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ANALISIS POTENSI BAHAYA, PENILAIAN RISIKO DAN PENGENDALIANNYA
MENGGUNAKAN METODE HAZARD IDENTIFICATION RISK ASSESSMENT AND RISK
CONTROL (HIRARC) (Studi Kasus di Divisi Perawatan (Bengkel Utama) PT XYZ

Hermanto MZ°, Faizah Suryani®, Pranita Apriana Sari’
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Abstrak: PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri pertambangan dengan produk utama
batubara. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi potensi bahaya, penilaian dan pengendalian risiko
menggunakan metode Hazard Identification Risk Assessment and Risk Control (HIRARC). Hasil penelitian
menunjukkan terdapat 106 potensi bahaya pada 9 proses kerja dengan rincian sebagai berikut: 11 potensi bahaya dalam
pengoperasian over head dan jib crane, 12 potensi bahaya dalam pengoperasian mesin vicorex, 6 potensi bahaya dalam
pengoperasian mesin vicorex. mesin gerinda, 8 potensi bahaya dalam pengoperasian mesin bor. , 7 potensi bahaya dalam
pengoperasian mesin gergaji potong, 7 potensi bahaya dalam Pemeliharaan/perbaikan di ketinggian, 19 potensi bahaya
pada panel Overhead dan perbaikan crane, 20 potensi bahaya dalam Pembuatan Panel Kontrol dan 16 potensi bahaya
dalam pengisian Refrigeran.

Kata kunci: hazard, JISA, HIRARC

Abstract: PT XYZ is a company engaged in the mining industry with the main product being coal. This study aims to
identify potential hazards, risk assessment and control using the Hazard Identification Risk Assessment and Risk
Control (HIRARC) method. The results showed that there were 106 potential hazards in 9 work processes with the
following details: 11 potential hazards in the operation of over head and jib cranes, 12 potential hazards in the
operation of the vicorex machine, 6 potential hazards in the operation of the grinding machine, 8 potential hazards in
the operation of the drilling machine. , 7 potential hazards in the operation of the cutting saw machine, 7 potential
hazards in Maintenance/repair at height, 19 potential hazards in Overhead panel and crane repair, 20 potential hazards
in Control Panel Manufacturing and 16 potential hazards in Refrigerant filling.

Keywords: hazard, JSA, HIRARC

38Dosen Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Tridinanti Palembang.
7Alumni Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Tridinanti Palembang.

PENDAHULUAN lakaan Kerja dan Pengelolaan Lingkungan

(KPK3L dan Keloling) PT XYZ tercatat bahwa

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak
di industri pertambangan dengan pro-duk utama
adalah batubara. Pertambangan ini merupakan
perusahaan yang bergerak dalam  bidang
pencarian,  penggalian, pengolahan, pe-
manfaatan serta penjualan batubara. Salah satu
rangkaian proses dari pertambangan adalah
penambangan, pada proses penambangan
batubara dibutuhkan alat berat dan alat angkut
sebagai upaya untuk pengambilan batubara yang
ada di dalam bumi.

Kegiatan penambangan yang melibatkan
manusia dan alat dapat mempunyai potensi
bahaya yang dapat menyebabkan kecelakaan
kerja. Potensi dan resiko tersebut dapat dialami
oleh semua pegawai yang ada di perusahaan
baik pegawai organik maupun pegawai non
organik. Berdasarkan laporan satuan kerja
Keselamatan Pertambangan, Kesehatan, kece-

pada periode tahun 2015 sampai tahun 2020
angka kecelakaan kerja yang terjadi sebanyak
50 kasus.

Salah satu divisi operasional yang merupakan
supply chain dari perusahaan PT. XYZ adalah
divisi Perawatan, dimana pada divisi perawatan
ini alat berat, alat angkut, alat penunjang
maupun sarana penunjang  di area
pertambangan  dilakukan = rawatan  untuk
meningkatkan performa dalam setiap kegiatan
penambangan. Aktivitas perawatan terhadap alat
maupun sarana kegiatan penambangan tidak
terlepas dari adanya potensi bahaya yang dapat
terjadi sewaktu-waktu pada mekanik-mekanik
yang melakukan pekerjaan. Tercatat bahwa
pada tahun 2015 sampai semester 1 2020, telah
terjadi kecelakaan kerja sebanyak 15 kasus
dapat diamati pada Gambar 1.
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Gambar 1. Jumlah Kecelakaan Kerja Divisi Perawatan XYZ Tahun 2015 — 2020

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi
Potensi  bahaya, Penilaian risiko dan
Pengendaliannya menggunakan Metode Hazard
Identification Risk Assessment And Risk Control
(HIRARC).

LANDASAN TEORI
Menurut Undang-Undang No 1 Tahun 1970,
setiap manajemen perusahaan wajib

mengaplikasikan sistem keselamatan kerja di
perusahaannya untuk mengurangi bahkan
menghilangkan risiko yang ada dalam kegiatan
perusahaan yang memungkinkan timbulnya
kecelakaan pada pekerja maupun perusahaan.
(Supriyadi & Ramdan, 2017). Salah satu proses
dalam mengurangi hal tersebut, dilakukanlah
proses identifikasi bahaya dan penilaian risiko,
hal ini dilakukan karena identifikasi atau
pengenalan bahaya berhubungan erat dengan
faktor-faktor yang menjadi penyebab suatu
kecelakaan. (Restuputri & Sari, 2015).
Mendapatkan lingkungan kerja yang nyaman
dan bebas dari risiko-risiko kecelakaan kerja
merupakan hak yang harus didapatkan oleh
setiap pekerja, dan merupakan kewajiban
manajemen utuk memenuhinya. Salah satu
tujuan dari tujuan identifikasi bahaya adalah
mencapai keadaan zero accident. (Ramli, 2010).
Kecelakaan akibat kerja adalah suatu kejadian
yang tidak terduga dan tidak diinginkan akibat
dan tindakan dari suatu objek, bahan, orang,
radiasi atau hal-hal lain yang mengakibatkan
cidera atau akibat lainnya. (Suryani, 2018).

METODOLOGI PENELITIAN

Metode yang diterapkan pada enelitian ini

adalah metode Hazard Identification Risk

Assessment And Risk Control (HIRARC).

Metode ini mempunyai tiga langkah utama,

yaitu: mengidentifikasi atau mengenali resiko,

bahaya dan dampaknya terhadap pekerja.

Langkah kedua adalah melakukan penilaian

risiko bahaya yang ada disekitar, setelah itu

membuat rekomendasi cara-cara mengendalian
risiko yang akan dilakukan (OHSAS 18001 :

2007).

Berdasarkan hasil penelitian terdahulu, metode

Hazard Identification Risk Assessment And Risk

Control (HIRARC) terbukti mampu

mengidentifikasi serta mengurangi risiko-risiko

yang terjadi dalam pekerjaan, (Alauddib dkk,

2015)

Idenfikasi risiko merupakan landasan dari

manajemen risiko. Ada banyak manfaat yang

didapatkan ketika identifikasi risiko dilakukan,
diantaranya adalah: (Ramli, 2010) :

1. Meminimalisir =~ bahkan  menghilangkan
peluang penyebab  kecelakaan, karena
identifikasi bahaya berhubungan dengan
faktor-faktor penyebab kecelakaan.

2. Untuk memberikan pemahaman bagi pihak-
pihak terkait tentang potensi bahaya yang ada
sehingga akan timbul kewaspadaan dalam
menjalankan kegiatan perusahaan.

3. Sebagai landasan sekaligus masukan untuk
menentukan  strategi  pencegahan  dan
pengamanan yang tepat dan efektif.

4. Manajemen dapat menentukan skala prioritas
penanganan risiko sesuai dengan
tingkatannya, sehingga hasil yang didapatkan
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akan lebih efektif dan efisien.

5. Memberikan informasi mengenai sumber
bahaya yang terdapat pada perusahaan.
Informasi ini biasanya tersimpan dalam file
sehingga perusahaan mempunyai gambaran
mengenai risiko yang akan dihadapi

Ada beberapa proses dalam melakukan analisa

risiko, proses tersebut meliputi hal-hal berikut

ini (Susilo, 2010) :

1. Penentuan tingkat kemungkinan terjadinya
peristiwa berisiko;

2. Memperkirakan besarnya dampak yang
terjadi akibat peristiwa risiko tersebut;

3. Mengidentifikasi pengendalian risiko yang
ada serta efektivitasnya;

4. Penentuan peringkat risiko.

Penentuan peringkat risiko dalam metode

HIRARC dilakukan dengan menggu-nakan dua

kriteria, yaitu : (Anthony, 2019)

1. Kemungkinan atau peluang (probability)
Probability adalah kemungkinan terjadinya
suatu kecelakaan atau kerugian.

2. Dampak atau akibat (Consequency)
Consequency adalah tingkat keparahan atau
kerugian yang terjadi akibat kecelakaan.

Kemungkinan, dampak, dan matriks risiko

digambarkan dalam skala yang telah ditentukan

oleh Australian Standard. Skala probability atau

kemungkinan dapat dilihat pada tabel 1.

Tabel 1. Skala “Probability” Pada Standard
AS/NZS 4360
Tingkat Deskripsi
Almost . .

5 certain Hampir pasti terjadi

4 Likely Sangat Sering terjadi

3 Posibble Terjadi sekali-sekali

2 Unlikely Jarang terjadi

1 Rare Sangat jarang terjadi

Skala Consequency atau dampak yang akan
ditimbulkan dapat diamati pada tabel 2.

Tabel 2. Skala “Consequency” Pada Standard
AS/NZS 4360

Kriteri
a

Tingkat Penjelasan

1 Insignifican Hampir tidak ada

kerugian

10

2 Minor (kecil)  Cidera ringan,
dapat langsung
ditangani di lokasi.

Kerugian sedang

3 Moderate

Kerugian cuk
(sedang) g Leup

besar, cidera
memerlukan
perawatan

4 Major (besar) Kerugian  besar.
Cidera
mengakibat-kan

cacat

Kerugian
besar.
Menyebabkan
bencana

5 Catastroghic sangat

(bencana

[——

Konselueny

Ket:

E : Extreme

H : High Risk

M : Medium Risk
L : Low Risk

Gambar 2. Skala “Risk Matrix” pada standard
AS/NZS 4360

Dalam manajemen resiko pengendalian risiko
merupakan langkah penting, karena pada tahap
ini , manajemen merealisasikan upaya yang
telah dirancang sebelumnya untuk
mengendalikan risiko di perusahaan. (Ramli,
2010). Hierarki pengendalian risiko dapat
digunakan pada tahap ini. Dimana pendekatan
Hirarki Pengendalian (Hierarchy of Control)
adalah  memprioritaskan  pemilihan  serta
pelaksanaan pengendalian yang berkaitan
dengan bahaya K3 (OHSAS 18001, 2007).



HASIL DAN PEMBAHASAN

Matriks dampak adalah matriks yang digunakan
untuk mencari level risiko dalam penilaian
risiko, untuk risiko kecelakaan kerja PT. XYZ
menggunakan matriks dampak manusia, uraian
penjelasan dapat dilihat pada tabel 3 di bawah
ini :

Tabel 3. Matriks Dampak Manusia PT. XYZ
Skala

Penjelasan

Terdapat nearmiss/luka/sakit yang dapat

! diabaikan, kerugian materi sangat kecil.

Terdapat cidera ringan yang dapat diatasi

’ dengan pertolongan pertama  (tidak
kehilangan hari kerja), kerugian materi
sedang.

3 Terdapat cidera sedang, kehilangan waktu
kerja 1-21 hari, kerugian materi cukup besar.
Tidak bisa bekerja kembali lebih dari 21 hari

4 dan atau terdapat cidera berat, cacat
permanen, kerugian materi besar.

Terdapat kematian
5 Kerugian materi sangat besar

Uraian penjelasan pada matriks kemungkinan
dapat dilihat pada Tabel 4 :

Tabel 4. Matriks Kemungkinan XYZ

Jumlah Frekuensi

Skala Pmbf,l/blhtas Uraian Kemungkinan
(o) Terjadi
Sangat kecil Terjadi 1 kali
1 0<n<5 kemungkinan dalam 5 Tahun
terjadi (Sangat jarang)
Kecil Terjadi 2 - 4 kali
2 5<n<20 kemungkinan dalam 5 tahun
terjadi (Jarang terjadi)
Cuku . .
3 20 <n <40 munglljdn Terjadi 1 - 2 kali
oo, dalam 1 tahun
terjadi
Besar Terjadi 3 - 5 kali
4 40<n<70 kemungkinan dalam 1 tahun
terjadi (Sering terjadi)
5 70<n<100 kemungkinan
. tahun (Sangat
terjadi

sering terjadi)
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Matriks evaluasi risiko adalah matriks yang
dapat memberikan hasil gambaran dari level
risiko setelah dilakukan penilaian risiko, nilai
dari level risiko adalah perkalian dari skala
kemungkinan dan skala dampak. Untuk matriks
evaluasi risiko dapat dilihat pada tabel 5.

Tabel 5. Matriks Evaluasi Risiko PT. XYZ

Rentang Kerugian (%)

dari Nilai Rencana Tingkat /

Skala EBITDA Konsolidasi Level Risiko
Tahun Berjalan
1<n<39 0<n< 027 VL (Very Low)

3,9<n<89 0,27<n< 0,90 L (Low)
8,9<n<139 0,90 <n< 3,00 M (Medium)

13,9<n<189 3,00<n< 10 H (High)
18,9 <n<25 n>10 E (Extreme)

n : Jumlah kecelakaan

Penilaian Risiko (Risk Assessment)

Setelah dilakukan identifikasi bahaya yang
didapat dengan cara mengumpulkan data JSA
yang ada di divisi Perawatan, selanjutnya
dilakukan penilaian risiko dengan melihat
potensi-potensi risiko yang dapat terjadi dari
identifikasi bahaya yang ada. Penilaian risiko
dilakukan dengan memberikan nilai terhadap
dampak ( consequency) terhadap kecelakaan
yang terjadi. Kemudian memberikan nilai
terhadap kemungkinan (probability) terjadinya
kecelakaan tersebut.

Level Risiko=K x D

Dimana:

K = Kemungkinan (Probability)

D = Dampak yang ditimbulkan
(Consequency)

Berikut uraian dari penilaian risiko yang
dilakukan dapat dilihat pada tabel 6.
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Tabel 6. Penilaian Risiko pada tabel XYZ.

NO Proses Kerja Risiko No Probability Dampak  K*D Level
Risiko .
(K) (D) Risiko
1. Pengoperasian Tangan memar terjepit R1 4 2 8 Low Risk
overhead dan jib  magnet lifter
crane L
Tangan memar terjepit R2 4 2 8 Low Risk
rantai
Kaki luka tertimpa magnet R3 4 2 8 Low Risk
lifter
Kepala terluka membentur R4 4 2 8 Low Risk
hook, sling/rantai/sabuk
Kaki  memar tertimpa R5 4 2 8 Low Risk
komponen/material
Pengoperasian Kaki membentur peralatan R6 8 Low Risk
overhead dan jib kerja  saat  melakukan
crane pengoperasian overhead
crane
Terpeleset di lantai yang R7 9 Medium
licin Risk
2. Pengoperasian Gangguan pernafasan R8 9 Medium
mesin vicorex terhirup  kebocoran  gas Risk
Acyteline dan debu
Luka bakar akibat ledakan R9 12 Medium
dari tabung gas Risk
Kaki tertimpa plate yang RI10 6 Low Risk
diangkat dari lantai ke meja
vicorex
Wajah terpapar percikan api RI12 6 Low Risk
Iritasi mata oleh cahaya api RI13 6 Low Risk
vicorex
Jari putus karena terjepit R14 16 High
potongan material Risk
Tangan terluka pada saat RI15 8 Low Risk
handling material
3. Pengoperasian Tangan terluka karena R16 8 Low Risk
Mesin Gerinda terjepit Batu Gerinda
Kaki terpeleset pada saat R17 9 Medium
menggerinda Risk
Tangan dan punggung R18 4 Very Low
menjadi pegal saat Risk
menggerinda

12
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NO Proses Kerja Risiko No Probability Dampak K*D Level
Risiko .
(K) D) Risiko
Pengoperasian Jari putus terkena batu R19 4 4 16 High Risk
Mesin Gerinda gerinda
Tangan memar karena R20 4 2 8 Low Risk
terjepit saat merapikan
alat/benda kerja
Kaki terpeleset pada saat R21 3 3 9 Medium
melakukan pembersihan Risk
4. Pengoperasian Tangan luka karena tersayat R22 4 2 8 Low Risk
Mesin Bor mata bor
Kepala membentur mesin R23 4 2 8 Low Risk
dan mata bor
Tangan memar terjepit R24 4 2 8 Low Risk
benda kerja
Kaki luka akibat tertimpa R25 4 2 8 Low Risk
benda kerja
Kaki terpeleset pada saat R26 3 3 9 Medium
melakukan pembersihan Risk
5. Pengoperasian Tangan memar karena R27 4 2 8 Low Risk
mesin gergaji  terjepit gergaji
potong
Kaki memar/luka akibat R28 4 2 8 Low Risk
tertimpa benda kerja
Tangan  putus  karena R29 4 4 16 High Risk
terpotong mata gergaji
Tangan memar karena R30 4 2 8 Low Risk
terjepit saat merapikan
alat/benda kerja
Kaki terpeleset pada saat R31 3 3 9 Medium
melakukan pembersihan Risk
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6. Perawatan/ Tangan memar karena terjepit R32 4 2 8 Low Risk

perbaikan di tools

ketinggian
Fatality accident R33 3 5 15 High Risk
Pekerja terjatuh karena alat dan R34 4 4 16 High Risk
sarana tidak layak
Patah tulang R35 3 3 9 Medium

Risk

Tangan memar karena terjepit R36 4 2 8 Low Risk

saat merapikan alat/benda kerja

Kaki terpeleset pada saat R37 4 3 12 Medium
melakukan pembersihan Risk

7. Perbaikan Kaki Terpeleset karena adanya R38 3 3 9 Medium
panel cairan/tumpahan oli di area Risk

overhead dan historical
mobil crane

Kepala Tertimpa gambar kerja R39 4 2 8 Low Risk
saat mengambil electrical
drawing control Overhead dan

Mobil Crane

Kaki tersandung material yang R40 4 2 8 Low Risk
ada di sekitar lemari gambar

kerja

Tangan terjepit pintu lemari R41 4 2 8 Low Risk

gambar kerja

Jari terluka akibat membuka R42 4 2 8 Low Risk
lembaran electrical drawing
control overhead dan mobil

crane
Kaki terpeleset R43 3 3 9 Medium
Risk

Tangan terkilir R44 5 1 5 Very Low
Risk

Kaki tertimpa tools R45 4 2 8 Low Risk

Tangan tersetrum R46 3 4 12 Medium
Risk

Kepala  terbentur  saat R47 4 2 8 Low Risk

hendak melakukan

pengecekan

Hidung terhirup debu yang R48 4 2 8 Low Risk

terdapat di panel control

Tangan terjepit pintu panel R49 4 2 8 Low Risk

control
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Fokus pada penelitian ini hanya terhadap jenis
risiko yang memiliki level high risk — extreme
risk pada masing-masing bagian. Berdasarkan
hasil dari penilaian risiko sebelum pengendalian
didapatkan beberapa risiko dengan level high
risk. Untuk menurunkan kelima risiko yang

15

Kaki terpeleset saat R50 3 3 9 Medium
mengambil material atau Risk
sparepart
Kaki tersandung benda R51 3 3 9 Medium
kerja Risk
Pembuatan Panel Kaki tersandung karena R52 4 2 8 Low Risk
Kontrol. adanya benda kerja di area
kerja
Kaki terpeleset R53 3 3 9 Medium
Risk
Hidung terpapar debu R54 3 2 6 Low Risk
Kaki tertimpa tools R56 4 2 8 Low Risk
Tangan terjepit fools R57 4 2 8 Low Risk
Kaki terpeleset saat R58 3 3 9 Medium
mengambil material atau Risk
sparepart
8. Pembuatan Kaki tersandung benda kerja R59 4 2 8 Low Risk
Panel Kontrol.
Tangan terkilir alat atau tools R60 5 1 5 Very Low
kerja Risk
Tangan tersengat aliran listrik R61 3 4 12 Medium
Risk
9. Pengisian Kaki tersandung karena adanya R62 4 2 8 Low Risk
refrigant benda kerja di area kerja
musicool
Terjatuh dari tangga R64 4 4 16 High Risk
Tangan terkilir saat membuka R65 5 1 5 Very Low
baut Risk
Kepala terbentur saat menaiki R66 4 2 8 Low Risk
tangga
Kaki tertimpa vaccum pump R67 4 2 8 Low Risk
Tangan tersengat aliran listrik R68 3 4 12 Medium
saat memegang vaccum pump Risk
Muka dan tangan terkena cairan R69 4 4 16 High Risk
refrigerant
Analisis Penyebab Risiko memiliki level h&igh diperlukan adanya

pengendalian risiko. Berikut ini adalah beberapa
rekomendasi pengendalian risiko yang dapat
dilihat pada Tabel 7.
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Tabel 7. Pengendalian Risiko

Risiko

Sumber bahaya

Pengendalian

K D

Expected risk
K*D Level

Risiko

1 Jari putus

2 Fatality
Accident

3. Terjatuh
dari
ketinggian

4. Wajah
terpapar
cairan
kimia

Pengoperasian Mesin Vicorex,
Pengoperasian Mesin Gerinda,
Pengoperasian mesin gergaji
potong

Perawatan / perbaikan di

ketinggian

Perawatan / perbaikan di
ketinggian, Pengisian
refrigant musicool

Pengisian Refrigant musicool

o Melakukan
alat kerja
digunakan

e Melakukan langkah kerja
sesuai  prosedur  yang
berlaku.

® Menggunakan APD wajib
sesuai dengan risiko
pekerjaan.

e Melakukan
alat kerja
digunakan

e Melakukan langkah kerja
sesuai  prosedur  yang
berlaku.

e Memastikan bahwa alat
kerja  sudah  terpasang
sesuai SOP.

e Menggunakan APD wajib
sesuai  dengan  risiko
pekerjaan.

e Melakukan
alat kerja
digunakan.

e Melakukan langkah kerja
sesuai  prosedur  yang
berlaku

e Memastikan bahwa alat
kerja  sudah  terpasang
sesuai SOP

e Menggunakan APD wajib
sesuai  dengan  risiko
pekerjaan

e Melakukan langkah kerja
sesuai  prosedur  yang
berlaku

Menggunakan APD wajib

sesuai dengan risiko

pekerjaan

pemeriksaan
sebelum

pemeriksaan
sebelum

pemeriksaan
sebelum

3

3

4

3

12 Medium
Risk

12 Medium
Risk

12 Medium
Risk

9 Medium
Risk

potensi

bahaya

pada

Perbaikan  panel

1.

SIMPULAN

Hasil identifikasi bahaya menggunakan JSA
divisi Perawatan bagian Bengkel Utama
didapatkan 106 potensi bahaya pada 9 proses
kerja dengan rincian sebagai berikut: 11
potensi bahaya pada Pengoperasian over
head dan jib crane, 12 potensi bahaya pada
Pengoperasian mesin vicorex, 6 potensi
bahaya pada Pengoperasian Mesin Gerinda, 8
potensi bahaya pada Pengoperasian Mesin
Bor, 7 potensi bahaya pada Pengoperasian
mesin gergaji potong, 7 potensi bahaya pada
Perawatan/perbaikan di  ketinggian, 19

16

overhead dan mobil crane, 20 potensi bahaya
pada Pembuatan Panel Kontrol dan 16
potensi bahaya pada Pengisian refrigant
musicool.

. Hasil penilaian risiko K3 pada bagian

Bengkel Utama didapatkan 69 risiko
kecelakaan kerja dengan level medium to
high risk pada 9 proses kerja. Fokus
penelitian hanya untuk risiko tertinggi di
bagian Bengkel Utama. Dari 69 risiko yang
telah dinilai didapatkan 4 risiko dengan nilai
tertinggi high risk antara lain : Jari putus
dengan level risiko 16 (high risk), Fatality
Accident dengan level risiko 15 (high risk),



Terjatuh dari ketinggian dengan level risiko
16 (high risk), dan Wajah terpapar cairan
kimia dengan level risiko 16 (high risk).

. Rekomendasi pengendalian bahaya dari
keempat risiko tersebut antara lain : untuk
risiko jari putus terjepit potongan material
dilakukan pengendalian berupa Melakukan
pemeriksaan alat kerja sebelum digunakan,
Melakukan langkah kerja sesuai prosedur
yang berlaku, Menggunakan APD wajib
sesuai dengan risiko pekerjaan. Untuk risiko
Fatality Accident dilakukan pengendalian
berupa, melakukan pemeriksaan alat kerja
sebelum digunakan, melakukan langkah kerja
sesuai prosedur yang berlaku, memastikan
bahwa alat kerja sudah terpasang sesuai SOP,
menggunakan APD wajib sesuai dengan
risiko pekerjaan. Untuk risiko terjatuh dari
ketinggian dilakukan pengendalian berupa
melakukan pemeriksaan alat kerja sebelum
digunakan, melakukan langkah kerja sesuai
prosedur yang berlaku, memastikan bahwa
alat kerja sudah terpasang sesuai SOP,
menggunakan APD wajib sesuai dengan
risiko pekerjaan. Untuk risiko wajah terpapar
cairan kimia dilakukan pengendalian berupa
melakukan langkah kerja sesuai prosedur
yang berlaku, memastikan bahwa alat kerja
sudah terpasang sesuai SOP, menggunakan
APD wajib sesuai dengan risiko pekerjaan.
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