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Abstract. PT. XYZ is a company engaged in the food industry, especially the production of gabin biscuits. snacks that have
high nutritional value and are liked by all people. To maintain product quality, of course, we must pay attention to
the safety and health of employees first. To get results that match expectations as a company engaged in the food
sector, placing Occupational Safety and Health (K3) as a top priority, this research uses the HIRARC method which
is a combination of hazard identification, risk assessment and risk control, which is a method to prevent or minimize
work accidents. It is hoped that after identifying and determining the risk value in the production process at PT. XYZ
can implement strategies to anticipate risks so that work accidents do not occur so that a safe and comfortable work
situation can be realized.

Keywords - HIRARC, K3, Production Gabin Bread

Abstrak. PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industri makanan khususnya produksi biskuit gabin.
makanan ringan yang memiliki nilai gizi cukup tinggi dan disukai oleh semua masyarakat. Untuk menjaga kualitas
produk tentunya kita harus memperhatikan keselamatan dan kesehatan karyawan terlebih dahulu. Untuk mendapatkan
hasil yang sesuai harapan sebagai perusahaan yang bergerak dalam bidang makanan, menempatkan Keselamatan dan
Kesehatan Kerja (K3) sebagai prioritas utama, maka penelitian ini menggunakan metode HIRARC merupakan
gabungan dari hazard identification, risk assessment and risk control, merupakan sebuah metode dalam mencegah
atau meminimalisir kecelakaan kerja. Diharapkan setelah mengidentifikasi dan menentukan nilai risiko pada proses
produksi di PT. XYZ dapat melakukan strategi untuk mengantisipasi risiko agar tidak terjadinya kecelakaan kerja
sehingga terwujudnya situasi kerja yang aman dan nyaman.

Kata Kunci —- HIRARC, K3, Produksi Roti Gabin

I. PENDAHULUAN

Peran manusia untuk proses produksi tidak lepas dari adanya bahaya kerja. Banyak risiko yang dapat menyebabkan
terjadinya suatu kecelakaan kerja, misalnya lingkungan kerja yang kurang baik, cara kerja tidak sesuai SOP (standart
oprasional), kurangnya kesadaran untuk memakai alat pelindung diri (APD), human error, dan macam sebagainya.
Pengaruh risiko kerja dapat menimbulkan berbagai kecelakaan, dari kecelakaan kerja ringan contohnya tergelincir,
baret dan hingga kecelakaan yang besar seperti terputusnya bagian tubuh bahkan sampai menyebabkan kematian.
Bermacam sebab adanya kecelakaan kerja, dapat diidentifikasi secara langsung dengan melakukan analisis terhadap
area produksi sehingga mengetahui penyebab kecelakaan kerja yang mengupayakan untuk di eleminasi ataupun
diminimalisir untuk mencegah pekerja ataupun perusahaan agar tidak kedapatan kerugian akibat kecelakaan kerja.

Pada bagian proses produksi terdapat berbagai potensi sumber bahaya kerap dijumpai dalam area proses produksi,
ditunjukkan seperti pada mesin produksi seperti proses Mixer, mesin press, mesin press dan cetak, Oven 1 (setengah
matang), Oven 2 (Matang), proses penataan dengan manual, mesin kemasan, Packing. Proses yang seperti itu pasti
mempunyai bahaya dan resiko kecelakaan kerja seperti terjepit atau terkena pisau cetak, luknalkau’. sesak nafas dan
bahaya dan risiko lainnya. Karena itu perlu tindakan sehingga dapat menganalisa sumber bahaya dan risiko yang
didapat di area produksi, perlu dilakukannya identifikasi lebih lanjut pada keseluruhan aktivitas yang melibatkan
sumberdaya manusia.

Tujuan dari penelitian yang dilakukan yaitu sebagai berikut: Mengidentifikasi potensi bahaya yang terdapat pada
proses produksi. Menilai resiko yang terjadi pada bagian produksi melalui metode HIRARC . Mendapati rekomendasi
atau perbaikan yang dapat membantu pebaikan pada proses produksi.
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II. METODE

Penelitian ini dilakukan di perusahaan roti di PT. XYZ, perusahaan ini bergerak pada bidang makanan/ roti.
Pelaksanaan penelitian ini dilakukan selama 3 bulan dari bulan Januari sampai Maret 2023. Pengumpulan data
dijalankan supaya didapatkan informasi yang akan diperlukan untuk hasil dari tujuan penelitian. peneliti mengambil
objek penelitian pada PT. XYZ dengan menggunakan cara observasi. Observasi ialah cara pengumpulan data
melakukan pengamatan secara langsung dengan cara survey secara langsung dan mendapatkan data yang diperlukan
untuk penelitian yang akan dijalankan. Observasi bisa juga dipahami sebagai pengelolahan yang lengkap untuk
pengumpulan data yang dilaksanakan di PT. XYE

Menurut Suma mur dalam Giananta (2020) Keselamatan dan kesehatan kerja merupakan segala kegiatan untuk
menjamin dan melindungi keselamatan dan kesehatan tenaga kerja melalui upaya pencegahmecelakaan kerja dan
penyakit akibat kerja[7]. Keselamatan dan kesehatan kerja sangatlah penting untuk dilakukan khususnya pada pekerja
yang berhubungan langsung dengan mesin produksi agar karyawan dapat merasa aman, nyaman, schat dan selamat
dalam meaukan pekerjaan mereka, sehingga produktivitas kerja dapat tercapai secara optimal (Wahyuni, 2018)[12].
Didalam bahasa indonesia dapat didefimisikan bahwa bahaya adalah segala sesuatu yang berpotensi untuk
menyebabkan kerugian seperti cedera pada manusia, dan kerusakan pada alat atau lingkungan sekitar. Secara umum
bahaya merupakan sesuatu yang berpotensial dapat menimbulkan kerugian(Aini 2020)[2].

Risiko adalah m;mifeslelsatelu perwujudan potensi bahaya (hazard event) yang mengakibatkan kemungkinan
kerugian menjadi lebih besar. Secara umum Manajemen Risiko didefinisikan sebagai proses, mengidentifikasi,
mengukur, memastikan risiko dan mengembangkan strategi untuk mengelola risiko. Dalam mendeteksi semua potensi
bahaya SelBil potensi bahaya kecelakaan kerja perlu adanya identifikasi bahaya dalam setiap aktivitas (Triswandana,
2020)[11].Analisa risiko dimaksudkan untuk menentukan besarnya suatu risiko dengan mempertimbangkan
kemungkinan terjadinya dan besar akibat yang ditimbulkannya. Berdasarkan hasil analisa dapat dilakukan pemilahan
risiko yang memiliki dampak besar terhadap perusahaan dan risiko yang ringan atau dapat diabaikan (Ramadanita,
2020)[8].

SMK3 adalah bagian yang tidak dapat dipisahkan dari sistem manajemen perusahaan secara keseluruhan dalam
upaya pengendalian risiko dan potensi bahaya yang berkaitan dengan pekerjaan guna mewujudkan lingkungan kerja
yang aman, efisien, dan produktif[6]. Untuk mewujudkan SMK3 perusahaan perlu melakukan identifikasi dengan
bantuan metode Hazard identification, Risk Assessment, dan Risk Control (HIRARC). Metode HIRARC adalah
serangkaian proses identifikasi rutin maupun non rutin yang dilakukan oleh perusahaan sehingga yang diharapkan
dapat mengetahui tingkat kealelkelem kerja atau resiko yang ada pada area produksi sehingga dapat melakukan
pencegahan kecelakaan kerja serta meminimalisir risiko dengan cara yang tepat dengan menghindari dan mengurangi
risiko terjadinya kecelakaan kerja serta melakukan pengendalian dalam proses kegiatan perbaikan dan perawatan
sehingga prosesnya menjadi aman (Supriyadi 2017)[10].

A ﬂ:nliﬁkelsi Bahaya (Hazard Identification)

Identifikasi bahaya adalah upaya sistematis untuk mengetahui adanya bahaya dalam aktivitas organisasi.
Suatu bahaya tidak mudah untuk diketahui secara rinci, untuk itu perlu suatu teknik atau metode untuk
mengenal bahaya dengan mudah (Ramadanita, 2020)[8]. Pada penelitian Biantoro (2019), Identifikasi
dilaksanakan guna menentukan rencana pelaksanaan K3 dilingkungan perusahaan. Adapun juga tujuan
Belkukemnyel identifikasi bahaya, yaitu[4]:
¥ Memantau risiko-risiko bahaya yang jarang diketahui atau beberapa risiko bahaya yang tidak dihiraukan
dalam pekerjaan.
Mengambil tindakan cara pengendalian bahaya dan memperkecil risiko kecelakaan.
Tindakan dalam menentukan APD (Alat Pelindung Diri) dan dasar pengajuan ke menejemen.
. Memperkecil jumlah kecelakaan kerja dan meningkatkan produktifitas.
B. Penilaian Risiko (Risk Assessment)

Menurut Ramadhan dalam Boruthnaban (2021) Penilaian Risiko (Risk Assessment) adalah kegiatan penilaian

yang digunakan untuk mengetahui potensi resiko yang dapat terjadi. Penilaian risk assessment yaitu

Likelihood (L), dan Severity (S) atau Consequence (C). Tujuan Penilaian risiko adalah untuk mengevaluasi

besarnya resiko serta skenario dampak yang akan ditimbulkannya. Penilaian risk assessment yaitu Likelihood

(L), dan Severity (S) atau Consequence (C). Likelihood menunjukkan seberapa mungkin kecelakaan itu terjadi,

sedangkan Severity atau Consequence menunjukkan seberapa parah dampak dari kecelakaan tersebut. Nilai

dari Likelihood dan Severity akan digunakan untuk menentukan Risk Rating atau Risk Level[5]. Pengertian
tersebut dapat dilihat pada tabel 1, 2, dan 3 contoh gambar tabel Severity, Likelihood, dan tabel Risk Rating.

i
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Tabel 1. Tabel Severity Tabel 2. Tabel Likelihood
No. | Kriteria Penjelasan Level | Kriteria Penjelasan
\. | Isignification | Tidak terjadi cidera, kerugian kecil
1 Rare Hanya dapat terjadi pada keadaan tertentu
Menimbulican cidera ringan_ p I ditempat dan
2 Adinor tidak memsmbulkan dampak serins  terhadap 2 L'nf:be-’_» Kemuugk'nan tﬂ]&d»! ng
kelangsungan proses produlsi
Memeriukan  perawatan medis, kecelakaam vasg| | 3 Possible Dapat terjadi sewaktu-waltu
3 Moderate | ditimbulican tidak sampai mengalibatkan cacat, kerugian
Leuansan sedans 4 Likely Sangat mungin terjadi
4 Adgior Cidera serius, Kehilaag P L dapat 5 Almost Certain | Terjadi hampir disemua keadaan
o ) 1 pir
dan 2! gan besar
s | Catastrophic | PP palc samgat scrivs
untuk kedepannya dan kemgian k Zan sangat besar
Tabel 3. Tabel Risk Rating
Tingkat Risiko (Risk Level)
5
4 |M
Likelihood 3|0 M
2(0L |L M
1(L (L |M
1 2 |3 |4 |5
Skala
Severity

(Sumber: AS/NZS 4360)
Keterangan : L = Low

M = Medium
H = High
E = Extreme

C. Pengendalian Risiko (Risk Control)
Pengendalian risiko diterapkan kepada seluruh bahaya yang didapatkan dalam proses identifikasi bahaya dan
melihat peringkat risiko sehingga menentukan prioritas dGBra pengendaliannya. Defini Pengendalian risiko
(Risk Control) dalam penelitian Wisudawati (2020)[13], adalah upaya untuk mengatasi potensi bahaya yang
terdapat dalam lingkungan kerja. Hal utama yang dilakukan adalah menentukan skala prioritas yang kemudian
dapat mcmb:m menentukan risiko mana yang didahulukan untuk dikendalikan. Menurut Ramli (2010)
menjelaskan pengendalian risiko merupakan langkah menentukan dalam keseluruhan manajemen risiko.
Berkaitan dengan risiko K3, pengendalian risiko dilakukan dengan mengurangi kemungkinan atau keparahan
dengan mengikuti hirarki sebagai berikut[9].
Gambar 1. Pengendalian Risiko

PENGENDALIAN
ADMINISTRATIF
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Pengertian :

1). Eleminasi adalah tindakan pengendalian dengan menghilangkan sumber bahaya. tindakan eleminasi sangat efektif

untuk mencegah sumber bahaya, sehingga potensi resiko ccpaﬂlihilamgkam.

2). Subtitusi ialah tindakan pengendalian bahaya yang dilakukan dengan mengganti alat, atau sistem yang berbahaya
dengan yang lebih aman atau yang tidak berbahaya.

. Pengendalian Teknis, sumber bahaya dapat ditimbulkan dari ]ﬂa]atan atau sarana teknis yang ada di area kerja.
Karna itu, pengendalian bahaya bisa dijalankan dimulai dari perbaikan pada desain, penyesuaian peralatan dan
penambahan alat pengaman.

. Pengendalian Administratif, kegiatan ini mel;lkuk;uﬂ:ngendalian bahaya dengan melakukan cara administratif,
contohnya seperti mengatur jadwal kerja, SOP yang aman, rotasi jadwal kerja atau pemeriksaan kesehatan.

5). APD (Alat Pelindung Diri), tindakan ini dapat meminimalisir bahaya dengan memakai alat perlindungan diri

misalnya seperti helm, sarung tangan, masker, dan sepatu sevety. Dalam hal ini disebabkan karena alat pelindung
diribukan untuk mencegah kecelakaan namun hanya sekedar mengurangi efek atau keparahan kecelakaan.

3

=

4

=

Berikut adalah gambar alur metode pelaksanaan penelitian di PT. XYZ yang dapat terlihat pada gambar 2 sebagai
berikut:

Mulai

| Smdi lapangan

t‘—l Studi pustaka

| Identifikasi masalah |

| Tujuan Penelitian |

B

Penzumpulan datz

L Malabion obwarvasi pada proses produkes tekait potens risiloo balkaya loaja
1. Tabel Penilaian Resiko

-
Pengolahan data ! de HIRARC (Hasard Ident) and Risk A
and Risk Convol)

1. Mengidentifikasi adanya potensi hazard atau bahaya pada proses produksi
2 Mealakukan penilaian risiko terhadap hasard yang diidentifikasi untuk melihat hazard apa

yang iliki risiko terk dengan memberikan nilai Severity dan Likelihood untuk
mengkategorikan risiko
i M saran rek perbaikan sebagai upaya p lian resiko
I Amnzlizis dan pembahazan |

| Rekomendasi perbaikan |

!

| Kesmmpulan dan Saran |

Gambar 2. Diagram Alur Penelitian

II1. HASIL DAN PEMBAHASAN

1
A. Identifikasi Bahaya (Hazard Identification)

Langkah pertama pada metode HIRARC yaitu melakukan identifikasi bahaya, tahap ini dijalankan dengan
pengumpulan data ncnsi bahaya yang ada, dari hasil pengamatan secara langsung dilapangan. Dari potensi bahaya
yang didapat akan diberikan kode untuk mempermudah, sehingga mudah untuk dibedakan dan mengkl masing —
masing bahaya. Proses identifikasi bahaya dilakukan di 6 area kerja proses produksi. Berikut tabel identifikasi bahaya
yang didapat pada area produksi.

Tabel 4. Identifikasi Bahaya
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mixer

(seperti
tepung,gula,margarin)

No. Proses Kerja Aktivitas Kerja Bahaya Risiko
Mengambil dan Tumpukan kurang rapi dan
memindahkan bahan licin, bahan baku bisa .
baku(tepung,gula dan terjatuh Tertimpa
e bahan baku
margarin) dengan
Handtruck
. Mixer Adonan Bahan baku berat, tangan
. 3 4 o .
operator sebagai Cidera otot
Memasukkan bilhil‘l] Pe“)"‘f“gg"f 5“""[ - lengan dan
baku kedalam mesin menu‘mgk‘m bahan baku punggung

Udara jadi berdebu

Sesak nafas

Membentuk adonan

Jari operator terjepit

Jari tangan

sebelum dimasukkan
kedalam kardus

pemanas

2. Mesin Press | dijadikan berbentuk karena mendorong adonan teroutus
lembaran panjang langsung dengan tangan putus
Membentuk lembaran | Jari operator terjepit mesin
3 Mesin Press | adonan lebih presisi press dan mesin cutting Jari tangan
’ dan Cetak dan mencetak bentuk karena mendorong adonan | terputus
roti ghabin langsung dengan tan gan
. Mengeluarkan loyang | Mengeluarkan loyang
Mesin Oven | LS = - -
berisi gabin untuk panas dengan sarana yang
4. (setengah P - = Luka bakar
= dipindahkan ke kurang sefety
matang) L :
= keranjang
Mesin Oven 2 | Mengeluarkan loyang | Mengeluarkan loyang
s (mzllemg) dan | dari me‘sin pelapisan panas dengem sarana yang Luka bakar
pelapisan margarin dan oven 2 kurang sefety
margarin (matang)
Melakukan Alat pengepres produk
. ngepresan produk menggunakan alat
6. Packing pengepresin p S5 HERET S Luka bakar

Berdasarkan Tabel 4 di atas, diketahui banyak potensi bahaya dilingkungan proses produksi. Setelah dilakukannya
identifikasi bahaya kemudian dikelompokkan dan diberikan kode hazard. Kode ini sendiri agar mempermudah
pengelompokan bahaya. Tabel 5 dibawah ini merupakan klasifikasi hazard di proses produksi

Tabel 5. Pengelompokan Bahaya Pada Proses Produksi

Kode . . .
Keterangan Aktivitas Kerja Lokasi
Hazard =
Tumpukan kurang rapi dan licin | Mengambil dan
Hi bahan baku bisa terjatuh memindahkan bahan baku
(tepung, gula, dan margarin)
dengan handtruck
- —— Proses
Bahan baku berat, tangan operator .
sebagai penyangga saat Produksi
sebaga angga sad
H2 il penyangs . Memasukkan bahan baku
menuangkan bahan baku (seperti Lo
= . kedalam mesin mixer
tepung ,gula,margarin)
H3 Udara jadi berdebu
Jari operator terjepit karena Membentuk adonan
H4 mendorong adonan langsung dijadikan berbentuk
dengan tangan lembaran panjang
- — - Proses
Jari operator terjepit mesin press Membentuk lembaran Produksi
H5 dan mesin cutting karena adonan lebih presisi dan ’
mendorong adonan langsung mencetak bentuk roti gabin
dengan tangan
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Mengeluarkan loyang panas Mengeluarkan loyang berisi
H6 dengan sarana yang kurang sefety | gabin untuk dipindahkan ke
kerak Loyang
Mengeluarkan loyang panas Mengeluarkan loyang dari
H7 dengan sarana yang kurang sefery | mesin pelapisan margarin
dan oven 2 (matang)
Alat pengepresan produk Melakukan pengepresan
H8 menggunakan alat pemanas produk sebelum dimasukkan
kedalam kardus

Setelah mcukem klasifikasi pada setiap aktivitas kerja lengkap dengan potensi hazard , baru nanti dilanjutkan
melakukan Risk Assessment. Risk Assessment dijalankan dengan tujuan menilai semua risiko dan potensi bahaya
yang ada, sehingga dapat memberikan saran perbaikan dan efektif mengubah atau meminimalisir risiko.

B. Penilaian Risiko (Risk Assessment)

Tahap kedua dalam metode HIRARC adalah Risk Assessment yang merupakan proses penilain risiko berdasarkan
penyebab serta konsekuensinya. Penilaian risiko pada penelitian ini menggunakan pendekatan AS/NZS 4360.
“AS/NZS 4360” adalah suatu instansi standaris@l} yang bergerak dalam bidang masalah K3 (Keselamatan dan
kesehatan kerja). Instansi ini melihat tiga aspek Severity, Likenood, dan Risk Matrix. Pada tabel severity dilihat
dampak dari terjadinya suatu kejadian dari tingkat pengaruhnya (tidak signifikan, kecil, sedang dan berat). Sedangkan
pada tabel likelihood untuk melihat tingkat keseringan dari satu kejadian (hampir pasti terjadi, sering terjadi, dapat
terjadi, jarang sekali lcrjildi).lclalh nilai severity dan likelihood sudah ditetapkan, lalu melihat risk matrix, high,
medium atau low. Sehingga dapat dilihat mana risiko yang berpotensi besar menimbulkan bahaya berdasarkan
severity dan likelihood.

Ditemukannya hzdel]lif"lkelsi bahaya yang didapat pada proses produksi. Penilaian Risk assessment pada proses

produksi di PT. PTS dapat dilihat pada tabel 6 yang ada dibawah ini.

Tabel 6. Hasil Penilaian Risiko

No. Risk Severity | Likelihood | Rating
1. | Tertimpa bahan baku 1 1 Low
2. | Cidera otot lengan dan punggung 2 1 Low
3. | Sesak nafas 5 4 Extreme
4. | Kehilangan jari tangan 4 1 High
5. | Kehilangan jari tangan 4 High
6. | Luka bakar 2 4 High
7. | Luka bakar 2 4 High
8. | Luka bakar 2 | Low

Berikut adalah pemaparan bagaimana menentukan nilai dan rating risiko sebagai berikut :

1. Tertimpa bahan baku memiliki tingkat keparahan (nilai severity 1) yang merupakan tidak adanya cidera
dan memiliki dampak hanya dapat terjadi pada keadaan tertentu (nilai likelihood 1) maka dikategorikan
sebagai risiko rendah (Low risk) dengan mengacu pada matriks AS/NZS 4360.

2. Cidera otot lengan dan punggung memiliki tingkat keparahan (nilai severity 2) merupakan risiko cedera
ringan dan memiliki dampak tidak terlalu serius, dan hanya terjadi pada keadaan tertentu (nilai
Likelihood 1) maka dikategorikan sebagai resiko rendah (Low risk) dengan mengacu pada matriks
AS/NZS 4360.

3. Sesak nafas memiliki tingkat keparahan (nilai severiry 5) merupakan risiko yang dapat menimbulkan
kematian, berdampak sangat serius untuk kedepannya dan sangat mungkin terjadi (nilai Likelihood 4)
maka dikategorikan sebagai resiko sangat tinggi (Extreme risk) dengan mengacu pada matriks AS/NZS
4360.

4. Kehilangan jari tangan memiliki tingkat keparahan (nilai severiry 4) merupakan risiko cidera serius yang
dapat menimbulkan kecacatan dan kejadiannya hanya dapat terjadi pada keadaan tertentu (nilai
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Likelihood 1) maka dikategorikan sebagai resiko berat (High risk) dengan mengacu pada matriks
AS/NZS 4360.

Kehilangan jari tangan memiliki tingkat keparahan (nilai severiry 4) merupakan risiko cidera serius yang
dapat menimbulkan kecacatan dan kejadiannya hanya dapat terjadi pada keadaan tertentu (nilai
Likelihood 1) maka dikategorikan sebagai resiko berat (High risk) dengan mengacu pada matriks
AS/NZS 4360.

Luka bakar memiliki tingkat keparahan (nilai severity 2) merupakan resiko yang mengakibatkan cidera
ringan, memerlukan tindakan ditempat dan tidak mengakibatkan cidera serius dan untuk kemungkinan
terjadi sangat mungkin terjadi (nilai Likelihood 4) maka dikategorikan sebagai resiko sedang (High risk)
dengan mengacu pada matriks AS/NZS 4360.

Luka bakar memiliki tingkat keparahan (nilai severity 2) merupakan resiko yang mengakibatkan cidera
ringan, memerlukan tindakan ditempat dan tidak mengakibatkan cidera serius dan untuk kemungkinan
terjadi sangat mungkin terjadi (nilai Likelihood 4) maka dikategorikan sebagai resiko sedang (High risk)
dengan mengacu pada matriks AS/NZS 4360.

Luka bakar memiliki tingkat keparahan (nilai severity 2) merupakan risiko yang mengakibatkan cidera
ringan yang tidak mengakibatkan cidera serius terhadap kelangsungan proses produksi dan untuk
kemungkinan terjadi pada keadaan tertentu (ni Likelihood 1) maka dikategorikan sebagai resiko
sedang (Low risk) dengan mengacu pada matriks AS/NZS 4360.

Sesudah didapatkan hasil penilaian risiko pada masing — masing bahaya, kemudian risiko dikelompokkan dengan
mengurutkan dari matriks resiko tertinggi sampai terendah.

Tabel 7. Risk Rating

No. Risk Severity | Likelihood | Rating
1. | Sesak nafas 5 4 Extreme
2. | Kehilangan jari tangan 4 | High
3. | Kehilangan jari tangan 4 High
4. | Luka bakar 2 4 High
5. | Luka bakar 2 4 High
6. | Luka bakar 2 1 Low
7. | Tertimpa bahan baku 1 1 Low
8. | Cidera otot lengan dan punggung 2 1 Low

Sesudah risiko diurutkan dari yang extreme ke low, jadi bisa diketahui 1 risiko extreme risk rate, 4 risiko dengan
high risk rare, dan 3 risiko dengan low risk rare. Untuk tahap berikutnya adalah, Risk Control dimana dengan risiko
dengan rating extreme dan high dijadikan prioritas dalam memberikan rekomendasi untuk dilakukan perbaikan. Satu
risiko dengan Extreme rate dilanjutkan ke tahap risk control dengan tujuhan meminimalisir risiko, agar tidak
menyebabkan kerugian berlanjut bagi perusahaan dan karyawan di masa mendatang. Empat risiko diambil karena
memiliki level high rate, sehingga perlu untuk diberikan rekomendasi bertujuan untuk menghindari terjadinya
kecelakaan kerja serta kerugian materil dikemudian hari.

Tabel 8. Risiko Yang Memerlukan Perbaikan

No. Risk Severity | Likelihood | Rating
1. | Sesak nafas 5 4 Extreme
2. | Kehilangan jari tangan 4 | High
3. | @hehilangan jari tangan 4 1 High
4. | Luka bakar 2 4 High
5. | Luka bakar 2 4 High
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C. Pengendalian Risiko (Risk Control)
Tahap terakhir dengan memakai metode HIRARC, pengendalian risiko (risk control), yang bertujuan memberikan
m perbaikan dengan cara mengetahui penyebab sebuah risiko dan memperkecil timbulnya risiko kerja. Tabel
pengendalian risiko dapat dilihat pada tabel dibawah ini :

Tabel 9. Pengendalian Risiko Sesak Nafas Akibat Debu dari Tepung

Penyebab

Bahan baku tepung yang di masukkan kedalam mesin mixer adonan membuat debu halus dari
tepung berterbangan
Pengendalian Risiko

Eliminasi : -

Subtitusi : -

Perancangan : penambahan blower

Administrasi : melakukan sosialisasi penerapan SMK3
APD : penggunaan masker 3M

Pada tabel 9 dilakukan pengendalian risiko sesak nafas akibat debu halus dari tepung yang berterbangan dalam
ruangan, dengan melakukan perancangan atau pengendalian teknis dengan menambahkan blower dalam ruangan
sehingga dapat membantu debu halus dari tepung bisa lebih cepat keluar sehingga membuat udara menjadi cepat
bersih. Pencegahan resiko juga dilakukan dengan melakukan sosialisasi penerapan SMK3 supaya operator melakukan
pekerjaan sesuai dengan SOP dan menambahkan APD berupa penggunaan masker 3M.

Rekomendasi perbaikan pencegahan risiko juga dilakukan dengan melakukan sosialisasi penerapan SMK3 agar
operator melakukan pekerjaan sesuai dengan SOP dan menambahkan APD berupa penggunaan masker 3M. Maker
3M tipe N95 yang terbuat dari serat polipropilen yang dapat menyaring partikel - partikel kecil berfungsi untuk
menghalau debu halus dari tepung.

Gambar 3. masker 3M

Tabel 10. Pengendalian Risiko Jari Tangan Terputus Akibat Terjepit Mesin Press
Penyebab

Adonan didorong langsung dengan tangan ke mesin press

Pengendalian Risiko

Eliminasi :
Subtitusi : -
Perancangan : penggunaan alat pendorong secara manual
Administrasi : Melakukan sosialisasi penerapan SMK3
APD: -

Pada Tabel 10 dilakukan pengendalian risiko jari tangan terputus akibat terjepit mesin press, dilakukan
perancangan atau pengendalian teknis dengan penggunakan alat bantu pendorong manual, dan pencegahan resiko
secara administrasi yaitu dengan sosialisai penerapan SMK3 agar operator melakukan pekerjaan sesuai dengan SOP.

Rekomendasi perbaikan terhadap risiko jari tangan terputus akibat mesin press, dapat dilakukan dengan
perancangan atau pengendalian teknis dengan cara membuatkan alat bantu dorong manual yang dapat digunakan
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operator untuk mendorong adonan sehingga adonan tidak bersentuhan secara langsung oleh tangan operator. Alat
pendorong yang dapat dibuat dengan bahan stainles schingga tidak mudah lengket jika terkena adonan dan lebih
higienis karna tidak dapat menimbulkan karat dan yang pasti aman untuk penggunaan jangka panjang. Pebaikan resiko
Jjuga dilakukan dengan sosialisasi penerapan SMK3 agar operator melakukan pekerjaan sesuai dengan SOP.

Gambar 4. alat bantu dorong adonan

Tabel 11. Pengendalian Risiko Jari Tangan Terputus Akibat Terjepit Mesin Press dan Cutting
Penyebab

Adonan didorong langsung dengan tangan ke mesin press dan cetak

Pengendalian Risiko

Eliminasi : -

Subtitusi : -

Perancangan : penggunaan alat pendorong secara manual
Administrasi : Melakukan sosialisasi penerapan SMK3
APD: -

Pada Tabel 11 dilakukan pengendalian risiko jari tangan terputus akibat terjepit mesin press dan cutting,
dilakukan perancangan atau pengendalian teknis dengan penggunakan alat bantu pendorong manual, dan pencegahan
resiko secara administrasi yaitu dengan sosialisai penerapan SMK3 agar operator melakukan pekerjaan sesuai dengan
SOP.

Rekomendasi perbaikan terhadap risiko jari tangan terputus akibat mesin pressi dan cutting, dapat dilakukan
dengan perancangan atau pengendalian teknis dengan cara membuatkan alat bantu dorong manual yang dapat
digunakan operator untuk mendorong adonan sehingga adonan tidak bersentuban secara langsung oleh tangan
operator. Alat pendorong yang dapat dibuat dengan bahan stainles sehingga tidak mudah lengket jika terkena adonan
dan lebih higienis karna tidak dapat menimbulkan karat dan yang pasti aman untuk penggunaan jangka panjang.
Pebaikan resiko juga dilakukan dengan sosialisasi penerapan SMK3 agar operator melakukan pekerjaan sesuai dengan
SOP.

Gambar 5. alat bantu dorong adonan
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Tabel 12. Pengendalian Risiko luka bakar Akibat mengeluarkan loyang dari oven 1(setengah matang)

Penyebab

Mengeluarkan loyang panas dari oven 1(setengah matang) dengan sarana kurang sefery
Pengendalian Risiko

Eliminasi : -

Subtitusi : -

Perancangan : -

Administrasi : Melakukan sosialisasi penerapan SMK3
APD : sarung tangan anti panas

Pada Tabel 12 dilakukan pengendalian risiko luka bakar akibat mengangkat loyang panas dengan alas yang
kurang sefery, dengan melakukan pengendalian secara administrasi dengan cara melakukan sosialisasi SMK3 agar
karyawan melakukan pekerjaannya sesuai dengan SOP dan menambahkan APD berupa penggunaan sarung tangan
anti panas.

Rekomendasi perbaikan terhadap pencegahan risiko dilakukannya sosialisasi penerapan SMK3 supaya

karyawan melakukan pekerjaan sesuai dengan SOP, dan dengan menambah kan APD berupa penggunaan sarung
tangan. Sarung tangan sefety anti panas yang berfungsi mengurangi risiko bersentuhan langsung dengan benda panas.

¢ 7R

Gambar 6. sarung tangan anti panas

Tabel 13. Pengendalian Risiko luka bakar Akibat mengeluarkan loyang dari oven 2(matang)

Penyebab

Mengeluarkan loyang panas dari oven 2(matang) dengan sarana kurang sefety

Pengendalian Risiko

Eliminasi : -

Subtitusi : -

Perancangan : -

Administrasi : Melakukan sosialisasi penerapan SMK3
APD : sarung tangan anti panas

Pada Tabel 13 dilakukan pengendalian risiko luka bakar akibat mengangkat loyang panas dengan alas yang
kurang sefety, dengan melakukan pengendalian secara administrasi dengan cara melakukan sosialisasi SMK3 agar
karyawan melakukan pekerjaannya sesuai dengan SOP dan menambahkan APD berupa penggunaan sarung tangan
anti panas.

Rekomendasi perbaikan terhadap pencegahan risiko dilakukannya sosialisasi penerapan SMK3 supaya
karyawan melakukan pekerjaan sesuai dengan SOP, dan dengan menambah kan APD berupa penggunaan sarung
tangan. Sarung tangan sefety anti panas yang berfungsi mengurangi risiko bersentuhan langsung dengan benda panas.
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Gambar 7. sarung tangan anti panas

IV.SIMPULAN

Hzn penelitian yang diperoleh terkait analisis potensi bahaya dan pengendalian risiko pada bagian produksi

PT. XYZ dengan menggunakan metode HIRARC memperoleh kesimpulan sebagai berikut :

(S

Mendapatkan hasil identifikasi yang dilakukan di bagian produksi PT. XYZ mendapati 8 potensi bahaya dari
6 bagian produksi yaitu mixer adonan, mesin press, mesin press dan cetak, mesin oven 1, mesin oven 2, dan
packing.

Berdasarkan penilaian risiko dari 8 risiko yang diperoleh, didapat 3 macam risk level yaitu risiko ekstrim

(extreme rate) berjumlah 1 risiko, risiko tinggi (high risk) berjumlah 5 risiko, dan risiko rendah (low risk)

berjumlah 3 risiko.

Rekomendasi perbaikan yang disarankan pada PT. XYZ, rekomendasi yang memiliki risiko atau risk level

ckstrim dan tinggi. Berikut merupakan rekomendasi perbaikan yang telah didapat dari hasil analisis pada area

produksi dengan menggunakan metode HIRARC yaitu sebagai berikut.

a.  Pengendalian risiko dengan melakukan perancangan (rekayasa teknis), dilakukan pada resiko sesak nafas
akibat debu tepung, jari tangan terputus akibat terjepit mesin press dan jari tangan terputus akibat mesin
press dan cetak. Penerapannya dilakukan dengan memberi penambahan kipas blower pada area mixer
adonan, dan memberikan alat pendorong adonan pada pekerja mesin press dan mesin press dan cetak.

b. Pengendalian risiko secara administras dilakukan pada semua resiko yang memiliki tingkat resiko tinggi
dengan melalui penerapan sosialisasi penerapan SMK3.

c. Pengendalian risiko dengan pemberian APD, dilakukan pada resiko sesak nafas dan resiko luka bakar,
penerapannya dengan cara mengharuskan pekerja menggunakan masker 3M dan menggunakan sarung
tangan anti panas.
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