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Abstrak

Crude Palm kernel Oil (CPKO) adalah minyak nabati yang diperoleh dari mesokarp buah kelapa sawit. Proses
pengolahan CPKO pada Kernel Crushing Plant (KCP) mengenai risiko keamanan dan kesehatan pekerja serta
lingkungan menjadi perhatian utama di PT.ABC. Potensi bahaya pada kasus kecelakaan kerja dan insiden
lingkungan penting untuk dilakukan identifikasi, evaluasi, dan pengendalian. Penelitian ini bertujuan untuk
mengidentifikasi potensi bahaya dalam pengolahan CPKO di KCP pada PT. ABC dengan metode HIRARC untuk
dapat mencegah dan meminimalisir tingkat kecelakaan kerja. Data primer didapatkan melalui observasi langsung
dan wawancara dengan personel terkait. Analisis data dilakukan dengan mengelompokkan bahaya, memberikan
penilaian risiko, dan menerapkan upaya langkah-langkah pengendalian. Hasil penelitian menunjukkan beberapa
bahaya yang terjadi, seperti terjatuh, terpeleset, kebisingan tinggi, terjepit karena mengatasi masalah pada
peralatan yang sedang beroperasi. Berdasarkan penilaian risiko, terdapat empat kategori tingkat risiko, yaitu risiko
ekstrim, risiko sedang, risiko tinggi, dan risiko rendah. Upaya pengendalian risiko yang dilakukan adalah
eliminasi, substitusi, rekayasa teknik, administrasi dan alat pelindung diri. Metode HIRARC dapat membantu
mengurangi tingkat risiko terhadap kesehatan dan keselamatan dilingkungan kerja.

Kata kunci : CPKO, HIRARC, identifikasi risiko, pengendalian risiko, penilaian risiko.

Abstract

Crude Palm Kernel Oil (CPKO) is a vegetable oil derived from the mesocarp of oil palm fruit. The processing
of CPKO at the Kernel Crushing Plant (KCP) involves occupational health and safety as well as environmental
risks, which have become a primary concern at PT. ABC. Identifying, evaluating, and controlling potential
hazards related to workplace accidents and environmental incidents are essential. This study aims to identify
potential hazards in CPKO processing at the Kernel Crushing Plant of PT. ABC using the HIRARC method,
in order to prevent and minimize the occurrence of workplace accidents. Primary data were collected through
direct observation and interviews with relevant personnel. Data analysis was conducted by classifying hazards,
assessing risk levels, and implementing appropriate control measures. The findings revealed several hazards,
including falls, slips, excessive noise, and workers being trapped while attempting to repair equipment in
operation. Based on the risk assessment, four categories of risk levels were identified: extreme, medium, high,
and low. The applied risk control measures included elimination, substitution, engineering controls,
administrative controls, and the use of personal protective equipment. The HIRARC method proves effective in
reducing occupational health and safety risks within the work environment.

Keywords : CPKO, HIRARC, risk assessment, risk control, risk identification.

PENDAHULUAN

Kelapa sawit (Elaeis guineensis) adalah tanaman tahunan yang memiliki keunggulan
dibandingkan tanaman penghasil minyak lainnya (Ulimaz et al., 2022), termasuk hasil produksi
yang tinggi dan berkontribusi signifikan terhadap pembangunan ekonomi Indonesia
(Aparamarta et al., 2025; Xu et al., 2025). Pada tahun 2024, Indonesia memproduksi sekitar
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46,5 juta metrik ton minyak sawit mentah (CPO), menyumbang sekitar 58 % dari total produksi
dunia (Ulimaz et al., 2024). Industri ini juga berperan penting dalam perekonomian, tidak hanya
sebagai sumber devisa ekspor tetapi juga sebagai penyedia lapangan kerja bagi jutaan petani
kecil dan masyarakat pedesaan (Santoso et al., 2025). Sektor industri di bidang pengolahan
kelapa sawit menjadi penggerak utama untuk pengentasan kemiskinan, khususnya di wilayah
pedesaan, melalui peningkatan kesempatan kerja dan pendapatan (Yardani et al., 2024). PT
ABC merupakan sebuah perusahaan yang bergerak dibidang pengolahan inti sawit, yakni
memproduksi Kernel Crushing Plant pengolahan kernel menjadi CPKO atau Crude Palm
Kernel Oil dengan menggunakan mesin press.

CPKO adalah minyak nabati yang dapat dikonsumsi, diperoleh dari mesokarp buah
kelapa sawit (Ulimaz et al., 2021). CPKO memiliki manfaat dalam bidang makanan (cokelat,
mentega, margarin, dan lain-lain), bidang kosmetik (sabun, lipstick, dan sampo), dan bahan
bakar (biodiesel). Pada proses pengolahan CPKO harus melewati beberapa proses produksi
yang harus sesuai dengan standar yang ditetapkan perusahaan karena setiap tahap produksi
memiliki potensi bahaya yang terjadi di setiap area kerja. Proses pengolahan CPKO di Kernel
Crushing Plant (KCP) mempunyai risiko tertentu terhadap keamanan dan kesehatan pekerja
serta lingkungan sekitar. PT. ABC sebagai salah satu pelaku utama dalam industri ini, memiliki
kesadaran yang tinggi akan pentingnya mengelola risiko dalam proses produksi.

Setiap pekerjaan selalu memiliki potensi bahaya dan risiko kerja yang dapat
membahayakan keselamatan dan kesehatan kerja para pekerja (Yardani et al., 2023). Potensi
bahaya dapat mengakibatkan kerugian bagi perusahaan, karyawan, ataupun masyarakat sekitar.
Kecelakaan kerja dapat mengakibatkan kerusakan pada mesin dan peralatan, menghentikan
jalannya produksi, menimbulkan kerusakan lingkungan, serta dampak lainnya (Saputro, 2019).
Dengan melihat adanya potensi bahaya, analisis potensi bahaya, penilaian risiko, dan
pengendalian risiko perlu dilakukan dengan salah satu metode analisis risiko adalah Hazard
Identification Risk Assessment and Risk Control (HIRARC) untuk merekomendasikan
perbaikan kepada manajemen perusahaan.

HIRARC merupakan proses mengidentifikasi bahaya dan menilai risiko kerja serta
melakukan upaya pengendalian risiko (Ulimaz, 2022). Identifikasi bahaya proses untuk
mengenali potensi sumber bahaya yang dapat menimbulkan risiko terhadap kesehatan dan
keselamatan kerja. Penilaian risiko dapat dilakukan dengan melihat tingkat risiko sehingga
dapat meminimalisir tingkat risiko yang mungkin terjadi ditempat kerja. Pengendalian risiko
dapat dilakukan dengan mengikuti langkah-langkah yang telah ditetapkan sehingga dapat
mengurangi atau menghilangkan bahaya (Urrohmah, 2019).

PT. ABC menempatkan kesadaran akan pentingnya pengelolaan risiko dalam proses
produksi sebagai prioritas utama (Ulimaz et al., 2024). Sejumlah kasus kecelakaan kerja dan
insiden lingkungan di masa lalu, seperti pekerja yang terjepit saat menangani peralatan yang
masih beroperasi, menunjukkan pentingnya melakukan identifikasi, evaluasi, dan pengendalian
terhadap potensi bahaya yang dapat terjadi. Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk
mengidentifikasi potensi bahaya dalam pengolahan CPKO di KCP pada PT. ABC dengan
metode HIRARC untuk dapat mencegah dan meminimalisir tingkat kecelakaan kerja. Hasil
penelitian diharapkan mampu memberikan pemahaman yang lebih baik mengenai potensi
bahaya yang ada serta menyediakan kerangka kerja yang dapat digunakan untuk mengelola
risiko dengan lebih efektif dalam identifikasi, evaluasi, dan pengendalian potensi bahaya yang
dapat terjadi area kerja.
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METODE PENELITIAN

Kelapa sawit merupakan salah satu sumber utama minyak nabati yang berperan
penting dalam perdagangan internasional karena memiliki keunggulan dibandingkan dengan
minyak nabati dari tanaman lain. Tanaman ini menghasilkan minyak sawit mentah dan minyak
inti sawit mentah yang menjadi komoditas andalan perkebunan serta penyumbang devisa
nonmigas bagi Indonesia (Syafitrah, 2023). PT ABC adalah perusahaan yang bergerak dalam
pengolahan inti sawit melalui KCP, yaitu proses pengolahan kernel menjadi CPKO dengan
memantfaatkan mesin press.

HIRARC merupakan metode untuk mencegah dan meminimalisir kecelakaan kerja
melalui identifikasi bahaya, penilaian tingkat risiko (ekstrem, tinggi, sedang, rendah), serta
pengendalian dengan eliminasi, substitusi, rekayasa teknik, administrasi, dan penggunaan APD
(Saputra, 2022). Penerapan HIRARC terbukti efektif di berbagai sektor, seperti proyek docking
kapal, operasional container crane (Putra, 2019), proses pengelasan, dan proyek konstruksi
Dengan demikian, HIRARC menjadi pendekatan sistematis yang relevan untuk meningkatkan
keselamatan kerja lintas industri (Chaerani, 2023). Metode HIRARC salah satu proses
sistematis untuk mengenali bahaya yang ada dalam kegiatan pekerja, menilai risiko terkait, dan
mengendalikan risiko tersebut agar kecelakaan kerja dapat dicegah atau dikurangi serta
keselamatan proses kerja menjadi optimal (Nurul Huda, 2022).

A. Penilaian Risiko (Risk Assessment)

Penilaian risiko (risk assessment) adalah proses yang sistematis untuk
mengidentifikasi potensi bahaya yang mungkin timbul di area kerja. Tujuannya adalah untuk
memastikan bahwa risiko dari proses, operasi, atau aktivitas yang dilakukan berada pada tingkat
yang dapat diterima (Albert Wijayal, 2015). Likelihood (L) adalah mengukur seberapa
mungkin suatu kejadian atau risiko akan terjadi. Likelihood dinilai dalam skala yang bisa
mencakup kemungkinan rendah, sedang, atau tinggi. Penilaian ini membantu dalam
menentukan seberapa serius suatu risiko. Severity (S) atau Consequence (C) adalah menilai
seberapa besar dampak atau kerugian yang mungkin terjadi jika suatu kejadian atau risiko
terjadi. Semakin besar nilai Severity atau Consequence, semakin besar dampak yang dapat
diakibatkan. Nilai Likelihood dan Severity digunakan untuk menetapkan Risk Level. Penilaian
risiko dilakukan dengan mengalikan nilai Likelihood dengan nilai Severity atau Consequence.
Kriteria Consequence, Likehood, dan Risk Level secara berurutan dapat dilihat pada Tabel 1,
Tabel 2, dan Tabel 3.

Tabel 1. Kriteria Consequence

Tingkat Deskripsi Keterangan
1. Insignificant Tidak terjadi cedera, bahaya sangat kecil.
2. Minor Cedera ringan, kerugian material sedang
3. Moderate Membutuhkan perawatan medis, kerugian materi cukup besar.
4. Major Cedera berat, kerugian materi total.
5. Catastrophic Fatal, kerugian sangat besar, terhentinya aktivitas kegiatan

Tabel 2. Kriteria Likelihood

Tingkat Deskripsi Keterangan
1. Almost Certain Terjadi hampir disemua keadaan.
2. Likely Sangat mungkin terjadi
3. Possible Dapat terjadi sewaktu-waktu.
4. Unlikely Kemungkinan terjadi jarang.
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| 5. Rare | Hanya terjadi pada keadaan tertentu
Tabel 3. Risk Matrix
S Dampak Risiko

Frekuensi Risiko 1 5 3 2 3
5 H H
4 M H H
3 L M H
2 L L M H
1 L L M H H

B. Pengendalian Risiko (Risk Control)
Pengendalian risiko (risk control) merupakan upaya sistematis yang dilakukan untuk
meminimalkan atau menghilangkan potensi bahaya di lingkungan kerja. Strategi ini dilakukan
melalui penerapan hierarchy of controls yang mencakup eliminasi, substitusi, rekayasa teknik,
pengendalian administratif, serta penggunaan alat pelindung diri (Michael Timothy, 2022).

HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Identifikasi Bahaya (Risiko)
Identifikasi bahaya adalah langkah penting untuk menemukan kondisi atau situasi di
area kerja yang memiliki potensi membahayakan, dan dapat menimbulkan risiko terhadap
kesehatan dan keselamatan kerja. Bahaya-bahaya tersebut antara lain: jatuh dari ketinggian,
terpeleset akibat tumpahan minyak, tersengat arus listrik, gangguan pendengaran karena
paparan kebisingan yang sangat tinggi, serta terjepit ketika sedang menangani peralatan yang
masih beroperasi (Ramadhan, 2017). Identifikasi bahaya dan risiko kerja seperti ini
digambarkan dalam Tabel 4.

Tabel 4. Identifikasi bahaya dan risiko kerja

No Potensi bahaya Risiko Kerja Dokumentasi
Operator terjatuh
1. | Dari tanki product tank Terjatuh dari ketinggian

Tidak ada akses jalan karena sulit
dijangkau/Tidak ada tangga

Terpeleset/terjatuh
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Potensi bahaya

Risiko Kerja

Dokumentasi

Terpeleset,karena ceceran minyak

Terpeleset

Instalasi kabel las listrik yang kurang

4. . Tersengat listrik
rapi
5 Telinga berdengung karena tidak Gangguan pendengaran
" | menggunakan ear plug karena kebisingan tinggi
Terjepit,karena memegang mesin
6 | yang berputar/ mengatasi masalah Terjepit
dengan peralatan yang sedang
beroperasi
7. | Terkena uap panas/material panas Melepuh, terhirup uap

steam
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No Potensi bahaya Risiko Kerja Dokumentasi
Terkena benda panas karena tidak
8. Tangan melepuh
menggunakan sarung tangan
9. | Arus tegangan tinggi Tersengat
10. | Ceceran oli dilantai Terjatuh
11 Operator terkena cipratan minyak Tangan melepuh karena

yang keluar melalui press cake

cipratan minyak
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No Potensi bahaya Risiko Kerja Dokumentasi

12. | Tidak ada cover pelindung Terjepit

B. Penilaian Risiko

Penilaian risiko melibatkan pemberian skor berdasarkan langkah-langkah seperti
identifikasi pekerjaan, bahaya yang mungkin muncul, risiko, tingkat kemungkinan terjadinya
(Likelihood, L), tingkat konsekuensi (Consequence, C), dan kemudian skor akhir (Risk Score,
S). Sistem kemungkinan (/ikelihood) dibedakan ke dalam lima tingkat: (1) hampir pasti terjadi
dalam setiap situasi; (2) kemungkinan terjadi di segala keadaan; (3) dapat terjadi sewaktu-
waktu; (4) kecil kemungkinan/rar sekali; dan (5) hanya terjadi dalam kondisi khusus atau
sangat jarang. Konsekuensi juga dibagi ke dalam lima tingkat: (1) tanpa cedera dan kerugian
finansial ringan; (2) memerlukan pertolongan pertama dan penanganan di tempat; (3)
perawatan medis dengan dukungan eksternal dan kerugian finansial; (4) cedera serius,
kehilangan fungsi produksi, dampak negatif yang nyata, kerugian besar; dan (5) kematian atau
keracunan berat, gangguan permanen, serta kerugian finansial sangat besar. Penilaian Risiko
dapat dilihat dalam Tabel 5.

Tabel 5. Penilaian Risiko

Penilaian Risiko
No | Kegiatan Kerja Potensi Bahaya Tingkat
L S .S
Risiko
1. | Stasiun proses Operator terjatuh dari tanki product tank 414
2. | Stasiun proses Tidak ada tangga 311
3. | Stasiun proses Terpeleset, karena ceceran minyak 312
4. | Mekanik Instalasi kabel las listrik yang kurang rapi 1]1
5. | Stasiun proses gleljignga berdengung karena tidak menggunakan ear 4|4
6. | Stasiun proses Terjepit, karena menggtasi masalah dengan peralatan 5|
yang sedang beroperasi
7. | Stasiun proses Terkena uap panas/material panas 312
] Stasiun proses/ Terkena benda panas karena tidak menggunakan 5
" | mekanik sarung tangan
9. rsntzlsqlalilrilf roses/ Tersengat, karena arus tegangan tinggi 41312 H
10. | Stasiun proses Terpeleset, karena ceceran oli 31216 M
11. | Stasiun proses Ope.rator terkena cipratan minyak yang keluar melalui 3021 6 M
mesin press
12. | Stasiun proses Tidak ada cover pelindung 31319 H

Berdasarkan tabel diatas telah dilakukan penilaian risiko (risk assessment), dengan
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tingkat risiko extrim, high, medium, low, penilaian risiko dapat dilakukan dengan mengalikan
nilai likelihood dengan nilai severity atau consequence. Hasil pada bahaya operator terjatuh dari
tanki product tank diperoleh nilai likelihood sebesar 4, nilai consequence sebesar 4, sehingga
diperoleh nilai severity sebesar 16. Pada bahaya telinga berdengung karena tidak menggunakan
ear plug diperoleh nilai likelihood sebesar 4, nilai consequence sebesar 4, sehingga diperoleh
nilai severity sebesar 16. Pada bahaya terjepit, karena mengatasi masalah dengan peralatan yang
sedang beroperasi diperoleh nilai /ikelihood sebesar 5, nilai consequence sebesar 5, sehingga
diperoleh nilai severity sebesar 25, yang dapat diartikan sebagai bahaya extrim.

Pada bahaya tidak ada cover pelindung diperoleh nilai likelihood sebesar 3, nilai
consequence sebesar 3, sehingga diperoleh nilai severity sebesar 9. Pada bahaya tersengat,
karena arus tegangan tinggi diperoleh nilai /ikelihood sebesar 4, nilai consequence sebesar 3,
sehingga diperoleh nilai severity sebesar 12, yang dapat diartikan sebagai bahaya high.
Kemudian pada bahaya terpeleset, karena ceceran minyak diperoleh nilai /ikelihood sebesar 3,
nilai consequence sebesar 2, sehingga diperoleh nilai severity sebesar 6, sehingga diperoleh
nilai severity sebesar 16. Pada bahaya terkena uap panas/material panas diperoleh nilai
likelihood sebesar 3, nilai consequence sebesar 2, sehingga diperoleh nilai severity sebesar 6.
Pada bahaya terpeleset, karena ceceran oli diperoleh nilai likelihood sebesar 3, nilai
consequence sebesar 2, sehingga diperoleh nilai severity sebesar 6. Pada bahaya operator
terkena cipratan minyak yang keluar melalui mesin press diperoleh nilai /ikelihood sebesar 3,
nilai consequence sebesar 2, sehingga diperoleh nilai severity sebesar 6, yang dapat diartikan
sebagai bahaya medium.

Pada bahaya tidak ada akses jalan karena sulit dijangkau diperoleh nilai /ikelihood
sebesar 3, nilai consequence sebesar 1, sehingga diperoleh nilai severity sebesar 3. Pada bahaya
instalasi kabel las listrik yang kurang rapi diperoleh nilai likelihood sebesar 1, nilai consequence
sebesar 1, sehingga diperoleh nilai severity sebesar 1. Pada bahaya terkena benda panas karena
tidak menggunakan sarung tangan diperoleh nilai /ikelihood sebesar 2, nilai consequence
sebesar 2, sehingga diperoleh nilai severity sebesar 4, yang dapat diartikan sebagai bahaya low.

C. Pengendalian Risiko

Pengendalian risiko merupakan upaya untuk mengurangi atau menghilangkan bahaya
melalui tindakan-tindakan seperti: menghilangkan sumber bahaya, melakukan perubahan
desain dan struktur tempat kerja agar lebih aman (engineering control), penggunaan prosedur
baku seperti SOP, serta penggunaan alat pelindung diri (APD) untuk mengurangi keparahan
akibat bahaya yang tersisa (Dwi Rahmawati, 2023). Tabel 6 berikut menggambarkan strategi-
strategi pengendalian risiko yang diterapkan.

Tabel 6. Pengendalian Risiko

No Kegiatan Potensi Risiko Penilaian Rl,srl.k 9 Kl Pengendalian Hirarc Of
Kerja bahaya Kerja L| C S mexat | pisiko Control
Risiko
Operator Pzrr:trng;t:in
Stasiun terjatuh Terjatuh dari pagar et Rekayasa
l. . . S 41 4 disekeliling ?
Proses dari tanki ketinggian . Teknik
tanki product
product tank tank
. . Penggunaan Rekayasa
2. Sﬁzzlein tTafakaada Terpeleset | 3| 1 APD dan Teknik
P &8 bersihkan lantai
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No Kegiatan Potensi Risiko Penilaian Rl,i,lilzo Kat Pengendalian Hirarc Of
Kerja bahaya Kerja C S nekat | Risiko Control
Risiko
saat mesin
sedang tidak
beroperasi
Membersihkan
ceceran ceceran minyak
Stasiun . dan Eliminasi
3. minyak Terpeleset 2
proses . . menerapkan
dilantai .
pengendalian
risiko
Rapikan kabel
Instalasi kabel Terseneat listrik dengan Alat
4. Mekanik | las listrik yang | ..~ " & 1 menggunakan Pelindung
. listrik ; .
kurang rapi pengait kabel Diri
atau box
Telinga Gangguan
Stasiun berdenggng, pendengaran Penggunaan Alqt
5. Foses karena tidak karena 4 APD (Earplug) Pelindung
p menggunakan | kebisingan PME) | Diri
ear plug tinggi
Terjepit,
karena
. mengatasi Memberi cover
Devisi .
6 . masalah - pelindung Rekayasa
. mesin terjepit 5 . . :
: dengan setiap mesin Teknik
sweing
peralatan yang yang berputar
sedang
beroperasi
. Terkena uap Melepuh, SOP KCP dan Alat
Stasiun . . .
7. Foses panas/material | terhirup uap 2 penggunaan Pelindung
P panas steam APD (masker) | Diri
Terkena benda
Stasiun panas karena Tanean Pencounaan Alat
8. proses/ tidak & 2 £g Pelindung
. melepuh APD L.
mekanik | menggunakan Diri
sarung tangan
Stasiun Arus teeanean | Teseneat Memberikan Alat
9. proses/ tineei gang lis trikg 13 | 12 H pelindung Pelindung
mekanik £g disekitar area Diri
Membersihkan
10. Stasiun ceceran oli Terpeleset 2 6 M area yang Eliminasi
proses dilantai banyak ceceran
oli
Operator Memakai APD
terkena
Stasiun cipratan dan pembuatan | Alat
11 . Melepuh 2 6 M area yang bebas | Pelindung
proses minyak yang e .
. dari cipratan Diri
keluar melalui .
minyak
press cake
. Tidak ada Memberl cover
Stasiun . pelindung Rekayasa
12. cover Terjepit 3 9 H . . !
proses . setiap mesin Teknik
pelindung
yang berputar
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Berdasarkan tabel diatas telah dilakukan pengendalian risiko (7isk control), hasil dari

pengendalian risiko tersebut antara lain:

1.

10.

11.

Pada bahaya operator terjatuh dari tanki product tank memiliki tingkat risiko ekstrim.
Upaya pengendalian risikonya adalah pembuatan pagar besi disekeliling tanki product
tank, hierarki pengendalian risikonya adalah rekayasa teknik yaitu mengurangi tingkat
risiko dengan mengubah peralatan menjadi lebih aman.

Pada bahaya tidak ada akses jalan karena sulit dijangkau/tidak ada tangga memiliki
tingkat risiko /ow. Upaya pengendalian risikonya adalah penggunaan Alat Pelindung
Diri (APD) dan bersihkan lantai saat mesin sedang tidak beroperasi, hierarki
pengendalian risikonya adalah rekayasa teknik.

Pada bahaya terpeleset, karena ceceran minyak memiliki tingkat risiko medium. Upaya
pengendalian risikonya adalah membersihkan ceceran minyak dan menerapkan
pengendalian risiko, hierarki pengendalian risikonya adalah eliminasi yaitu upaya
menghilangkan sumber yang dapat menimbulkan bahaya.

Instalasi kabel las listrik yang kurang tertata dianggap sebagai bahaya dengan tingkat
risiko rendah. Untuk mengendalikan risiko tersebut, kabel listrik harus dirapikan
menggunakan pengait kabel atau kotak pelindung, dan dalam hierarki pengendalian
bahaya, penggunaan APD dipandang sebagai langkah yang mengurangi keparahan
akibat bahaya.

Telinga yang berdengung akibat paparan suara keras tanpa penggunaan penutup telinga
(ear plug) menandakan risiko tinggi terhadap kerusakan pendengaran. Dalam hierarki
pengendalian risiko, APD seperti ear plug ditempatkan sebagai langkah terakhir yang
bertujuan untuk mengurangi keparahan dampak bahaya yang ada.

Pada bahaya terjepit, karena memegang mesin yang berputar/ mengatasi masalah
dengan peralatan yang sedang beroperasi memiliki tingkat risiko ekstrim. Upaya
pengendalian risikonya adalah memberi cover pelindung setiap mesin yang berputar,
hierarki pengendalian risikonya adalah rekayasa teknik.

Terkena uap panas/material panas memiliki tingkat risiko menengah. Upaya
pengendalian risikonya adalah melalui SOP KCP dan pemakaian APD (misalnya
masker), yang dalam hierarki pengendalian merupakan level APD yaitu upaya terakhir
yang berfungsi untuk mengurangi keparahan akibat bahaya.

Terkena benda panas karena tidak menggunakan sarung tangan memiliki tingkat risiko
rendah. Upaya pengendalian risikonya adalah penggunaan APD. Menurut hierarki
pengendalian risiko, APD adalah langkah terakhir yang bertujuan mengurangi
keparahan akibat paparan bahaya ketika langkah-langkah sebelumnya tidak bisa
diterapkan sepenuhnya.

Dalam bahaya tersengat listrik yang melibatkan tegangan tinggi, risiko tergolong tinggi,
langkah pengendalian yang diambil adalah memasang pelindung di sekitar area, dan
menurut hierarki pengendalian risiko, penggunaan APD berfungsi untuk mengurangi
keparahan dampak apabila bahaya tersebut tetap terjadi.

Pada bahaya terpeleset karena ceceran oli memiliki tingkat risiko medium. Upaya
pengendalian risikonya adalah membersihkan area yang banyak ceceran oli, hierarki
pengendalian risikonya adalah eliminasi yaitu menghilangkan sumber bahaya ditempat
kerja secara permanen.

Operator yang terkena cipratan minyak melalui press cake memiliki risiko dengan
tingkat medium; upaya pengendalian risikonya meliputi penggunaan APD dan
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penciptaan area yang terlindung dari cipratan minyak sesuai hierarki pengendalian
bahaya, APD berfungsi untuk mengurangi keparahan akibat bahaya tersebut.

12. Pada bahaya tidak ada cover pelindung memiliki tingkat risiko high. Upaya
pengendalian risikonya adalah memberi cover pelindung setiap mesin yang berputar,
hierarki pengendalian risikonya adalah rekayasa teknik.

KESIMPULAN

Penerapan metode HIRARC sangat penting dalam upaya pencegahan serta
meminimalisir terjadinya kecelakaan kerja. Melalui tahapan yang sistematis, dimulai dari
identifikasi aktivitas kerja dan sumber bahaya potensial, kemudian dilanjutkan dengan
penilaian risiko yang dikategorikan ke dalam tingkat ekstrim, tinggi, sedang, dan rendah,
perusahaan dapat memperoleh gambaran yang jelas mengenai prioritas risiko yang harus
ditangani. Selanjutnya, langkah pengendalian risiko dilakukan dengan prinsip hierarki
pengendalian, yaitu eliminasi, substitusi, rekayasa teknik, pengendalian administratif, hingga
penggunaan alat pelindung diri (APD). Penerapan metode ini tidak hanya membantu
menurunkan kemungkinan terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja, tetapi juga
menciptakan lingkungan kerja yang lebih aman, sehat, dan produktif. Dengan demikian,
HIRARC dapat dijadikan salah satu strategi penting dalam penerapan manajemen keselamatan
dan kesehatan kerja (K3) secara berkelanjutan di berbagai sektor industri.
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