapat pada 

Depricarper & Kernel Recorvery 

Station sebanyak 3 risiko yang 

terdiri dari : 

1. Gangguan pendengaran : 

dengan nilai Likelihood 4 dan 

Severity 4 sehingga tingkat 

risikonya Extreme (Fatal, 

kehilangan hari kerja, sering 

terjadi) yang berarti kegiatan 

tidak boleh dilaksanakan atau 

dilanjutkan sampai risiko telah 

direduksi. Jika tidak 

memungkinkan untuk 

mereduksi risiko dengan 

sumber daya yang terbatas, 

maka pekerjaan tidak dapat 

dilaksanakaan. 

2. Gangguan pernapasan : dengan 

nilai Likelihood 4 dan Severity 

3 sehingga tingkat risikonya 

High (cidera sedang, 

kehilangan hari kerja dan 

Kemungkinan terjadi sering) 

yang berarti kegiatan tidak 

boleh dilaksanakan sampai 

risiko direduksi. Perlu 

dipertimbangkan sumber daya 

yang akan dialokasikan untuk 

mereduksi risiko. Apabila 

risiko terdapat dalam 

pelaksanaan pekerjaan yang 

masih berlangsung. Maka 

tindakan harus disegerakan. 

3. Dehidrasi : dengan nilai 

Likelihood 4 dan Severity 3 

sehingga tingkat risikonya 

High (cidera sedang, 

kehilangan hari kerja dan 

Kemungkinan terjadi sering) 

yang berarti kegiatan tidak 

boleh dilaksanakan sampai 

risiko direduksi. Perlu 

dipertimbangkan sumber daya 

yang akan dialokasikan untuk 

mereduksi risiko. Apabila 

risiko terdapat dalam 

pelaksanaan pekerjaan yang 

masih berlangsung. Maka 

tindakan harus disegerakan. 

Sehingga pada Depricarper & 

Kernel Recorvery Station risiko yang 

berada pada tingkat H (Extreme Risk) 

yang berarti risiko tinggi berjumlah 1 

risiko yaitu gangguan pendengaran 

sedangkan yang berada pada tingkat 

risiko H (High Risk) yang berarti 

risiko menengah atau sedang 

berjumlah 2 risiko yaitu dehidrasi dan 

gangguan pernapasan. 

 

C. Pengendalian Risiko 

Setelah teridentifikasi maka 

potensi bahaya yang ada harus segera 

dikendalikan, hal tersebut untuk 

menurunkan tingkat risiko yang akan 

mungkin timbul. Pengendalian yang 

direkomendasikan oleh peneliti untuk 

diterapkan PT. XYZ  berdasarkan 

metode HIRARC pada bagian proses 

pengolahan antaralain : 

a. Sterilizer Station (Rebusan) 

Pengendalian risiko 

dilakukan berdasarkan Hirarki 

pengendalian (Hyerarchy of 

Control), berikut pengendalian 

yang direkomendasikan untuk 

digunakan pada Sterilizer Station : 

1. Luka bakar : pengendalian yang 

digunakan yaitu pengendalian 

secara Administratif, berupa 

training pekerja, work instruction 

dan SOP dan APD, yaitu 

penggunaan alat pelindung diri 

berupa sleeve stocking anti panas. 

2. Gangguan pendengaran : 

pengendalian yang digunakan 

yaitu pengendalian secara 

Administratif berupa pemeriksaan 

kesehatan secara berkala, SOP 

bekerja pada area bising dan 

APD, yaitu alat pelindung diri 



 

 

berupa ear plug atau ear muff. 

3. Ledakan : pengendalian yang 

digunakan yaitu pengendalian 

secara Eliminasi berupa 

menghilangkan sumber api/tidak 

boleh ada yang merokok pada saat 

proses pengolahan sedang 

berlangsung dan Engineering, 

yaitu memasang safety sign 

(dilarang merokok) di area 

Sterilizer. 

b. Thresher Station 

Pengendalian risiko 

dilakukan berdasarkan Hirarki 

pengendalian (Hyerarchy of 

Control), berikut pengendalian 

yang direkomendasikan untuk 

digunakan pada Thersher Station : 

1. Cidera, luka robek : pengendalian 

yang digunakan yaitu 

pengendalian secara Administratif 

berupa pembuatan prosedur kerja 

aman, menyediakan P3K dan 

APD, yaitu alat pelindung diri 

berupa safety gloves. 

2. Gangguan pendengaran : 

pengendalian yang digunakan 

yaitu pengendalian  secara 

Administratif berupa pemeriksaan 

kesehatan secara berkala, SOP 

bekerja pada area bising dan 

APD, yaitu alat pelindung diri 

berupa ear plug atau ear muff. 

3. Luka bakar : pengendalian yang 

digunakan yaitu pengendalian 

secara Administratif, berupa 

training pekerja, work instruction 

dan SOP dan APD, yaitu 

penggunaan alat pelindung diri 

berupa sleeve stocking anti panas. 

4. Lantai licin, Terjatuh : 

pengendalian yang digunakan 

yaitu pengendalian secara 

Engineering, berupa pembuatan 

safety sign seperti himbauan 

jagalah kebersihan area kerja dan 

APD, yaitu alat pelindung diri 

berupa safety shoes dan safety 

helmet. 

c. Digester & Presser Station 

Pengendalian risiko 

dilakukan berdasarkan Hirarki 

pengendalian (Hyerarchy of 

Control), berikut pengendalian 

yang direkomendasikan untuk 

digunakan pada Digester & 

Presser Station: 

1. Luka bakar : pengendalian yang 

digunakan yaitu pengendalian 

secara Administratif, berupa 

training pekerja, work instruction 

dan SOP dan APD, yaitu 

penggunaan alat pelindung diri 

berupa sleeve stocking anti panas. 

2. Terjatuh dari ketinggian : 

pengendalian yang digunakan 

yaitu pengendalian secara 

Administratif berupa SOP bekerja 

di ketinggian melakukan training 

kepada pekerja dan APD, yaitu 

penggunaan alat pelindung diri 

berupa safety shoes, safety helmet 

dan safety harness. 

3. Kelelahan : pengendalian yang 

digunakan yaitu pengendalian 

secara Administratif berupa 

pembuatan jadwal shift kerja dan 

pengurangan jam kerja. 

4. Terpeleset : pengendalian yang 

digunakan yaitu pengendalian 

secara Administratif berupa SOP 

bekerja di ketinggian melakukan 

training kepada Pekerja dan APD, 

yaitu penggunaan alat pelindung 

diri berupa safety shoes, safety 

helmet. 

5. Gangguan pendengaran : 

pengendalian yang digunakan 

yaitu pengendalian secara 

Administratif berupa pemeriksaan 

kesehatan secara berkala, SOP 

bekerja pada area bising dan 

APD, yaitu alat pelindung diri 

berupa ear plug atau ear muff. 

6. Gangguan pernapasan : 

pengendalian yang digunakan 



 

 

yaitu pengendalian secara 

Engineering berupa pembuatan 

tempat untuk fiber agar tidak 

berserakan, Administratif berupa 

jadwal kebersihan, pemeriksaan 

kesehatan secara berkala dan 

APD, yaitu alat pelindung diri 

berupa safety mask. 

d. Clarifier Station (Pemurnian) 

Pengendalian risiko 

dilakukan berdasarkan Hirarki 

pengendalian (Hyerarchy of 

Control), berikut pengendalian 

yang direkomendasikan untuk 

digunakan pada Clarifier Station : 

1. Luka bakar : pengendalian yang 

digunakan yaitu pengendalian 

secara Administratif, berupa 

training pekerja, work instruction 

dan SOP dan APD, yaitu 

penggunaan alat pelindung diri 

berupa sleeve stocking anti panas. 

2. Melepuh : pengendalian yang 

digunakan yaitu pengendalian 

secara Administratif, berupa 

membuat prosedur kerja aman dan 

APD, yaitu safety gloves. 

3. Gangguan pendengaran : 

pengendalian yang digunakan 

yaitu pengendalian secara 

Engineering berupa pengukuran 

intensitas kebisingan, safety sign. 

Administratif berupa pemeriksaan 

kesehatan secara berkala, SOP 

bekerja pada area bising dan 

APD, yaitu alat pelindung diri 

berupa ear plug atau ear muff. 

e. Depericarper & Kernel Recorvery 

Station 

Pengendalian risiko 

dilakukan berdasarkan Hirarki 

pengendalian (Hyerarchy of 

Control), berikut pengendalian 

yang direkomendasikan untuk 

digunakan pada Depericarper & 

Kernel Recorvery Station : 

 

1. Gangguan pendengaran : 

pengendalian yang digunakan 

yaitu pengendalian secara 

Engineering berupa pengukuran 

intensitas kebisingan, safety sign. 

Administratif berupa pemeriksaan 

kesehatan secara berkala, SOP 

bekerja pada area bising dan 

APD, yaitu alat pelindung diri 

berupa ear plug atau ear muff. 

2. Gangguan pernapasan : 

pengendalian yang digunakan 

yaitu pengendalian secara 

Engineering berupa pembuatan 

tempat untuk fiber agar tidak 

berserakan, Administratif berupa 

jadwal kebersihan, pemeriksaan 

kesehatan secara berkala dan 

APD, yaitu alat pelindung diri 

berupa safet mask. 

3. Suhu panas, dehidrasi : 

pengendalian yang digunakan 

yaitu pengendalian secara 

Engineering berupa ventilasi 

udara berada di tempat yang 

benar, menyiapkan tempat air 

minum umum untuk para pekerja. 

Administratif berupa jadwal shift 

kerja, melakukan pengukuran suhu 

dan APD, berupa yaitu alat 

pelindung diri berupa safety mask. 

4. Berdasarkan hasil penelitian yang 

telah dilakukan dengan 

menggunakan metode HIRARC 

di PT. XYZ , direkomendasikan 

untuk melakukan pengendalian 

terhadap risiko yang ada 

berdasarkan Hirarki pengendalian 

(Hyerarchy of Control), 

pengendalian dilakukan secara 

sistematis dimulai dari : 

a) Eliminasi 

b) Subtitusi 

c) Engineering 

d) Administratif 

e) Alat Pelindung Diri (APD) 

 



 

 

Perusahaan merencanakan pengelolaan 

dan pengendalian proses produksi yang 

dapat menimbulkan risiko kecelakaan 

kerja yang tinggi. Hal tersebut dapat 

dicapai dengan mendokumentasikan. 

Menerapkan kebijakan, instruksi kerja, 

penerapan ijin kerja apabila 

melaksanakan pekerjaan yang 

berpotensi bahaya besardan 

penggunaan Alat Pelindung 

 

PENUTUP 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan 

dengan metode HIRARC di PT. XYZ , dapat 

disimpulkan bahwa: 

1. Hasil identifikasi bahaya di PT. XYZ  

dilakukan dengan menggunakan metode 

HIRARC (Hazard Identification, Risk 

Assessment & Risk Control) pada bagian 

pengolahan: 

a. Sterilizer Station potensi bahayanya: 

panas nilai 9, kebisingan nilai 16, dan 

tekanan tinggi dengan nilai 15. 

b. Thresher Station potensi bahayanya: 

tertimpa nilai 9, terjepit nilai 12, 

kebisingan nilai 16, panas nilai 12, dan 

jalanan licin dengan nilai 9. 

c. Digester & Presser Station, potensi 

bahayanya: heat exhausting nilai 9, 

ketinggian nilai 9, kelelahan nilai 9, 

ceceran minyak nilai 9 , kebisingan nilai 

16, dan fiber yang beterbangan dengan 

nilai12. 

d. Clarifier Station, potensi bahayanya: 

permukaan panas nilai 9, cairan panas 

nilai 9, dan kebisingan dengan nilai 16. 

e. Depericarper & Kernel Recorvery 

Station, potensi bahayanya: kebisingan 

nilai 16, debu nilai 9, dan suhu panas 

dengan nilai 12. 

 

2. Hasil penilaian risiko yang dilakukan di 

PT. XYZ  dengan menggunakan metode 

HIRARC, dimulai pada: 

a. Sterilizer Station dengan risiko luka bakar 

tingkat moderate, gangguan penderangan 

tingkat extreme dan kebakaran atau 

ledakan dengan tingkat high risk. 

b. Thesher Station dengan risiko cidera 

tingkat moderate, terjepit tingkat 

moderate, gangguan pendengaran tingkat 

extreme, luka bakar tingkat high, dan 

terjatuh dengan tingkat moderate. 

c. Digester dan Presser dengan risiko luka 

bakar tingkat moderate, terjatuh tingkat 

moderate, human error tingkat moderate, 

terpeleset tingkat moderate, gangguan 

pendengaran tingkat extreme, dan 

gangguan pernapasan tingkat high. 

d. Clafiere Station dengan risiko luka bakar 

tingkat moderate¸melepuh tingkat 

moderate, dan gangguan pendengaran 

tingkat extreme. 

e. Clafiere Station dengan risiko luka bakar 

tingkat moderate¸melepuh tingkat 

moderate, dan gangguan pendengaran 

tingkat extreme. 

3. Hasil pengendalian yang dilakukan di PT. 

XYZ  dengan menggunakan metode 

HIRARC, dimulai pada: 

a. Sterilizer Station: pengendalian yang 

digunakan yaitu eliminasi, administrasi, 

dan APD. 

b. Thesher of Station: pengendalian apa  yang 

harus digunakan yaitu eliminasi, 

engineering, administratif, dan APD. 

c. Digester dan Presser: pengendalian apa 

yang harus digunakan yaitu engineering, 

administratif, dan APD. 

d. Clarifier on Station: pengendalian apa 

yang harus digunakan yaitu engineering, 

administratif, dan APD. 

e. Depericarper & on the  Kernel in 

Recorvery Station: pengendalian apa 

yang harus digunakan yaitu engineering, 

administratif, dan APD. 
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