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ABSTRAK

Penelitian ini menganalisis tingginya angka kecelakaan kerja di divisi operasional PT. Affandra Energi Indonesia,
khususnya pada aktivitas pemasangan pipa gas CNG, pemeliharaan mesin, dan distribusi. Tujuannya adalah mengidentifikasi
potensi bahaya, menilai risiko, dan memberikan rekomendasi pengendalian berbasis metode Hazard Identification and Risk
Assessment (HIRA). Data dikumpulkan melalui observasi, wawancara, dan kuesioner, kemudian dianalisis menggunakan
matriks risiko AS/NZS 4360. Hasilnya menunjukkan 12 potensi bahaya, terdiri dari 6 risiko tinggi (patah tulang, jari
terpotong), 4 sedang, dan 2 rendah. Rekomendasi meliputi penggunaan APD, harness, substitusi alat forklift, dan sosialisasi
prosedur K3, sesuai hierarki pengendalian risiko (eliminasi, substitusi, rekayasa teknik, administratif, APD). Implementasi
rekomendasi terbukti efektif mengurangi kecelakaan. Penelitian ini berkontribusi dalam penyusunan kebijakan K3 berbasis
risiko, tidak hanya bagi PT. Affandra Energi Indonesia tetapi juga industri sejenis yang menghadapi tantangan serupa.

Kata kunci: Keselamatan dan Kesehatan Kerja, HIRA, Risiko Kerja, Pengendalian Bahaya, Alat Pelindung Diri, Bahaya
Mekanik

ABSTRACT

This study analyzes the high rate of workplace accidents in the operations division of PT. Affandra Energi Indonesia,
particularly installing CNG gas pipelines, machine maintenance, and distribution. The objective is to identify potential
hazards, assess risks, and provide control recommendations based on the Hazard Identification and Risk Assessment (HIRA)
method. Data was collected through observation, interviews, and questionnaires, then analyzed using the AS/NZS 4360 risk
matrix. The results identified 12 potential hazards, comprising 6 high-risk hazards (broken bones, severed fingers), four
moderate-risk hazards, and 2 low-risk hazards. Recommendations include using PPE, harnesses, forklift substitution, and
safety procedure awareness, which are aligned with the hierarchy of controls (elimination, substitution, engineering controls,
administrative controls, PPE). The implementation of these measures effectively reduced accidents. This study contributes to
developing risk-based safety policies, offering actionable insights for PT. Affandra Energi Indonesia and similar industries
face comparable challenges.

Keywords: Occupational Safety and Health, HIRA, Occupational Risk, Hazard Control, Personal Protective Equipment,
Mechanical Hazards

Pendahuluan

Industri Compressed Natural Gas (CNG) merupakan salah satu sektor yang memiliki tingkat risiko tinggi dalam aspek
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3). Aktivitas seperti pemasangan pipa gas, pemeliharaan mesin, dan distribusi
melibatkan potensi bahaya yang dapat mengancam keselamatan peketja, seperti patah tulang, amputasi jari, hingga kebutaan.
PT. Affandra Energi Indonesia, sebagai perusahaan penyedia layanan CNG, menghadapi tantangan serius dengan tingginya
angka kecelakaan kerja di divisi operasional. Data menunjukkan bahwa sebagian besar kecelakaan terjadi akibat kurangnya
kepatuhan terhadap prosedur K3, termasuk pengabaian penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) dan minimnya evaluasi risiko
secara sistematis [1], [2].

Meskipun pemerintah Indonesia telah mengeluarkan regulasi K3, seperti Undang-undang No. 1 Tahun 1970 dan
Permenaker No. Per.05/Men/1996 [3], implementasinya di lapangan sering kali belum optimal. PT. Affandra Energi
Indonesia telah menerapkan Standar Operasional Prosedur (SOP) K3 dan menyediakan APD, namun faktor perilaku pekerja
dan kurangnya identifikasi bahaya menyeluruh menyebabkan efektivitasnya rendah. Meskipun metode Hazard Identification
and Risk Assessment (HIRA) telah digunakan di industri serupa [4], penelitian ini memberikan kontribusi unik dengan
menganalisis faktor perilaku pekerja dan menguji efektivitas rekomendasi pengendalian berbasis hierarki risiko. Temuan ini
menjadi dasar penyusunan kebijakan K3 yang lebih adaptif di lingkungan kerja CNG. Penelitian sebelumnya tentang Hazard
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Identification and Risk Assessment (HIRA) di industri serupa [4], [5] lebih berfokus pada aspek teknis, tanpa mengeksplorasi
integrasi hasil penilaian risiko dengan kebijakan manajemen atau faktor manusia.

Untuk meminimalkan risiko kecelakaan kerja, diperlukan identifikasi bahaya dan evaluasi risiko secara sistematis.
Metode Hazard Identification and Risk Assessment (HIRA) merupakan pendekatan yang tepat untuk menilai potensi bahaya,
mengukur tingkat risiko, dan menentukan langkah pengendalian [4], [6]. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis risiko
K3 di PT. Affandra Energi Indonesia menggunakan metode HIRA, guna memberikan rekomendasi perbaikan dalam upaya
pencegahan kecelakaan kerja.

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, beberapa permasalahan utama dalam penerapan K3 di PT. Affandra
Energi Indonesia dapat diidentifikasi bahwa belum teridentifikasinya potensi bahaya secara menyeluruh, belum optimalnya
penilaian dan pengendalian risiko dan minimnya evaluasi terhadap tingkat risiko menyebabkan kurang efektifnya langkah
pengendalian bahaya serta tingginya kecelakaan kerja akibat faktor perilaku.

Berdasarkan identifikasi masalah penelitian ini akan menjawab apa saja potensi bahaya yang ada di PT. Affandra Energi
Indonesia, berapa nilai risiko dari masing-masing bahaya yang teridentifikasi, dan apa saja rekomendasi perbaikan yang dapat
diberikan untuk menurunkan tingkat risiko kecelakaan kerja. Maka penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi potensi
bahaya dalam operasional PT. Affandra Energi Indonesia menggunakan metode Hazard Identification and Risk Assessment
(HIRA) serta menilai dan menganalisis tingkat risiko kecelakaan kerja berdasarkan parameter /ikelihood (kemungkinan) dan
severity (keparahan).

Metode Penelitian

Jenis penelitian yang dipergunakan yakni jenis penelitian deskriptif. Penelitian deskriptif yakni sebuah jenis penelitian
yang ditujukan guna memberi deskripsi atas berbagai kejadian yang ada, baik yang terjadi secara alami ataupun buatan
manusia [7]. Penelitian deskriptif pun bisa dikatakan sebagai riset yang menginterpretasikan atau menjelaskan suatu hal seperti
korelasi atau kondisi yang ada, proses yang tengah berjalan, pendapat yang berkembang, efek atau akibat yang terjadi, atau
terkait kecenderungan yang sedang berjalan [8]. Penelitian ini memberi deskripsi terkait bagaimana K3 dari para pekerja di
divisi operasional PT. Affandra Energi Indonesia saat sedang melaksanakan maintenance mesin serta distribusi.

Pada studi ini, data yang dipakai yakni data yang sifatnya kuantitatif sebab dinyatakan menggunakan sejumlah angka
yang memperlihatkan nilai terhadap besaran atas variabel yang diwakilkan [9], [10]. Jenis data yang dipergunakan yakni data
primer serta data sekunder [11]. Data primer yakni data yang didapat langsung oleh peneliti (melalui tangan pertama) [12].
Dalam studi ini, teknik yang dipergunakan dalam menghimpun data primer yakni melalui wawancara, diskusi, kuesioner,
serta observasi. Data sekunder ialah data yang tidak diperoleh melalui pengamatan langsung oleh peneliti namun termasuk
data yang telah ada serta bisa didapat langsung melalui perusahaan ataupun pihak lainnya yang dinilai kompeten [13]. Pada
riset ini, data sekunder yang diperoleh melalui pihak PT. Affandra Energi Indonesia adalah data historis kecelakaan yang
pernah terjadi kepada pekerja yang bekerja di PT. Affandra Energi Indonesia [14].

Tahapan penelitian meliputi identifikasi bahaya, penilaian risiko, dan rekomendasi pengendalian (Gambar 1). Data
dikumpulkan melalui observasi lapangan, wawancara mendalam, dan kuesioner yang disebarkan kepada 30 pekerja dari divisi
operasional. Responden dipilih berdasarkan keterlibatan langsung dalam aktivitas berisiko tinggi, seperti pemasangan pipa
gas CNG, pemeliharaan mesin, dan distribusi, dengan minimal pengalaman kerja 1 tahun. Proporsi responden per stasiun kerja
dibagi menjadi 8 pekerja (27%) untuk maintenance, 10 pekerja (33%) untuk pemasangan pipa, 7 pekerja (23%) untuk instalasi
gas CNG, dan 5 pekerja (17%) untuk produksi peralatan gas CNG. Adapun tahapan penelitian dapat di lihat pada Gambar 1.

Identifikasi Bahaya

4

Pengumpulan Data
(Observasi, Wawancara,
Kuesioner)

a

Penilaian Risiko (Analisis
Likelihood & Severity)

4

Pemetaan Matriks Risiko
(AS/NZS 4360)

4

Rekomendasi Pengendalian
(Hierarki Kontrol Risiko)

Ao

Evaluasi Efektivitas
Implementasi

Gambar 1. Flowchart penelitian

889



Jurnal Teknologi dan Manajemen Industri Terapan (JTMIT) Vol. 4, No. 3, September 2025 pp. 888 - 895
P-ISSN: 28290232  E-ISSN: 2829-0038

Hasil Dan Pembahasan

Identifikasi Bahaya (Hazard Identification)

HIRA adalah sebuah teknik pengidentifikasian potensi bahaya kerja melalui interpretasi karakteristik bahaya
yang bisa saja terjadi serta melaksanakan evaluasi terhadap risiko yang terjadi dengan penilaian risiko memakai
matriks penilaian risiko [10], [15]. HIRA ditujukan guna melihat bahaya yang punya potensi serta memahami
beragam permasalahan kapabilitas operasional pada tiap proses dikarenakan terdapat berbagai penyimpangan atas
tujuan dalam proses di pabrik[16]. HIRA terbagi dua, yakni Hazard Identification yang menjadi tahap
pemeriksaan di tiap area kerja meliputi pengidentifikasian bahaya yang ditujukan dalam menelaah semua bahaya
yang ada dalam sebuah pekerjaan [17]. Sementara Risk Assessment adalah penilaian dengan menelaah probabilitas
kejadian (likelihood) serta dampak (severity), hingga bisa ditetapkan taraf risikonya (7isk rating) [18], [19].

Pada tahap ini diselenggarakan perhimpunan data potensi bahaya yang terjadi dengan observasi langsung
serta bertanya pada para tenaga kerja. Perhimpunan data ini dilaksanakan supaya potensi bahaya bisa
diklasifikasikan menyesuaikan stasiun kerja tempat potensi bahaya ada. Pada Tabel 1 berikut merupakan aktivitas
stasiun kerja.

Tabel 1. Aktivitas stasiun kerja

No. Stasiun kerja Aktivitas Potensi Bahaya
| Maintenance peralatan Pekerja melakukan Pekerja tidak menggunakan alat
p ’ perawatan mesin. pelindung diri (APD).

- Jari tangan pekerja terlalu dekat
dengan mesin potong.

- Pekerja tidak memakai kacamata las.

Pekerja tidak menggunakan alat untuk

memindahkan tabung gas.

Pekerja melakukan

2 Pemasangan Pipa Gas CNG .
pemotongan besi.

. Pekerja menyiapkan tabung
3 Instalasi Gas CNG CNG dan peralatan lainnya.
Produksi peralatan gas
4  CNG seperti PRS, GTM
dan Cradle.
Proses identifikasi potensi bahaya yang ditemukan menggunakan metode HIRA dalam penelitian ini
menghasilkan temuan secara rinci pada Tabel 2.
Tabel 2. Identifikasi bahaya

Pekerja membuat alat untuk
instalasi Gas CNG.

Pekerja tidak merapikan bekas alat yang
digunakan.

No Stasiun kerja Temuan bahaya

Berada di ketinggian

Dampak
Terkilir, patah tulang dan

saat

1 Maintenance peralatan.

maintenance mesin.

memar.
Tangan lecet, jari terpotong

2 Pemasangan pipa gas CNG Proses pemotongan pipa besi. dan mata buta.
3 Instalasi gas CNG Ifemmdahan tabung gas CNG Terkilir, patah tulang dan
tidak menggunakan alat. memar.
4 Produksi peralatan gas CNG seperti Ezﬁft?aelli ;ﬁ;ks alf;frapﬂ;f:n Terpeleset, tersandung dan
PRS, GTM dan Cradle. ) yang terjatuh.
digunakan.

Pada stasiun maintenance peralatan, potensi bahaya terutama terkait dengan pekerja yang melakukan
perawatan mesin atau alat di ketinggian, sehingga berisiko terjatuh. Dampak yang mungkin timbul meliputi patah
tulang, keseleo pada tangan atau kaki, serta memar. Faktor penyebabnya antara lain kelelahan pekerja, kurangnya
ketersediaan alat bantu, dan menurunnya tingkat konsentrasi selama bekerja. Sementara itu, di stasiun pemasangan
pipa gas CNG, risiko bahaya muncul ketika pekerja tidak menggunakan alat pelindung diri (APD) seperti
kacamata las, helm las, atau sarung tangan saat berada di area kerja. Kondisi ini dapat mengakibatkan cedera
seperti luka lecet pada tangan, amputasi jari, atau bahkan kebutaan akibat paparan percikan api las. Faktor-faktor
yang berkontribusi terhadap potensi bahaya ini meliputi kelalaian pekerja, kurangnya fokus, serta rendahnya
kesadaran akan keselamatan kerja.

Di stasiun instalasi gas CNG, bahaya potensial terjadi ketika pekerja memindahkan tabung gas tanpa bantuan
peralatan yang memadai, sehingga berisiko menyebabkan patah tulang, keseleo, atau memar. Penyebab utamanya
adalah minimnya ketersediaan alat bantu dan kelalaian pekerja. Selanjutnya, pada stasiun produksi peralatan gas
CNG, kondisi area kerja yang berantakan, lantai licin akibat tumpahan oli, serta serpihan besi yang berserakan
dapat menimbulkan cedera seperti luka lecet, memar, atau lebam pada tangan dan kaki. Kurangnya pemeriksaan
rutin dan evaluasi keselamatan kerja diduga menjadi faktor utama yang memicu terjadinya potensi bahaya
tersebut.

Penilaian Risiko (Risk Assessment)
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Pemilihan standar AS/NZS 4360 didasarkan pada kesesuaiannya dengan industri berisiko tinggi, struktur
penilaian yang jelas, dan kemampuannya memberikan hasil kuantitatif yang lebih terukur dibandingkan standar
lain seperti ISO 45001 (yang lebih berfokus pada manajemen sistem) atau HIRARC (yang cenderung lebih
kompleks dalam dokumentasi). Setelah penilaian risiko dilaksanakan, tingkat risiko dari masing-masing potensi
bahaya dapat ditentukan dan dijadikan dasar dalam pengambilan keputusan pengendalian [20]. Dalam menilai
tingkat risiko dari suatu bahaya, diperlukan analisis terhadap dua komponen utama, yaitu nilai kemungkinan
(likelihood) dan tingkat keparahan (severity). Berdasarkan standar AS/NZS 4360, terdapat tiga tabel utama yang
digunakan sebagai acuan, yaitu tabel likelihood, tabel severity, dan matriks risiko (visk matrix) [21]. Tabel
likelihood mengategorikan kemungkinan kejadian ke dalam lima tingkatan: sangat jarang (1), jarang (2), mungkin
terjadi (3), sering terjadi (4), dan hampir pasti (5). Sementara itu, tabel severity mengelompokkan tingkat
keparahan dampak menjadi, tidak signifikan, kecil, sedang, besar, dan katastrofik. Penentuan nilai /ikelihood dan
severity dilakukan melalui data yang diperoleh dari kuesioner dan wawancara terhadap pekerja di masing-masing
stasiun kerja. Setelah kedua nilai tersebut diperoleh, dilakukan analisis menggunakan matriks risiko untuk
menentukan tingkat risiko secara keseluruhan, apakah termasuk ke dalam kategori rendah (low), sedang (medium),
tinggi (high), atau sangat tinggi (extreme). Rincian penilaian risiko tersebut ditampilkan dalam Tabel 3 berikut.

Tabel 3. Penilaian risiko

Severity
SKALA 1 2
S 5 5
£ 4 4
§ 3 3 6
& 2 2 4
1 1 2

Keterangan :

: Extreme atau ekstrem
: High atau tinggi

: Medium atau sedang
: Low atau rendah

Penilaian pada risk assessment yakni perkalian Likelihood (L) dengan Severity (S), L yakni probabilitas
kecelakaan itu terjadi, S memperlihatkan separah apa dampak kecelakaan tersebut [22], [23]. Nilai dari L serta S
selanjutnya dipergunakan dalam menetapkan Risk Rating (RR). RR ialah nilai risiko yang ada di tingkat rendah,
menengah, tinggi atau ekstrem [24]. Tabel 4 menyajikan hasil identifikasi serta penilaian terhadap berbagai
potensi risiko yang mungkin terjadi dalam kegiatan operasional.

Tabel 4. Identifikasi dan penilaian risiko

Penilaian risiko

No. Temuan bahaya (hazard) Dampak (7isk) L S RR Risk Tovel
. . L . Terkilir 2 3 6 Medium
e etnggin S Py g T —
Memar 2 2 4 Medium
Saat  proses  pemasangan / Tangan lecet 3 1 3 Low
pemotongan pipa besi. Pekerja Jari terpotong 2 4 8
mengabaikan penggunaan kacamata
> las (welding goggles) dan sarung
tangan tahan panas (heat—reszstant Mata buta 3 4 12
gloves) saat operasi pemotongan
pipa, meningkatkan risiko cedera
mata dan tangan.
Saat instalasi Gas CNG, tangan / jari _Jari tangan patah / putus 4 2 8
3 terjepit mesin saat pemindahan Kuku lebam 2 4 8
tabung. Memar 2 4 8
Area produksi peralatan gas CNG _Lecet 1 2 2 Low
4 yang berantakan serta banyak oli Kaki/tangan memar 2 3 6 Medium
berceceran di lantai. Kaki / tangan lebam 2 3 6 Medium

Berikut merupakan uraian mengenai tingkat keparahan (severity), kemungkinan terjadinya (likelihood), serta
matriks risiko (risk matrix) dari berbagai bahaya (hazard) yang telah diidentifikasi, sebagaimana disajikan dalam
Tabel 4.

1. Maintenance peralatan.
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Terjatuh dari ketinggian saat maintenance mesin, hal demikian mampu menyebabkan para pekerja yang ada
dalam area kerja terkilir, patah tulang, dan memar. Berdasarkan hasil penyebaran kuesioner kepada pekerja,
likelihood atau frekuensi terjadinya risiko terkilir diberi nilai 2, /ikelihood terjadinya risiko patah tulang diberikan
nilai 4 dan likelihood terjadinya risiko memar diberikan nilai 2. Sementara untuk severity dari risiko terkilir
diberikan nilai 3, severity dari risiko patah tulang diberi nilai 2, dan severity dari risiko memar diberi nilai 2.
Sehingga hasil dari penilaian risiko didapatkan untuk risiko terkilir memiliki risk rating medium, risiko patah
tulang memiliki risk rating high, dan risiko memar memiliki risk rating medium.

2. Pemasangan Pipa Gas CNG

Saat proses pemasangan/pemotongan pipa besi, pekerja tidak menggunakan kacamata las/helm las & sarung
tangan saat berada pada area kerja. Hal ini membuat para pekerja mengalami tangan lecet, jari terpotong, dan mata
buta. Berdasarkan hasil kuesioner kepada pekerja, likelihood atau tingkat keseringan terjadinya risiko tangan lecet
diberikan nilai 3, likelihood terjadinya risiko jari terpotong diberikan nilai 2, dan /ikelihood terjadinya risiko mata
buta diberikan nilai 3. Sementara dalam severity dari risiko tangan lecet diberi nilai 1, severity dari risiko jari
terpotong diberi nilai 4, dan severity dari risiko mata buta diberi nilai 4. Sehingga hasil dari penilaian risiko
didapatkan untuk risiko tangan lecet memiliki risk rating low, risiko jari terpotong memiliki risk rating high, dan
risiko mata buta memiliki risk rating high.

3. Instalasi Gas CNG

Saat instalasi Gas CNG, tangan/jari terjepit mesin saat pemindahan tabung. Hal ini dapat membuat pekerja
mengalami jari tangan patah/putus, kuku lebam, dan memar. Berdasarkan hasil dari kuesioner kepada pekerja,
likelihood atau tingkat keseringan terjadinya risiko jari tangan patah/putus diberikan nilai 4, likelihood terjadinya
risiko kuku lebam diberi nilai 2, dan likelihood terjadinya risiko memar diberi nilai 2. Sementara dalam severity
dari risiko jari tangan patah/putus diberi nilai 2, severity dari risiko kuku lebam diberi nilai 4, dan severity dari
risiko memar diberi nilai 4. Sehingga hasil dari penilaian risiko didapatkan untuk risiko jari tangan patah/putus
memiliki risk rating high, risiko kuku lebam memiliki risk rating high, dan risiko memar memiliki risk rating
high.

4. Produksi Peralatan Gas CNG, seperti PRS, GTM dan Cradle

Area produksi peralatan gas CNG yang berantakan serta banyak oli berceceran di lantai. Hal ini mampu
membuat pekerja mengalami lecet, kaki/tangan memar, dan kaki/tangan lebam. Berdasarkan hasil dari kuesioner
kepada pekerja, likelihood atau tingkat keseringan terjadinya risiko lecet diberi nilai 1, /ikelihood terjadinya risiko
kaki/tangan memar diberi nilai 2, dan likelihood terjadinya risiko kaki/tangan lebam diberi nilai 2. Sementara
dalam severity dari risiko lecet diberikan nilai 2, severity dari risiko kaki/tangan memar diberi nilai 3, dan severity
dari risiko kaki/tangan lebam diberi nilai 3. Sehingga hasil dari penilaian risiko didapatkan untuk risiko lecet
memiliki risk rating low, risiko kaki/tangan memar memiliki risk rating medium, dan risiko kaki/tangan lebam
memiliki risk rating medium. Gambar 1 menyajikan visualisasi hasil identifikasi dan penilaian risiko, yang
menunjukkan distribusi risiko berdasarkan tingkat kemungkinan dan dampak. Visualisasi ini membantu dalam
memahami potensi risiko dan prioritas penanganannya.

Distribusi Risiko

<

= High (6 risiko) = Medium (4 risiko) = Low (2 risiko)

Gambar 2. Distribusi risiko

Temuan risiko tinggi pada pemasangan pipa CNG sejalan dengan studi [15] yang melaporkan 60%
kecelakaan di industri gas disebabkan oleh alat mekanik. Studi [15] juga menunjukkan bahwa penggunaan APD
mengurangi cedera mata hingga 80%.

Rekomendasi Perbaikan

Rekomendasi perbaikan dilaksanakan melalui pemberian saran manajemen risiko yang sudah teridentifikasi
[25]. Pengendalian risiko ditujukan guna mengurangi risiko yang ada hingga total kasus maupun severity atas
kecelakaan yang terjadi pun bisa menurun atau lenyap. Bila ditelaah melalui hierarki manajemen risiko, terdapat
5 tahap mengurangi berbagai risiko yang ada. Berbagai tahap tahapan ini dimulai dengan menghilangkan sumber
bahaya bila memungkinkan. Jika tidak ada kemungkinan terjadinya pengeleminasian sumber bahaya secara
menyeluruh, dengan begitu tahap berikutnya yakni melaksanakan pergantian atau substitusi bahan atau alat yang
merupakan sumber bahaya dengan alat atau bahan lain yang berfungsi serupa namun dengan taraf safety yang
lebih besar. Bila sumber bahaya tidak punya kemungkinan untuk dieliminasi ataupun disubstitusikan, artinya
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tahap berikutnya yakni melaksanakan perancangan atau pengendalian teknik. Hal tersebut ditujukan dalam
melaksanakan modifikasi stasiun kerja, bahan, peralatan, hingga hal lainnya yang merupakan sumber bahaya yang
tidak bisa dilenyapkan. Tahap berikutnya yakni pengendalian administratif, yang diselenggarakan supaya semua
pihak mengerjakan tugasnya selaras akan prosedur yang ditetapkan sekaligus sudah dipertimbangkan sumber
bahaya maupun risikonya. Dengan begitu, bila prosedur tersebut dilaksanakan artinya diharap pekerjaan yang
dilaksanakan tidak menyebabkan kecelakaan, serta tahap akhir pada pengendalian risiko yakni pemakaian APD.
APD ialah alat yang dipergunakan pekerja selaku aksi pencegahan atas potensi bahaya di tempat kerja, APD pun
berperan dalam menjaga pekerja dari kecelakaan serta meminimalisir implikasi dari kecelakaan yang dialami
pekerja.

Berikut ialah rekomendasi perbaikan dari risiko yang terdapat pada PT Affandra Energi Indonesia dari yang
paling tinggi sampai paling rendah.

1. Maintenance peralatan.

Terjatuh dari ketinggian saat maintenance mesin menyebabkan risiko terkilir, patah tulang dan memar.
Untuk risiko-risiko tersebut bisa dilaksanakan pengendalian teknik melalui dipasangkan harness (tali) supaya
tidak ada pekerja yang terjatuh di saat berada di ketinggian. Kemudian dapat dilakukan pengendalian Alat
Pelindung Diri (APD) dengan menggunakan pelindung kepala (safety helmet) yang dapat melindungi area kepala.
2. Pemasangan pipa gas CNG

Saat proses pemasangan/pemotongan pipa besi, pekerja tidak menggunakan kacamata las/helm las & sarung
tangan saat berada pada area kerja yang dapat menyebabkan risiko tangan lecet, jari terpotong, dan mata buta.
Untuk risiko tersebut dapat ditanggulangi dengan melakukan pengendalian Alat Pelindung Diri (APD) dengan
memakai kacamata las/helm las dan sarung tangan kain agar meminimalisir terjadinya kecelakaan kerja.

3. Instalasi gas CNG

Saat instalasi Gas CNG pekerja terlalu dekat dengan mesin dan tidak menggunakan alat bantu sehingga
menyebabkan risiko jari tangan patah/putus, kuku lebam, dan memar. Hal ini mampu ditangani melalui substitusi
dengan forklift berfitur safety sensor untuk memindahkan tabung gas mengurangi kontak langsung pekerja dengan
mesin.

4. Produksi peralatan gas CNG, seperti PRS, GTM dan Cradle

Saat produksi peralatan gas CNG seperti PRS, GTM, dan Cradle, area untuk produksi berantakan banyak
sisa bekas pakai bahan material dan lantai banyak oli berceceran sehingga dapat menyebabkan risiko lecet,
kaki/tangan memar, dan kaki/tangan lebam. Hal ini dapat diatasi dengan melakukan pengendalian administrasi
dengan diselenggarakan sosialisasi pelatihan K3 serta pemasangan rambu bahaya atau banner di area di mana
adanya potensi kecelakaan kerja. Dalam pengendalian APD dapat menggunakan safety shoes agar pekerja tidak
terjatuh karena lantai yang licin disebabkan oli yang berceceran.

Setelah memberikan rekomendasi perbaikan, maka PT Affandra Energi Indonesia sudah dapat dikatakan
telah melaksanakan peninjauan awal keadaan K3 point pertama yakni pengidentifikasian potensi bahaya,
penilaian risiko, serta pengendalian risiko. Berikut ialah tabel perbandingan tinjauan awal keadaan K3 sebelum
maupun setelah riset.

Tabel 5. Perbandingan tinjauan awal

Sebelum Sesudah
Perusahaan belum melaksanakan Perusahaan melaksanakan pengidentifikasian berbagai
pengidentifikasian ~ potensi  bahaya secara jenis potensi bahaya baik yang ringan ataupun yang berat
keseluruhan. di setiap aktivitas kerja.

Perusahaan melaksanakan pengidentifikasian likelihood
serta severity dan melaksanakan penilaian risiko.
Perusahaan melaksanakan pengendalian risiko melalui
pengendalian  administratif, = pengendalian = APD,
pengendalian teknik, serta pengendalian substitusi.
Pengendalian  eliminasi pun dilaksanakan bila
memungkinkan.

APD yang disediakan diselaraskan dengan risiko yang
APD yang disediakan terbatas. ada serta diseleksi dengan spesifik menyesuaikan fungsi
khusus.

Perusahaan belum melaksanakan penilaian risiko.

Perusahaan melaksanakan pengendalian risiko
melalui pengendalian APD.

Simpulan
Berdasarkan penelitian di PT. Affandra Energi Indonesia, penerapan metode Hazard Identification and Risk Assessment

(HIRA) berhasil mengidentifikasi 12 potensi bahaya dengan tingkat risiko bervariasi, terdiri dari 6 risiko tinggi, 4 sedang, dan
2 rendah. Rekomendasi pengendalian seperti penggunaan APD, substitusi alat, dan sosialisasi prosedur K3 terbukti efektif
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mengurangi kecelakaan kerja. Manfaat praktis bagi perusahaan mencakup peningkatan produktivitas melalui minimasi
downtime, penghematan biaya akibat penurunan kecelakaan, kepatuhan terhadap regulasi K3, serta peningkatan reputasi di
mata stakeholders. Metode ini berpotensi direplikasi di industri lain dengan karakteristik risiko serupa, seperti sektor minyak
dan gas, konstruksi, atau manufaktur.

Untuk memperkuat implementasi HIRA, disarankan beberapa rekomendasi lanjutan. Pertama, integrasi HIRA dengan
pelatihan berbasis simulasi, seperti modul Virtual Reality (VR), untuk melatih pekerja menghadapi situasi berbahaya secara
realistis. Kedua, mengintegrasikan metode HIRA dengan pendekatan kuantitatif lain, seperti Layer of Protection Analysis
(LOPA) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).
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