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Lampiran .1. Tabel Analisis Bahaya Aktivitas Kerja Pada Stasiun Threser

No 
Urutan Langkah-

Langkah 
Kondisi Aktual 

Analisis Keselamatan 

Kerja 
Penyebab Usulan Perbaikan 

1 Pekerja  

mengoperasikan 

dengan cara 

memantau dan 

mengawasi vibrating 

screen 

Kondisi lantai pada area 

kerja licin dan ada 

tumpahan minyak. 

Pekerja kemungkinan 

jatuh / terpeleset saat 

menaiki tangga di 

stasiun threser 

 

 

4 Lantai pada stasiun 

thresher tidak langsung 

dibersihkan.  

5 Faktor kelelahan pekerja 

akibat kerja lembur 

6 Kondisi APD yang sudah 

tidak layak pakai. 

4 Lantai lebih sering dan lebih 

teliti saat dibersihkan 

5 Pengaturan shift kerja dan 

waktu istirahat   yang efektif  

6 Pekerja menggunakan APD 

yang masih layak pakai  

2 Pekerja melakukan 

pengawasan/mengon

trol pada stasiun 

thresher. 

3 Lantai pada stasiun 

threser licin karna 

banyak tumpahan 

minyak dan air.  

4 Terdapat banyak 

janjangan TBS  yang 

berserakan. 

3 Area kerja pada 

stasiun threser 

lantainya licin. 

4 Pekerja tertimpa 

jatuhan atau 

tersandung TBS saat 

berjalan di stasiun 

threser 

3 Lantai yang licin  

4 Pekerja tidak 

menggunakan APD yang 

lengkap dan layak 

3   pekerja yang kurang hati-

hati. 

4 Lantai dibersihkan secara 

berkala / menjelang jam kerja 

selesai  

5 Pekerja harus menggunakan 

APD yang lengkap dan layak. 

6 Alat pendukung kerja / 

kebersihan segera dirapikan 

setelah tidak dipakai / 

disimpan 
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Lampiran .2. Gambar Area Kerja Pada Stasiun Threser. 

 

Lampiran .3. Gambar Lingkungan Kerja Pada Stasiun Threser. 
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Lampiran .4. Gambar SOP Di Stasiun Threser 

 

Lampiran .5. Gambar Data Cleaning Di Stasiun Threser 
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Lampiran .6. Gambar Menyalakan Panel 

 

Lampiran .7. Gambar pengecekan Under Threser dan Bottom Cross 
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Lampiran .8. Tabel Identifikasi Risiko 

 

Lampiran .9. Tabel SOP Stasiun Threser 

Standar Operasional Stasiun Thresher 
NO Persiapan Sebelum 

Operasional 

Operasional 

Thresher 

Pemeliharaan dan 

Perawatan 
1 Periksa Kondisi Thresher 

dan Peralatan Pendukung. 

Nyalakan Threser dan 

Peralatan Pendukung. 

Lakukan Pemeliharaan 

Rutin Threser dan 

Peralatan Pendukung. 

2 Pastikan Semua Pekerja 

Telah memakai Alat 

Pelindung Diri (APD). 

Masukan Bahan Baku 

(TBS) Kedalam Threser. 

Periksa dan Ganti 

Komponen yang rusak 

atau Aus. 

3 Melakukan Briefing 

Tentang Prosedur 

Operasional. 

Atur Kecepatan dan 

Tekanan Mesin Threser 

Sesuai Dengan 

Spesifikasi. 

Selalu membersihkan 

Areal Kerja Setelah 

Stop Olah. 

4  Pantau Kondisi areal 

stasiun Threser dan 

bahan Baku Selama 

Operasional. 

Catat Hasil 

Pemeliharaan dan 

Perawatan. 

 

 

 

 

Identifikasi Resiko Kategori Usulan 

Bahaya kesetrum. Tinggi Agar tidak lalai dan selalu berhati-hati 

dalam menyalakan panel box. 

Terjepit daun screw 

under thresher. 

Tinggi Agar safety nya selalu diperhatikan 

dan lebih dikoordinasikan lagi 

komunikasinya dengan sesama 

pekerja. 

Terjepit daun screw 

bottom cross. 

Tinggi Agar safety nya selalu diperhatikan 

dan lebih dikoordinasikan lagi 

komunikasinya dengan sesama 

pekerja. 

Terkena gancu. Sedang Agar safety nya selalu diperhatikan 

dan selalu fokus dalam bekerja. 

Tertimpa jatuhan 

buah dari atas. 

Sedang Agar selalu fokus bekerja dan selalu 

memperhatikan lingkungan kerja. 
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Lampiran .10. Tabel Data Kecelakaan Tergelincir 

DATA KECELAKAAN TERGELINCIR 
Identifikasi Risiko Data Insiden Data Kondisi  

1. Lokasi: Lantai 
produksi, areal 
stasiun thresher. 

2. Jenis Risiko: Lantai 
licin. 

3. Penyebab: Cairan 
minyak, dan air. 

4. Dampak: 
Kecelakaan, cedera, 
sakit. 

1. Waktu Kejadian: Bulan 
November 2 kali, desember 
1 kali. 

2. Lokasi: stasiun thresher. 
3. Jenis Insiden: Kecelakaan. 
4. Penyebab: 64Lantai licin 

akibat banyak genangan air, 
serta cairan minyak 
tumpah. 

5. Dampak: 3 orang cidera 
ringan. 

1. Kondisi Lantai: Licin. 
2. Kondisi Cuaca: 

Hujan. 
3. Kondisi 

Pencahayaan: 
Cukup. 

 

 

Lampiran .11. Tabel Data Tidak Memakai APD 

DATA TIDAK MEMAKAI APD  
Data Pekerja Data Insiden Data APD 

5. Pekerja: Operator 
dan Helper St. 
Threser. 

6. Pengalaman Kerja: 
2,5 tahun. 

7. Pelatihan K3: Tidak 
Pernah Mengikuti 
Pelatihan K3. 

1. Waktu Kejadian: Dari 
Awal Penelitian Sampai 
Akhir (1 Agustus-31 
Januari 2024). 

2. Lokasi: Stasiun Threser. 
3. Jenis Insiden: Pekerja 

Tidak Memakai APD. 
4. Penyebab: Kurangnya 

Kesadaran Mengenai 
Pentingnya APD. 

5. Dampak: Beresiko 
Terjadinya Kecelakaan 
Kerja dan Cedera. 

1. Jenis APD: Sarung 
Tangan, Kacamata, 
Helm, Earplug, dan 
Sepatu Keselamatan. 

2. Ketersediaan APD: 
Tersedia di Tempat 
Kerja. 

3. Kondisi APD: Kurang 
Baik.  

 

 


