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ABSTRAK

PT. Ravindo Putra Mandiri merupakan perusahaan mitra dari Pertamina Rokan Hulu
(PHR), PT RPM bergerak dalam bidang produksi dan maintenance alat RIG yang
digunakan dalam pengeboran minyak bumi yang ada di provinsi riau, dalam proses
pekerjaannya para pekerja di PT. RPM banyak memakai mesin yang memiliki tingkat
bahaya yang tinggi, serta lingkungan kerja yang selalu memiliki potensi bahaya yang
tinggi, sehingga diperlukannya perhatian khusus terhadap bahaya-bahaya yang dapat
muncul tersebut. Penelitian kali ini bertujuan untuk melakukan identifikasi bahaya apa
saja yang dapat ditimbulkan dari lingkungan pekerjaan yang ada di PT. RPM tersebut,
dengan menggunakan metode Hazard Identification, Risk Assessment, And Risk Control
(HIRARC) di PT. RPM tersebut. Hasil penelitian ini adalah masih terdapat beberapa
kegiatan yang dapat menimbulkan potensi bahaya yang belum ditangani, mulai dari
potensi yang rendah hingga berpotensi tinggi, sehingga perlu dilakukannya perbaikan
terhadap permasalahan tersebut.

Kata kunci: HIRARC, K3, Hazard, Risk, Contro/

ABSTRACT

PT. Ravindo Putra Mandiri is a partner company of Pertamina Rokan Hulu (PHR), PT RPM
is engaged in the production and maintenance of RIG tools used in oil drilling in Riau
Province, in the process of working the workers at PT. RPM uses a lot of machines that
have a high level of danger, as well as a work environment that always has a high
potential for danger, so special attention is needed to the hazards that can arise. This
study aims to identify any hazards that can be caused by the work environment at PT.
The RPM, using the Hazard Identification, Risk Assessment, And Risk Control (HIRARC)
method at PT. the RPMs. The results of this study are that there are still several activities
that can cause potential hazards that have not been addressed, ranging from low
potential to high potential, so it is necessary to make improvements to these problems.

Keywords: HIRARC, K3, Hazard, Risk, Contro/
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1. PENDAHULUAN

PT. Ravindo Putra Mandiri (RPM) didirikan tahun 2004. PT. RPM disahkan melalui SK
Kehakiman AHU-11578.40.22.2014 tahun 2012. PT. RPM berfokus terhadap pemenuhan
pekerjaan kontraktor umum vyang berarti PT RPM bergerak dalam bidang seperti
pembangunan, perombakan, perbaikan, supplier, dan pengadaan jasa tenaga kerja. PT RPM
merupakan mitra yang membantu Chevron Pasific Indonesia (CPI) dalam melaksanakan
produksinya, yang sekarang telah diambil alih oleh PT. Pertamina, dalam proses pekerjaannya
para pekerja di PT. RPM banyak memakai mesin yang memiliki tingkat bahaya yang tinggi,
serta lingkungan kerja yang selalu memiliki potensi bahaya yang tinggi, sehingga
diperlukannya perhatian khusus terhadap bahaya-bahaya yang dapat muncul tersebut, setiap
kegiatan pekerjaan yang dilakukan oleh ravindo sudah menetapkan SOP-nya, namun masih
terdapat beberapa kegiatan yang dilakukan memiliki potensi bahaya yang dihasilkan, sehingga
dilakukanlah penelitian terhadap seluruh kegiatan proses yang berada pada engine shop
dengan menggunakan metode Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control
(HIRARC) yang bertujuan untuk menemukan segala macam bahaya yang ditimbulkan,
mengukur seberapa tingkat bahayanya, serta melakukan langkah upaya untuk menghilangkan
atau mengontrolnya.

2. PERUMUSAN MASALAH

PT. RPM merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang memproduksi produk
dengan tingkat aktivitas risiko yang tinggi. Setiap kegiatan yang dilakukan pada saat proses
produksi memiliki tingkat resiko masing-masing, alur proses produksi yang sering berubah-
ubah tergantung produk yang dihasilkan membuat risiko yang kecelakaan kerja tidak dapat
diprediksi, sehingga diperlukannya penerapan keselamatan dan Kesehatan kerja (K3) dan
Pembuatan SOP yang baik dan benar sesuai keadaan lapangan untuk menghindari terjadinya
kecelakaan kerja.

Metode HIRARC atau yang disebut dengan Hazard Identification, Risk Assessment And
Risk Control menjadi pilihan metode yang digunakan dalam penerapan keselamatan dan
Kesehatan kerja (K3) pada PT RPM, metode ini bertujuan untuk mengidentifikasi bahaya dan
resiko setiap pekerjaan yang dilakukan, menganalisa rasio tingkat kerugian yang ditimbulkan,
dan mengurutkan bahaya pekerja dari yang terbesar hingga yang terkecil, sehingga
perusahaan mengetahui jenis kegiatan produksi mana yang harus dilakukan perbaikan K3
terlebih dahulu, serta perusahaan dapat memutuskan penerapan K3 yang tepat untuk berbagai
situasi.
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3. METODOLOGI PENELITIAN
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Gambar 1. Metodologi Penelitian

4. TINJAUAN PUSTAKA

Langkah-Langkah HIRARC : Langkah-langkah yang harus dilakukan dalam menggunakan
metode HIRARC yaitu.
1. Identifikasi Bahaya (Hazard Identification)

Pada proses manajemen risiko K3, yang menjadi elemen pertama penerapannya
adalah identifikasi bahaya, penerapan proses manajemen K3 dapat diukur dari kemampuannya
dalam mendeteksi segala jenis bahaya yang mungkin akan timbul dalam setiap kegiatan
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pekerjaan, dengan segala jenis bahaya ditemukan, perusahaan dapat mengambil langkah
Tindakan pencegahan terjadinya bahaya tersebut. Menurut Ramli (2014) jika upaya identifikasi
bahaya hanya mampu menjangkau Sebagian saja potensi bahaya yang ada, berarti masih
terdapat peluang untuk terjadinya hal yang tidak diinginkan. Menurut Desy S. Urrohmad, &
Dyah Riandadari (2019). terdapat juga proses pengidentifikasian masalah yang harus
dilakukan dengan kondisi tertentu yang dapat dilihat sebagai berikut.

a. Kondisi operasi normal (N) : Pekerjaan sehari-hari dan sesuai prosedur
b. Kondisi operasi abnormal (A) : Pekerjaan diluar prosedur
c. Kondisi darurat (E) : Keadaan yang sulit dikendalikan

2. Penilaian Risiko (Risk Assessment)

Penilaian Risiko atau Risk Assessment merupakan tahap yang dilakukan setelah
identifikasi bahaya, pada tahap ini bahaya-bahaya yang mungkin ditemukan dilakukan tingkat
bahayanya, hal ini digunakan untuk mengetahui seberapa besar dampak yang ditimbulkan jika
terjadinya kecelakaan kerja. Penilaian Risiko memiliki 2 kategori untuk menentukan nilai
bahaya atau risiko yaitu kemungkinan kejadian (/ikehood) dan keparahan yang dapat
ditimbulkan (Severity). Berikut ini merupakan tabel kemungkinan terjadi (/kehood) menurut
Ramli (2010) Tabel 1.

Tabel 1 Ukuran Kualitatif dari Kemungkinan Likelihood (L) menurut Ramli (2010)

Tingkat Deskripsi Keterangan
5 Hampir Pasti Terjadi | Dapat terjadi setiap saat dalam waktu normal
4 Sering terjadi Bahaya beberapa kali terjadi dalam waktu tertentu
3 Dapat terjadi Dapat terjadi sekali-kali namun tidak sering
2 Kadang-Kadang Jarang terjadi
1 Jarang Sekali Hampir tidak pernah, sangat jarang terjadi

contoh keparahan atau konsekuensi suatu kejadian menurut standart yang ditetapkan
AS/NZS 4360 dapat dilihat pada Tabel 2
Tabel 2 Nilai Tingkat Keparahan (Severity) menurut AS/NZS 4360

Tingkat Deskripsi Keterangan
1 Tidak Signifikan Tidak terjadi cidera, kerugian finansial kecil
2 Kecil Cedera sedang, kerugian finansial sedang
3 Sedang Cedera sedang, perlu penanganan medis, kerugian

finansial besar

Cedera berat lebih satu orang, kerugian besar, gangguan
produksi

Fatal lebih dari satu orang, kerugian besar dan dampak
5 Bencana luas yang berdampak panjang, terhentinya seluruh
kegiatan.

4 Berat

Setelah dilakukannya penilaian kemungkinan terjadi dan tingkat keparahannya, nilai
tersebut akan dilakukan analisis risiko, matriks analisis risiko dapat dilihat pada Tabel 3.
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Tabel 3 Matriks Analisis Risiko menurut Ramli (2010)

Likelihood Serevity (Keparahan)
(Kemungkinan) .T'C.Iak Kecil Sedang Berat Bencana
Signifikan
Hamp|.r p_astl T T
terjadi
Sering Terjadi M T T
Dapat Terjadi M T
Kadang-Kadang M T
Jarang Sekali M T T
Keterangan :
E-Risiko Ekstrim : Sangat berisiko, dibutuhkan tindakan secepatnya
T-Risiko Tinggi: Berisiko besar, dibutuhkan perhatian dari manajemen puncak
M-Risiko Sedang : Risiko sedang, tanggung jawab manajemen harus spesifik
L-Risiko Rendah : Risiko rendah, ditangani dengan prosedur rutin

3. Pengendalian Risiko (Risk Control)

Pengendalian Risiko adalah upaya yang dilakukan perusahaan untuk melakukan
pencegahan terjadinya kecelakaan kerja, setelah dilakukannya identifikasi bahaya dan
penilaian risiko yang telah dilakukan sebelumnya. Pengendalian risiko merupakan kebijakan
yang diambil oleh perusahaan untuk menutup segala kemungkinan bahaya yang terjadi,
namun perusahaan harus menentukan prioritas untuk melakukan pengendalian risiko, hal ini
bertujuan untuk mengurangi biaya yang dikeluarkan untuk pengendalian risiko, dan juga
mencegah terjadinya kerugian yang lebih lanjut akibat pekerjaan yang berisiko besar. Menurut
Ramli (2014) terdapat 4 pengendalian risiko yang dapat dilakukan yaitu :

a. Mengurangi (reduce likelihood)

b. Mengurangi keparahan (reduece consequence)

¢. Pengalihan risiko Sebagian atau seluruhnya (risk transfer)

d. Menghindar dari risiko (risk avoid)

Sedangkan menurut Bahari (2009) terdapat hirarki yang harus diperhatikan dalam
pengendalian risiko yang dapat dilihat pada Gambar 2

Pengendalian
Administratif

APD/PPE

Gambar 2 Hirarki Pengendalian Bahaya

5. PENGOLAHAN DATA
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Pengolahan data terhadap pengumpulan data di PT. RPM memerlukan metode
HIRARC, yang terdiri atas 3 langkah utama yaitu identifikasi masalah dan risiko, penilaian
risiko, dan pengendalian risiko.

A. Identifikasi masalah dan risiko ( Hazard Identification)

Identifikasi masalah dan risiko merupakan langkah pertama dari HIRARC yang
bertujuan untuk mengidentifikasi bahaya dan risiko yang terdapat pada suatu aktifitas. Berikut
ini merupakan identifikasi masalah dan risiko dari pengumpulan data aktivitas kerja di PT.RPM
dapat dilihat pada tabel 4

Tabel 4 Identifikasi masalah dan risiko (Hazard Identification) di PT. RPM Duri

Kondisi

(Conditi
on)

N/AE

No Aktifitas Kerja Idertifikasi Bahaya Risiko

Bahan baku yang diangkat memiliki
berat 1-5kg, dan diangkat tanpa
material handling  schingga dapat]
terjatuh saat diangkat

Mengangkat bahan baku dan ruang|
1 |penyimpanan  tanpa  material
handling

Bahan baku yang cukup berat, akan membuaf]
operator cepat merasa lelah, serta apabila bahan A
baku tersebut jatuh akan mencederai kaki operator

Geranrgeram  hasil pemotongan  benda  kerja)
Hasil pemwotongan benda  kerja|terlempar secara acak, sehingpa dapat mengenai

Memotong benda kerja nmenghasikan geram — geram keeil{wajah dan mata operator, percikan api ya

2 E}enggumkan rr]l:sm" aating pla percikan api, panas, serta bau besi disebabkan dapat memicu terjadinya kebaran, serta N
Tpa menge ann terbakar dari pemotongan bau besi terbakar dapat menegangu pernafasan dan
operator
Geranrgeram  hasil pemwtongan benda  kerja)
Membuat ibang pada benda ketja Hasil pemwotongan  benda ker_]:a terl.empar secara acak, schingea dapat menge i
R menghasilkan geram — geram kecil{wajah dan mata operator, perckan api ya
3 |menggumkan mesin milling tanpa ;i . . . L N
Kan ficture percikan api, panas, serta bau besi|disebabkan dapat memicu terjadinya kebaran, serta
frengglmakan terbakar dan pemotongan bau besi terbakar dapat menggangu pernafasan dan|
operator
. . . |Benda kerja yang masih pamas dapat menimbulkan
4 Melakukan nspeksi pada proses|Benda kera vang baru  selesal hika bakar jika fidak sengaja tepegang oleh tongan] A

ermesinan ermesinan masih panas
P P P operator.

Memindahkan Benda kerja ya
telah selesai ke stasim kerja
selanjuinya  tanpa  material
harndlin

Benda kerja yang cukup berat dapati Benda kerja yang dianckut dapat dapat menyebab)
terjatuh saat diangkat memju stasiun cidera pada kaki operator karena tertimpa bendal A
kerja selanjutnya kerja saat diangkat.

Membershkan benda kerja tanpa Benda kerja vang cukup berat, danBenda kerja yang cukup berat, dapat menimpa

alat bantu pegang ada beberapa bagian dari proses|tangan dari operator, serta bagian dari benda kerja| N

permesinan yang tajam vang ¢ukup tajam dapat mehikai tangan operator

Bekerja pada  kebisingan  yang| Suara dari proses permesinan dapat menyebabkan

Suara dan proses penmnesinan

cukup tinggi gangguan pada operator yang berada distaisun kerja.
Pehrnas dan pendingin cair yang berceceran di lantail
Penggunaan pelumas dan pendingin) Pehunas  dan pendingin cair yangjakan dapat menyebabkan operator tepeleset,

8 . . .. . E
cair berceceran di lantai stasiun sehmgga dapat menyebabkan kecelakaan yang lebily

parah.

Kabel yang digunakan dalam keadaan menyala
9  |Kabel mesin yang dicunakan Kabel yang digmakan terkehpas dapat mengakibatkan operator yang mengenainya| E
dapat tesengat aliran listnik

Eabel vang melntang tidak beraturan dapat menjadj

penghalang bagi operator, schingga operator dapa| N
tersandung.

Berdasarkan hasil identifikasi bahaya pada proses kerja di PT. RPM terdapat aktivitas
kerja yang dapat menimbulkan bahaya, dari hasil pengumpulan data yang dilakukan, terdapat
10 aktivitas kerja yang berpotensi menghasilkan bahaya bagi proses kerja dan operator di PT.
RPM. Pengumpulan data aktivitas kerja ini, berdasarkan metodologi pemecahan masalah
penelitian yang telah dibuat sebelumnya.

10 ..
beraturan aktivitas operator

Kabel mesin yang digunkan tidak|Kabel dapat menjadi pengha]ang|

B. Penilaian Risiko (Risk Assessment)
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Penilaian risiko (risk assessment) berfungsi untuk menilai tingkat risiko yang dihasilkan dari
data aktivitas kerja yang telah dikumpulkan pada identifikasi bahaya (Hazard Identification).
Penilaian risiko menurut Ramli (2010) terbagi atas 2 aspek yang harus dipenuhi yaitu
kemungkinan terjadinya (/ikelihood) dan tingkat keparahannya (severity). Hasil penilaian risiko
ini didasarkan pada hasil wawancara kepada HES coordinator PT. RPM, ini bertujuan untuk

mendapatkan data yang pasti dari ahli di lapangan.
Tabel 5 Penilaian Risiko (Risk Assessment) di PT. RPM Duri

Tabel 6 Hasil Rekapitulasi Penilaian Risiko di PT. RPM Duri (Limbat)

Eemungl] Keparah
Eondis1| man an Penilaian
1T Alktifitas Eerj Tdentifikasi Bah Risil ..
° as Bhefa Fhitas Dataya see NIAE | (Likelite | (Severst | Risiko
oo ) V)
Bahan bak di t it
Ienganglcat bahan balu dari ruang| an baken yang diangkat mem Bahan balw vang cukup berat, akan membuat
. . berat 1-5kg, dan danglkat tanpa
1 peEnvimpanan tanpa material . . i operater cepat merasa lelah, serta apabila bahan A 4 2 T
material handling sehingga dapat . . .
handing . baku tersebut jatuh ak an mence derai kali operator
terjatub saat diangkat
Geram-geram hasil pemotongan benda kerja
. Hasil pemotongan benda kerja terlempar secara acak, sehingga dapat mengenal
Memotong benda kerja
. menghasilkan geram — geram kecil, wajah dan mata eperator, percikan ap1 yang
2 | menggunakan mesin cutting plat . . . L M 3 2
; ak percilcan api, panas, serta bau besi | disebablan dapat memicu terjadinya kebaran, serta
Apd MENSSRnAkan i terbakar dari petnotongan bau best terb akar dapat menggangn pernafasan dari
operator
Geram-geram hasil pemotongan benda kerja
Hasil pemotongan benda kerja terlempar secara acal, sehingza dapat mengenai
Membuat lwbang pada benda kerja ) .
. menghasilkan geram — geram kecil, wajah dan mata operator, percikan api yang
3 | menggunalan mesin milling tanpa . ; . o N 3 2
dean . percikan api, panas, serta bau besi | disebabkan dapat memicy terjadinya kebaran, serta
Tenggun terbakar dari pemotongan bau besi terb akar dapat menggangn perafasan dari
operator
. . . Benda ketja yang masih panas dapat menimbullean
Iufelatoul 1’3 Bl Bendale b 1
4 s &1 (NSPEL S PAGA proses prda kel yang .aruse Eea luka balar jika tidak sengaja tepegang oleh tangan A 3 2
permesinan permesinan masih panas
operator.
Memindahlkan Benda kerja vang . .
belah selesai ke stasin keria Benda kerja vang cukiup berat dapat | Benda kerja yang dianglout dapat dapat menyebab
5 1 terjatub saat diangleat menuju stasiun | cidera pada kald operator karena tertimpa benda A 4 2 T
selanjutnya tanp a material ) . . .
i kerja selanjutnya kerja saat diangleat.
Aandling
Mermbersitkan benda kera t Benda kerja yang culkcup berat, dan Eenda kerja vang cukup berat, dapat menimpa
6 SIIEISEIANL DELGA KENALAPR | da beberapa bagian dari proses | tangan dani operator, serta bagian dari benda kerja N 4 2 T
alat bantu pegang
permesinan yang tajam ang cukup tajam dapat meluk a tangan operater
Bekerja pada kebisingan yang . . Suara dan proses permesinan dapat menyebablan
7 Suara dan proses permesinan . M 4 1
culoup tinggi gangguan pada operator vang berada distaisun kerja |
Pelumas dan pendmgm car yang berceceran di lantay|
5 Penggunaan pelumas dan pendingin|  Pelumas dan pendingin cawr yang alcan dapat menyebablan op erator tep eleset, E 4 4
cair berceceran di lantai stasiun sehingga dapat menyeb ablean kecelakaan vang lebih
parah.
Kabel vang digunalcan dalam keadaan menyalal
9 |Eabel mesin vang digunalcan Eabel yang digunalcan terkelupas dapat mengaldbatlkan operator yang mengenanya E 4 3
dap at tesengat aliran listrile
Eakbel lintang tidak beraturan dapat d:
Kabel mesin vang diginakan tidak|Eabel dapat menjadi penghalang] A yae me . e er.a A Gapat e
10 penghalang bagl operator, sehingga operator dapaf I 3 1
beraturan akirntas operator
tersandung

No Aktivitas Kerja Hasil Keseluruhan Keterangan
10 10%
2/3/4/7 40%
1/5/6/9 40%
8 10%

Berdasarkan hasil pengolahan terhadap penilaian risiko kegiatan kerja yang dilakukan
pada PT. RPM Duri (Limbat) didapat beberapa indikator penilaian risiko yaitu Ekstrim (E),
Tinggi (T), Sedang (M), dan Rendah (L). Pada kegiatan pengolahan data diatas terdapat hasil
penilaian risiko yaitu 10% Aktivitas Ekstrim, 40% Aktivitas Tinggi, 40% Aktivitas Sedang, dan
10% Aktivitas Rendah.

C. Pengendalian Risiko (Risk Control)
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Pengendalian risiko (Risk control) merupakan tahap lanjutan, sekaligus tahap terakhir
dalam HIRARC, pada tahap ini setiap aspek dari hasil penilaian risiko akan dilakukan
pengendalian risiko untuk menghindari terjadinya wunsafe cation dan untuk menghilangkan
atau mengurangi unsafe condition. Pada tahap ini setiap kegiatan aktivitas yang berisiko akan

dicari solusi terbaik untuk mengurangi atau menghilangkan resiko bahaya yang terjadi.
Tabel 7 Pengendalian Risiko (Risk Control) di PT.RPM Duri

. . Kondisi | Penilaian A _
No Aktifitas Kerja WAE | Risiko Pengendalian Risiko Hirarki kontrol

1 Mengangkat bahan baku dariruang A T Solnsi material handling tambahan seperti (Rekayasa
penyimpanan tanpa material handtruck untuk mehkukan kegiatan Engineering
Memoton benda cerial Pemakaian kacamata standar industri untuk

s alg< , , IJ N i operator vang dapat melndungi daerah|Alat Pelindung Dir
Tenggun an glkesn"cumng plat sekitar mata, memakai masker, dan{(APD)
ATipa Mengginaxar Jg meposisikan APAR. dengan stasun kerija
Pemakaian k ta standar industri untuk
Membuat libang pada benda kerj ciriakalih Racatriaa St 31: o u§ Lo . .

3 | menseunakan mesin mulling tanp N M operator vang dapat melndungi daerahf{Alat Pelindung Dir

menseunakan fisture sekitar mata, memakai masker, dan|{(APD)
seun meposisikan APAR. dengan stasin kerja
Melakukan nspeksi pada proses Penambahan sarung tangan tahan panas|Alat Pelindung Dir

4 ) A M
permesinan untuk operator (APD)
Merrmdahk@ Benda k_erja yang Menggunakan Meatericd handling berupa |Rekayasa
telah seksai ke stasim kerja , ,

5 . , A T |handiruck, serta SOP Pengangkutan benda| Engineering &
sehnjutia - tapa - material kerja dengan baik Administrasi
handiing i
Membersihkan benda kerja tanpal So]us1lterbaik untuk nt adalahl penam]:l)ahan Rekayasa

6 N T  |material handling berupa Jig & Fixture o
alat bantu pegang i . |Engineering

vang berfimgsi untuk memegang benda kerja
) .. Menambahkan alat penyumbat telinga yang , ,
7 Bli(crj:l. p.ada kebsingan - yang N M  |sesuai dengan standar kemennaker dan ?Al:gDPchldmg dir
cukup tnggi WHO
. Mengubah tata cara SOP dari pemakaian| Administrasi &

8 f;ﬁgg tan pelumas dan pendingiy E pehmas dan pendingin  caw, serta|Rekayasa
menghilangkan tempat kebocoran Engineering
Melakukan pengecekan sebelun  dan Elimiasi d

9 Kabelmesin yang digunakan E T  |sesudah digunakan, dan memperbaiki kabel A dnmastlr .
vang dalam keadaan terbuka. Bt

. . . Menggatur kabel agar tidak berada dijalur

10 Kabelmesi yang digunakan tidak N operator, schingga dapat menghilangkan Elminasi

beraturan aTicaITan
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6. ANALISIS

Analisis masalah yang dilakukan pada proses kerja PT. RPM merupakan penyelesaian
masalah Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3). PT. RPM merupakan perusahaan yang sangat
berkaitan dengan pekerjaan berisiko tinggi, sehingga meminimalisir terjadinya kecelakaan
kerja sangatlah diperlukan untuk menghindari terjadinya kerugian finansial maupun korban
jiwa. Berdasarkan hasil pengamatan yang dilakukan pada PT. RPM terdapat 10 aktivitas yang
memiliki risiko berbahaya. Hasil pengumpulan data tersebut akan diolah berdasarkan metode
HIRARC, terdapat 3 langkah dalam penggunaan metode HIRARC yaitu langkah identifikasi
bahaya dan risiko, penilaian risiko, dan pengendalian risiko.

Identifikasi bahaya dan risiko bertujuan untuk memastikan bahaya dan resiko dari
aktivitas yang telah diamati sebelumnya, dari hasil identifikasi bahaya dan resiko digolongkan
5 aktivitas normal, 3 aktivitas abnormal, dan 2 aktivitas ekstrim. Pada identifikasi bahaya dan
risiko, setiap aktivitas yang diamati dirincikan secara detail mengenai bahaya yang mungkin
dapat terjadi kepada operator mapun stasiun kerja. Setelah dilakukan identifikasi bahaya dan
risiko, selanjutnya dilakukan penilaian risiko terhadap 10 aktivitas tersebut, dari hasil yang
didapat terdapat 1 aktivitas risiko rendah, 4 aktivitas risiko sedang, 4 aktivitas risiko tinggi,
dan 1 aktivitas resiko ekstrim.

Hasil penilaian risiko yang telah dilakukan selanjutnya akan menjadi acuan untuk
dilakukannya pengendalian risiko, ini bertujuan untuk menghilangkan atau mengurangi bahaya
yang ditimbulkan pada aktivitas tersebut. Aktivitas yang perlu dihilangkan adalah aktivitas
ekstrim karena dapat menyebabkan kerugian yang sangat besar apabila terjadi, dari hasil
pengolahan data berdasarkan metode HIRARC terdapat beberapa hal yang harus dilakukan
oleh PT. RPM vyaitu penambahan jenis material handling berupa handtruck untuk keperluan
pengangkutan bahan baku menuju stasiun kerja dan dari stasiun 1 ke stasiun selanjutnya, lalu
penambahan kacamata industri dan sarung tangan anti panas untuk operator. Penambahan
tersebut berarti juga menambah biaya produksi oleh PT. RPM, sehingga untuk beberapa
kegiatan dapat dihilangkan resikonya dengan cara administrasi

7. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil pengamatan yang dilakukan dapat disimpulkan bahwa masih
terdapat beberapa masalah yang kurang diperhatikan oleh pihak PT. RPM, seperti
pengangkutan bahan baku menuju stasiun kerja yang dilakukan secara manual, tidak
menggunakan sarung tangan yang sesuai dengan pekerjaan, dan proses permesinan tidak
menggunakan jig & fixture, setelah dilakukan pengolahan data kegiatan pada PT. RPM
menggunakan metode HIRARC terdapat 10 jenis aktivitas yang memiliki risiko bahaya.
Penilaian risiko yang dilakukan terhadap 10 aktivitas tersebut, terdapat 1 aktivitas bahaya
rendah, 4 aktivitas bahaya sedang, 4 aktivitas bahaya tinggi, dan 1 aktivitas bahaya ekstrim,
sehingga untuk meminimalisir atau menghilangkan aktivitas yang memiliki potensi bahaya
tersebut, PT. RPM dapat menambahkan material handling berupa handtruck dan jig & fixture.
Serta beberapa penambahan APD yang sesuai dengan kebutuhan.
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