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Penelitian ini dilakukan untuk memahami bahaya terjatuh akibat sikap kerja yang
tidak aman pada proses perebusan TBS di stasiun sterilizer. Bahaya berpotensi
terjadi di stasiun perebusan yaitu pekerja dapat terjatuh karena tangga licin,
pekerja dapat tersembur uap panas, dapat melukai tangan pekerja gagang gancu
licin dan bersisip, pekerja dapat tergelincir, kepala dapat terbentur ulir conveyor.
Dengan menggunakan metode HIRARC. Untuk mencegah terjadinya kecelakaan
kerja perlu dilakukan memberikan pelatihan dan informasi penting pada pekerja
mengenai pekerjaannya untuk mengenali potensi bahaya K3 dan risiko kecelakaan
kerja serta cara pencegahannya pada saat toolbox meeting seperti memberi
pelatihan pada pekerja agar dapat meminimalisir risiko kecelakaan kerja.

Disarankan perusahaan menyediakan alat pelindung diri yang lengkap dan sesuai
dengan pekerjaannya agar dapat meminimalisir risiko kecelakaan kerja yang

disebabkan oleh unsafe action dan unsafe condition.

Kata kunci: HIRARC, Stasiun Sterilizer



A

Pendahuluan

Kesejahteraan yang berkaitan dengan kata adalah suatu rangkaian
pengaturan dan pengendalian keadaan yang berpotensi terjadinya kecelakaan
kerja yang ditunjukkan dengan metode dan pedoman yang diterapkan. Salah
satu pedoman yang mengatur tentang Kesejahteraan Kerja adalah Peraturan
Nomor 13 Th. 2003 tentang Penyediaan Tenaga Kerja, pasal 86 ayat 2
membaca: Setiap tenaga ahli/pekerjaan memiliki pilihan untuk mendapatkan
jaminan untuk Kesejahteraan dan Kesejahteraan terkait Firman. Pasal 86
ayat 2 membaca dengan teliti, “Untuk menjaga keamanan pekerja/buruh
agar terwujud efisiensi kerja yang ideal, maka diselesaikanlah upaya
Kesejahteraan dan Kesejahteraan Firman (Samsugi et al., 2020).

Pasal 87 menjelaskan, setiap organisasi wajib melaksanakan Kerangka
Kerja Pelaksana (SMK3) terkait Firman yang tergabung dalam kerangka
administrasi organisasi. Dengan mengusulkan bahwa Keamanan terkait
Word (K3) dapat memahami pemeliharaan pekerja yang lebih baik secara
mengejutkan. Setiap individu perlu memiliki kesadaran dari dalam diri
mereka tentang pentingnya menjaga kesehatan dan keamanan di tempat
kerja untuk melindungi diri mereka sendiri dan organisasi dari kemungkinan
bahaya. Cara-cara untuk mengangkat isu-isu kepada perwakilan dapat
melalui pengarahan, pendidikan, dan peningkatan kesejahteraan (Hedianto et
al., 2014).

Kata terkait Keamanan Kerangka kerja dewan (SMK3) adalah bagian
penting dari kerangka administrasi organisasi. Alasan SMK3 pada tingkat
dasar adalah bahwa penyusunan K3 dilakukan dengan dewan pertaruhan
termasuk bukti pembeda bahaya, evaluasi risiko dan pengendalian peluang
aset yang ada, misalnya mesin, pesawat terbang, peralatan kerja, proses
penciptaan dan Kesejahteraan terkait Firman ( SMK3) sangat penting untuk
kerangka administrasi umum. yang menggabungkan desain hierarkis,
pengaturan, kewajiban, pelaksanaan sistem, siklus dan aset yang diperlukan
untuk peningkatan pelaksanaan, pencapaian, evaluasi, dan dukungan kata

terkait strategi keamanan dan kesejahteraan berkaitan dengan pengendalian



bahaya yang berhubungan dengan latihan kerja untuk membuat pekerjaan
yang dilindungi lingkungan, cakap dan bermanfaat (Indragiri dan Yuttya,
2018). Adanya bahaya yang menyebabkan kecelakaan dapat berdampak
buruk bagi manusia. Perlengkapan, bahan dan iklim peluang merupakan
gambaran kemungkinan bahaya, adanya bahaya dan bahaya harus segera
diwaspadai dan dikendalikan dengan baik dan benar para pelaksana K3.
OHS dewan terkait erat dengan risiko para eksekutif. Mengingat OHSAS
(Word Related Wellbeing and Security Appraisal Series) 18001, asosiasi
diharapkan untuk menetapkan metode sehubungan dengan bukti yang dapat
dikenali bahaya,

Tujuan Penelitian

Motivasi di balik penelitian ini adalah untuk mengenali dan memeriksa
bahaya yang diharapkan serta program penilaian dan pengendalian risiko
kerja, memanfaatkan strategi Peril Distinguishing proof Gamble Evaluation

and Hazard Control (HIRARC) di stasiun sterilisasi di pabrik kelapa sawit.

Metode Penelitian
a. Waktu dan Lokasi Penelitian
1. Waktu Penelitian

Pemeriksaan diarahkan untuk waktu yang sangat lama, yang meliputi
kesiapan pemilahan informasi, penanganan dan penyelidikan informasi serta
penilaian latihan eksplorasi.

2. Lokasi Penelitian

Penelitian ini dilakukan di pabrik kelapa sawit khususnya di
PT.Socfindo Mata Pao, Kab Serdang Bedagai, Sumatera Utara.



Objek Penelitian
Obyek yang diteliti khususnya di pabrik kelapa sawit pada stasiun
sterilizer dikarenakan stasiun tersebut cenderung terjadi risiko kecelakaan

kerja. Obyek yang dilakukan dalam penelitian ini adalah tenaga kerja.

Metode Pengumpulan Data

1. Data Primer
Informasi penting diperoleh dari persepsi tentang siklus dan

dokumentasi.

2. Data Sekunder
Informasi opsional diperoleh dari informasi dan tulisan berkonsentrasi

pada penyelidikan bahaya dengan menggunakan teknik HIRA (Peril
Distinguishing proof Gamble Evaluation) dan arsip perusahaan PT. Socfindo
Mata Pao sebagai:
e Data Proses kerja pada stasiun sterilizer
e Data kebijakan manajemen terhadap pelaksanaan Kesehatan dan
keselamatan kerja

o Data analisis bahaya keselamatan pekerja di stasiun sterilizer

Instrumen Penelitian
Instrumen vyang digunakan adalah Teknik HIRARC (Hazard

Identification Risk Assesment) yang diaplikasikan pada stasiun sterilizer
Bahaya (Hazard)

Sesuai OHSAS 18001:2007 “Bahaya adalah sumber, situasi atau
tindakan yang berpotensi menimbulkan kerugian dalam hal luka-luka atau
penyakit terhadap manusia”.

Risiko (Risk)

Sesuai OHSAS 18001:2007 “Risiko adalah kombinasi dari kemungkinan
terjadinya kejadian berbahaya atau paparan dengan keparahan dari cidera
atau gangguan Kesehatan yang disebabkan oleh kejadian atau paparan
tersebut”.

HIRARC (Hazard ldentification, Risk Assesment and Risk Control)



Sesuai OHSAS 18001:2007 “Risiko adalah kombinasi dari kemungkinan
terjadinya kejadian berbahaya atau paparan dengan keparahan dari cidera
atau paparan dengan keparahan dari cidera atau gangguan kesehatan yang
disebabkan oleh kejadian atau paparan tersebut”.

Identifikasi Bahaya (Hazard ldentification)

Sesuai (Ernawati, 2010) “Membedakan bukti bahaya adalah pekerjaan
yang disengaja untuk mengetahui adanya risiko dalam latihan hierarkis”.
Setiap lingkungan kerja yang melengkapi bukti pembeda risiko dari setiap
kesempatan dan kemudian mempertimbangkan keadaan dalam memutuskan
perjudian sebagai berikut:

e N : kondisi normal, pekerjaan sehari-hari dan sesuai prosedur
e A kondisi abnormal, pekerjaan diluar prosedur

e E : Kkondisi darurat, keadaan yang sulit dikendalikan



Tabel 3. 1 Skala Ukur Kemungkinan (probability)

Level Tingkat Defenisi

Kemungkinan

1 | Jarang Sekali Kecelakaan terjadi dalam 5 tahun sekali

2 | Kadang-Kadang | Kecelakaan terjadi dengan rentan waktu 2-5 tahun

sekali
3 | Dapat Terjadi Kecelakaan dengan rentan waktu 1-2 tahun
4 | Sering Terjadi Kecelakaan terjadi dalam waktu 2-10 bulan sekali
5 | Hampir Pasti Kecelakaan terjadi dalam waktu sebulan sekali

terjadi

Sumber: Jurnal oleh (Urrohmah, 2019)

Tabel 3. 2 Skala Ukur Tingkat Keparahan

No Tingkat Defenisi

Keparahan

Jika Tidak ada dampak yang diakibatkan sangat kecil bagi manusia,
proses produksi, property atau menyebabkan perawatan fisik

setidaknya dalam 15 menit

Jika terjadi luka kecil tetapi cukup hanya dirawat oleh tim P3K

dan/menyebabkan satu hari kerja atau hilang atau kurang

Jika terjadi cedera sedang, perlu penanganan medis, menyebabkan

sedikitnya dua hari kerja hilang atau kurang

Jika terjadi luka berat dan membutuhkan perawatan dirumah sakit dan

atau menyebabkan hari kerja hilang lebih dari dua hari

Jika dampak yang terjadi mengakibatkan kecacatan permanen atau

parsial atau bahkan kematian

Sumber: Jurnal oleh (Urrohmah, 2019)



€.

Tabel 3. 3 Skala Ukur Tingkat Keparahan

Sumber Jurnal oleh (Urrohmah, 2019)

Konsekuensi dari penilaian perjudian akan digunakan sebagai alasan untuk

memimpin kontrol perjudian. Pengendalian bahaya di tempat kerja adalah
langkah-langkah yang dilakukan untuk membatasi atau membunuh pertaruhan
kecelakaan kerja melalui akhir, penggantian, kontrol desain, kontrol

manajerial dan APD.

Defenisi Operasional

Perebusan (Stasiun Sterilizer) Proses perebusan bertujuan untuk
membuat daging TBS menjadi lunak sehingga partikel minyak (cair) bisa
terlepas dari partikel padat ketika terjadi pengepresan.

Proses Pengolahan Data

Dalam penelitian di PT.Socfindo Mata Pao, kebutuhan pada kata terkait
kesejahteraan dan keamanan kerangka kerja dewan menggunakan strategi
Danger ID and Chance Appraisal (HIRA). Interaksi ID yang menggunakan
HIRA adalah sebagai berikut:
1. Identifikasi Bahaya
2. Risk Assesment (Analisa Resiko)



Informasi yang dikumpulkan dalam penelitian ini adalah informasi
kecelakaan kerja PT. Socfindo Mata Pao dan informasi tentang penemuan
kemungkinan rilis di divisi penciptaan di PT. Socfindo. Mata Pao sedangkan

informasi yang dikumpulkan adalah sebagai berikut:

e Informasi penting yang dapat diperoleh dari persepsi di
PT.Socfindo.Mata Pao adalah penemuan potensi bahaya di studio dan
pertemuan langsung dengan pihak K3 di PT.Socfindo.Mata Pao.

e Informasi tambahan adalah informasi yang diperoleh dari dokumen
organisasi dan informasi organisasi yang dapat diverifikasi dari kerangka

waktu yang lalu terkait dengan informasi yang akan digunakan.



D. Hasil Analisis dan Pembahasan

a. Hasil Penelitian
Penggunaan Danger Distinguishing proof, Chance Appraisal
(HIRA) dilakukan di stasiun sanitasi dan titik fokus penyelidikan
pemeriksaan bekerja di stasiun bubbling.
b. Hasil Identifikasi Aspek Bahaya
Kenali bagian pekerjaan mana yang mungkin terdiri dari kata-kata
terkait bahaya dan kecelakaan mulai dari lingkungan kerja, perangkat
keras kerja, peralatan dan bahan yang terkait dengan siklus dan kondisi
untuk menghindari demonstrasi berisiko dan menghapus keadaan

berbahaya. Informasi didapat dari persepsi langsung.



Pekerja menaiki tangga untuk menyalakan sterilizer

Kondisi aktual : Pekerja menaiki tangga untuk menyalakan sterilizier
Analisis Bahaya Keselamatan Kerja : Pekerja berada di ketinggian pada
saat mengoperasikan sterilizier

Anak tangga di stasiun sterilizer sangat diperlukan untuk mengurangi
kecelakaan kerja dan anak tangga harus selalu bersih dan kering. Fungsi anak

tangga dibuat untuk mengurangi risiko jatuh pada pekerja

Al

Gambar 4. 1 Tangga sterillizer



Pekerja membuka pintu sterilizer

o Kondisi Aktual : Pada saat membuka pintu sterilizer, banyak uap panas yang
keluar

¢ Analisis Bahaya Keselamatan Kerja : Pekerja diwajibkan menggunakan baju
tebal tangan panjang agar pekerja tidak tersembur uap panas. Jika pekerja tidak

memakai baju tebal tangan Panjang pekerja dapat tersembur uap panas

Gambar 4. 2 Pintu sterillizer



Pekerja mengeluarkan TBS dari sterillizer menggunakan gancu dan screw
conveyor

o Kondisi Aktual :
- Pekerja menarik TBS menggunakan gancu dari sterilizer
- Lantai yang berminyak dan licin
- Conveyor ulir yang berputar setinggi kepala
« Analisis Bahaya Keselamatan Kerja :
- Dapat melukai tangan pekerja gagang gancu licin dan bersisip
- Pekerja dapat tergelincir
- Kepala dapat terbentur ulir conveyor
» Pekerja harus menggunakan sarung tangan agar tangan pekerja tidak luka atau
cedera
 Lantai dipabrik harus selalu bersih dan tidak ada TBS atau minyak yang
tercecer minyak dilantai

+ Pekerja harus menggunakan helm pelindung untuk mengurangi risiko benturan



Gambar 4. 3 Mengeluarkan TBS dari tabung sterillizer dengan alat screw
conveyor.

Gambar 4. 4 Mengeluarkan TBS dari tabung sterillizer dengan gancu.



Tabel 4. 1 Langkah pekerjaan, kondusi aktual dan analisis bahaya pada stasiun sterilizer.

No

Urutan Langkah

Kondisi Aktual

Analisis Bahaya
Keselamatan Kerja

Usulan Perbaikan

Pekerja menaiki
tangga untuk
menyalakan
sterilizer

Pekerja berada di
ketinggian pada saat
mengoperasikan
sterilizier

Pekerja dapat terjatuh karena
tangga licin

Tangga harus selalu bersih dan
kering

Dibuatkan pegangan tangga
(handrail) untuk mengurangi risiko
jatuh

Di buat tangga penghubung dari
lantai penutup sterilizer ke lantai
pemasukan TBS ke sterillizer

Pekerja membuka

Pada saat membuka pintu

Pekerja dapat tersembur uap

Pekerja harus menggunakan baju

2 ppintu sterilizer, banyak uappanas  |panas tebal tangan panjang agar pekerja
sterilizer yang keluar tidak tersembur uap panas
Pekerja mengeluarkan | 1. Pekerja menarik TBS 1. Dapat melukai tangan . Pekerja harus menggunakan sarung
; TBS dari sterillizer menggunakan gancu dari pekerja gagang gancu tangan agar tangan pekerja tidak
sterilizer

menggunakan gancu
dan screw conveyor

2. Lantai yang berminyak
dan licin

3. Conveyor ulir yang
berputar setinggi kepala

licin dan bersisip
2. Pekerja dapat tergelincir

3. Kepala dapat terbentur
ulir conveyor

cedera

. Lantai di pabrik harus selalu bersih

dan tidak ada TBS atau minyak
yang tercecer di lantai

. Pekerja harus menggunakan helm

agar mengurangi risiko benturan

Sumber : Analisa Data Primer (2021)




Hasil Penilaian Resiko

Risiko digunakan untuk memutuskan tingkat penilaian kemungkinan kerugian
yang dapat ditimbulkan. Peringkat perjudian adalah nilai yang menunjukkan perjudian
yang ada pada level rendah, sedang, dan jelas. Bergantung pada standar, setiap risiko
diselesaikan dan dari hasil taruhan kemudian, diselesaikan pada pedoman taruhan. arah
taruhan standar didelegasikan merah, kuning atau hijau.

Tabel 4. 2 Identifikasi bahaya, asesmen risiko dan pengendaliannya pada stasiun sterilizer.

PP Tingkat[Ti Tingkat] i
No Urutan Kondisi Aktual Identifikast k:r]r?unag :mgka; :Jr:?ura Pengendatian
Langkah- bahaya (Hazard | ioan | CPara
langkah identification) an
Pekerja Pekerja berada di  |Pekerja dapat 1.Tangga harus selalu
1 lnaik ketinggian pada saat fterjatuh karena bersih dan kering
untuk mengoperasikan tangga licin 3 3 9
menyalak  sterilizier 2.Dibuatkan pegangan
an tangga (handrail)
sterilizer untuk mengurangi
risiko jatuh
3.Di buat tangga
penghubung dari lantai
penutup sterilizer ke
lantai pemasukan TBS
ke sterillizer
Pekerja Pada saat membuka |Pekerja dapat Pekerja harus
2 membuka |pintu sterilizer, tersembur uap 4 > . menggunakan baju tebal
pintu banyak uap panas panas agar pekerja tidak
sterilizer  yang keluar tersembur uap panas
Pekerja 1. Pekerja menarik |1.Dapat melukai 1.Pekerja harus
mengeluark_ TBS tangan pekerja menggunakan sarung
} Renlizer | menogunakan | B DA ke
menggunak gancu dari bersisip 3 pekerja tidak cedera
an gancu sterilizer 2.Lantai di pabrik harus
dan screw 2.Pekerja dapat selalu bersih dan tidak
conveyor 2. Lant§i yang tergelincir ada TBS atau minyak
Ibizli’:“nyak dan 3 Kepala dapat yang tercecer di lantai
terbentur ulir 3. Pekerja harus
3. Conveyor ulir conveyor menggunakan helm
yang berputar agar mengurangi
setinggi kepala risiko benturan
Sumber : Analisa Data Primer (2021)
Keterangan:

¢ N : kondisi normal, pekerjaan sehari-hari dan sesuai prosedur
¢ A : kondisi abnormal, pekerjaan diluar prosedur
o B kondisi darurat, keadaan yang sulit dikendalikan




Analisis Identifikasi Bahaya, Risiko dan Pengendalian

Penentuan besar nilai berdasarkan standart, masing-masing risiko bahaya dilakukan
dan jelas. Bergantung pada standar, setiap risiko diselesaikan dan dari hasil taruhan
kemudian, diselesaikan pada pedoman taruhan. arah taruhan standar didelegasikan

merah, kuning atau hijau.

No Urutan Kondisi Aktual s :eirrﬁ:(:; :ingkat -I-Llrllgukrat Pengendalian
Langkah- bahaya (Hazard | \iian eparah
langkah identification) al
Pekerja Pekerja beradadi  [Pekerja dapat 4.Tangga harus selalu
1 haik ketinggian pada saat fterjatuh karena bersih dan kering
untuk mengoperasikan tangga licin 3 3 9
menyalak  |sterilizier 5.Dibuatkan pegangan
an tangga (handrail)
sterilizer untuk mengurangi
risiko jatuh
6.Di buat tangga
penghubung dari lantai
penutup sterilizer ke
lantai pemasukan TBS
ke sterillizer
Pekerja Pada saat membuka |Pekerja dapat Pekerja harus
2 |membuka |pintu sterilizer, tersembur uap menggunakan baju tebal
pintu banyak uap panas ~ Pa"% 412 8 | agar pekerja tidak
sterilizer  ang keluar tersembur uap panas
Pekerja 4. Pekerja menarik |4-Dapat melukai 4.Pekerja harus
mengeluark TBS tangan pekerja menggunakan sarung
3 @anTBSdari | 000 qunakan gagang gancu tangan agar tangan
z:irr:ggfr:ak gancu dari Eg:’;iggﬂ 3 pekerja tidak cedera
an gancu sterilizer 5.Lantai di pabrik harus
dan screw 5.Pekerja dapat selalu bersih dan tidak
conveyor 5. Lantai yang tergelincir ada TBS atau minyak
berminyak dan yang tercecer di lantai
licin 6.Kepala dapat
terbentur ulir 6. Pekerja harus
6. Conveyor ulir conveyor menggunakan helm
yang berputar agar mengurangi
setinggi kepala risiko benturan

Sumber : Analisa Data Primer (2021)

Analisis identifikasi bahaya yang dapat terjadi yaitu, pekerja dapat terjatuh karena
tangga licin , pekerja dapat tersembur uap panas , pekerja dapat tergelincir , kepala dapat
terbentur ulir conveyor, dapat melukai tangan pekerja gagang gancu licin dan bersisip.

Pada saat pekerja menaiki tangga untuk menyalakan sterilizer. Analisis bahaya yaitu

pekerja berada diketinggian pada saat mengoprasikan sterilizer. Usulan perbaikan untuk



mengurangi kecelakaan kerja yaitu anak tangga harus selalu bersih dan kering, fungsi
anak tangga dibuat untuk mengurangi resiko terjatuhnya pada pekerja.

Saat membuka pintu masuk pembersih, satu ton uap panas muncul dari pemeriksaan
bahaya, khususnya spesialis dapat tersembur uap panas untuk mengurangi kecelakaan
kerja yaitu pekerja harus menggunakan baju tebal tangan panjang agar pekerja tidak
tersembur uap panas.

Pada saat pekerja mengeluarkan TBS dari sterilizer menggunakan gancu dan screw
conveyor kondisi aktual pekerja menarik TBS menggunakan gancu dari sterilizer, lantai
yang berminyak dan licin, conveyor ulir yang berputar setinggi kepala. Adapun analisis
bahaya yaitu dapat melukai tangan pekerja gagang gancu yang licin dan bersisip, pekerja
dapat tergelincir serta kepala dapat terbentur ulir conveyor. Untuk mengurangi
kecelakaan kerja yaitu pekerja harus menggunkan sarung tangan agar tangan pekerja
tidak luka atau cedera, lantai pabrik harus selalu bersih dan tidak ada TBS atau minyak
yang tercecer dilantai dan pekerja harus menggunakan helm pelindung untuk mengurangi

resiko benturan.



KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan mengenai analisa bahaya pada bagian

stasiun sterilizer di dapatkan kesimpulan sebagai berikut

1.

Risiko karena perilaku kerja yang berbahaya selama waktu yang dihabiskan untuk
menggelegak TBS di stasiun pembersih.

Bahaya berpotensi terjadi di stasiun perebusan yaitu pekerja dapat terjatuh karena
tangga licin, buruh bisa tertiup uap panas, bisa melukai tangan buruh gagang gancu

licin dan bersisip, pekerja dapat tergelincir, kepala dapat terbentur ulir conveyor.

Saran

1.
2.

Bekerja dengan ikhlas dan fokus mengurus kerjaan.

Mencermati sistem kerja atau Pedoman Strategi Kerja (SOP) yang telah ditetapkan
oleh organisasi.

Tak henti-hentinya memberikan informasi penting kepada para pekerja sehubungan
dengan persiapan untuk memahami potensi bahaya K3 dan pertaruhan kecelakaan
kerja serta antisipasi mereka selama pengumpulan simpanan alat seperti
menyediakan pekerja untuk membatasi pertaruhan kecelakaan kerja.

Disarankan agar organisasi memberikan perlengkapan pertahanan individu yang
telah selesai dan sesuai pekerjaan untuk membatasi pertaruhan kecelakaan kerja

yang disebabkan oleh aktivitas berisiko dan keadaan berbahaya.
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