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ABSTRAK 
 

Kondisi persaingan yang sangat dinamis dan kompleks menuntut setiap perusahaan untuk selalu berubah 

atau melakukan inovasi agar tetap bisa bertahan didalam perusahaan atau industri tersebut. PT. XYZ merupakan 

perusahaan yang bergerak dibidang industri kertas dan tisu. Keselamatan, keamanan, dan kesehatan adalah faktor 

yang berpengaruh bagi kelangsungan hidup manusia dalam melakukan aktifitas atau suatu pekerjaan. Tujuan dari 

keselamatan dan kesehatan kerja agar pekerja dapat melakukan pekerjaan mereka dengan aman, nyaman, dan 

sehat. Keselamatan dan kesehatan kerja (K3) sangat diperlukan dalam suatu kegiatan pekerjaan untuk 

mengantisipasi terjadinya kecelakaan kerja. Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui bagaimana 

mengidentifikasi bahaya, penilaian resiko, dan upaya pengendaliannya. Penelitian ini menggunakan metode 

HIARO, dengan mengamati aktivitas yang dilakukan pekerja pada mesin Cutter di unit Finishing 3. Pengumpulan 

data dilakukan dengan tahapan peninjauan langsung dan melakukan wawancara serta dokumentasi dan 

penelusuran referensi. Hasil yang didapat selama melaksanakan penelitian yaitu jenis bahaya apa saja yang berada 

pada area mesin Cutter serta melakukan penilaian terhadap kemungkinan terjadinya kecelakaan kerja dan dapat 

meminimalisirkan terjadinya kecelakaan kerja tersebut. 

 

Kata Kunci: HIARO, Identifikasi Bahaya, Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 

 

ABSTRACT 
 

The highly dynamic and complex nature of competition demands that every company continuously adapt or innovate 

to remain sustainable within its industry. PT. XYZ is a company engaged in the paper and tissue manufacturing industry. 

Safety, security, and health are critical factors that affect human survival in performing activities or work. The objective of 

occupational safety and health is to ensure that workers can carry out their tasks in a safe, comfortable, and healthy manner. 

Occupational Safety and Health (OSH) is essential in any work activity to anticipate and prevent workplace accidents. The 

purpose of this internship is to understand how to identify hazards, assess risks, and implement control measures. This 

internship applied the HIARO method by observing worker activities on the Cutter machine in the Finishing 3 unit. Data 

collection was conducted through direct observation, interviews, documentation, and literature review. The results obtained 

during the internship include identifying the types of hazards present in the Cutter machine area, assessing the potential for 

workplace accidents, and proposing measures to minimize the occurrence of such accidents. 

 

Keywords: HIARO, Hazard Identification, Occupational Safety and Health. 

 

 

Pendahuluan 

 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) merupakan sebuah upaya untuk pengenalan, melindungi, dan 

meningkatkan derajat kesehatan, termasuk fisik, mental, dan sosial untuk kepentingan seluruh pekerja yang ada 

di tempat kerja. Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) berupaya untuk menciptakan tempat kerja yang aman, 

sehat, dan nyaman. K3 yang baik mampu mengurangi angka kecelakaan kerja untuk setiap operasi pada 

perusahaan agar dapat berjalan dengan baik, dan tidak terganggu [1]–[4]. PT. XYZ sebuah perusahaan yang 

didirikan pada tahun 1975, perusahaan berkembang dibeberapa daerah yaitu di Serpong, Tangerang, Jawa Timur, 

Jambi, dan daerah lainnya. PT. XYZ merupakan sebuah perusahaan yang bergerak di bidang pulp & paper. 

Perusahaan ini memiliki kapasitas produksi yang besar, yang bertujuan untuk memenuhi kebutuhan pasar, baik 

dalam negeri maupun luar negeri. Produk yang dihasilkan di PT. XYZ berupa kertas, pulp, tisu, kemasan, dan 

karton.  
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Pada saat melakukan observasi di PT. banyak terdapat unit, salah satu unit tersebut ialah Finishing. 

Dimana pada unit tersebut melakukan proses tahapan terakhir berupa pembungkusan atau packing terhadap kertas 

yang sudah jadi.  Pada unit Finishing diketahui ada beberapa sumber-sumber bahaya yang memiliki risiko tinggi 

terhadap pekerja, seperti tertimpa roll kertas, terjepit mesin roll, tangan tersayat mesin Cutter, dan lainnya. Upaya 

perlindungan terhadap kecelakaan kerja dilakukan dengan menambahkan alat pelindung diri (APD) pada setiap 

pekerjaan. 

 
Gambar 1 Unit Finishing 3 

Tujuan dilakukannya penelitian berupaya untuk menganalisis potensi dan tingkatan bahaya pada area kerja unit 

Finishing 3, melakukan penilaian risiko, dan usulan pengendalian yang dapat dilakukan untuk mengurangi bahaya 

kecelakaan kerja pada unit Finishing 3. 

 

 

Metode Penelitian 

 

Penelitian diawali dengan mengumpulkan data-data yang berhubungan dengan postur tubuh pekerja di unit finishing 

I. Terdapat dua tahap dalam mengumpulkan data penelitian, yaitu: 

1. Wawancara 

Pengumpulan data melalui wawancara adalah dengan berkomunikasi kepada karyawan yang bekerja di unit finishing I 

untuk mengetahui apa saja keluhan yang dirasakan oleh karyawan di sana sehingga didapatkan gambaran postur tubuh 

apa saja yang akan diidentifikasi nantinya. 

2. Observasi dan Dokumentasi 

Postur tubuh karyawan yang ada di unit finishing I akan diperhatikan dan didokumentasi untuk membantu peneliti dalam 

mengolah data 

 

Kesehatan dan Keselamatan Kerja 

Keselamatan dan kesehatan kerja suatu hal yang penting untuk dapat menikmati kehidupan yang 

berkualitas dirumah maupun di lingkungan kerja. Keselamatan dan kesehatan juga faktor yang penting untuk 

menjaga kelangsungan hidup sebuah organisasi ataupun perusahaan [5]–[8]. Keselamatan kerja merupakan upaya 

untuk pengenalan, melindungi, dan meningkatkan derajat kesehatan, termasuk aspek fisik, mental, dan sosial 

setinggitingginya untuk kepentingan seluruh pekerja yang ada di tempat kerja. Terjaminnya keamanan dan 

kenyamanan pada tempat kerja membuat pekerja merasa aman dan nyaman pada saat bekerja. Dengan adanya 

keselamatan dan kesehatan kerja di tempat kerja dapat mempengaruhi prestasi kerja pekerja. Cara agar 

terjaminnya keselamatan dan kesehatan kerja dapat dilakukannya implementasi K3 berupaya juga untuk 

menciptakan tempat kerja yang aman, sehat, dan nyaman. Maka dari itu dapat mengurangi ataupun 

menghilangkan cedera kecelakaan kerja dan dapat meningkatkan produktivitas kerja pada pekerja [9]–[12].  

Keselematan kerja juga merupakan program yang dibuat oleh organisasi ataupun perusahaan, yang berupaya 

untuk mencegah terjadinya kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja dengan mengenali hal yang menjadi potensi 

yang menimbulkan kecelakaan [13]–[16]. 

Keselamatan dan kesehatan kerja merupakan unsur penting dalam setiap kegiatan kerja untuk 

memastikan dan melindungi keselamatan dan kesehatan pekerja pada saat bekerja. Upaya pencegahan kecelakaan 

kerja ditempat kerja sistem K3 sangat penting dan harus diperhatikan karena dengan menerapkan K3 yang baik, 

dapat mengurangi angka kecelakan kerja untuk setiap operasi pada perusahaan agar dapat berjalan dengan baik 

dan tidak terganggu. Untuk dapat mengendalikan bahaya keselamatan dan kesehatan, sistem manajemen 
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kesehatan dan keselamatan kerja harus tersedia berguna untuk mengurangi akan terjadinya kecelakaan kerja pada 

pekerja [1]. 

 

Tujuan dan Manfaat Kesehatan dan Keselamatan Kerja 

Terdapat beberapa manfaat keseharan dan keselamatan kerja, yaitu [17]: 

 Keselamatan dan kesehatan kerja memiliki tujuan, tujuan dari penerapan keselamatan dan kesehatan 

kerja sudah diatur dalam undang-undang No.1 tahun 1970 tentang keselamatan kerja dalam pasal 3 ayat (1) dan 

pasal 9 ayat (3), yang berisikan: “Dengan peraturan perundang-undangan ditetapkan syarat-syarat keselamatan 

kerja yaitu sebagai berikut [3]: 

1. Berupaya untuk mencegah dan mengurangi kecelakaan kerja. 

2. Memberikan kesempatan untuk menyelamatkan diri pada waktu kebakaran atau  kejadian yang berbahaya. 

3. Memberikan alat-alat perlindungan diri kepada pekerja. 

4. Mencegah dan mengendalikan timbulnya penyakit akibat kerja, baik physic maupun pyschis, peracunan, 

infeksi, dan penularan. Memelihara kebersihan, kesehatan dan ketertiban. 

5. Menyesuaikan serta menyempurnakan pengamatan kepada pekerjaan yang bahaya kecelakaannya bertambah 

tinggi.  

 

Identifikasi Bahaya (Hazard IDentification) 

 Analisa resiko merupakan proses penilaian terhadap risiko yang telah teridentifikasi, dalam rangka 

mengestimasi kemungkinan munculnya dan besaran dampaknya untuk menetapkan level status risiko tersebut 

[18]–[20]. Hazard Identification Assessment of Risk and Opportunities (HIARO) merupakan sebuah metode yang 

bedasarkan ISO 45001, yang berguna untuk identifikasi, memperhitungkan pengelolaan yang dapat menyebabkan 

terjadinya bahaya melalui operasional sehari-hari dan kegiatan pekerjaan normal, aktivitas non rutin yang bersifat 

sesekali ataupun yang tidak terencana [21]–[24]. 

 

Hazard Identification Assessment Risk and Opportunities (HIARO) 

 Hazard Identiification Assessment of Risk and Opportunites (HIARO) merupakan sebuah metode terbaru 

yang berdasarkan ISO 45001. Konsep identifikasi pada metode HIARO ini dengan memperhitungkan pengelolaan 

pekerjaan, faktor sosial, kepemimpinan dan budaya dalam organisasi. Opportunites merupakan peluang perbaikan 

atau improvement, merupakan respon dari bahaya yang diidentifikasi sebagai peluang perbaikan dari 

implementasi dan kinerja K3 terkait dengan aktivitas yang relavan. Opportunites dapat berupa segala upaya yang 

bersifat perbaikan dari praktik yang telah berjalan atau dari upaya menghilangkan bahaya dan menurunkan risiko 

yang telah diidentifikasi sebelumnya [25]–[27]. Penilaian peluang adalah sebuah langkah-langkah yang harus 

dilakukan untuk mengidentifikasi suatu risiko kecelakaan kerja yang mungkin terjadi, adapun langkah-langkah 

dalam menentukan penilaian peluang adalah sebagai berikut :  

1. Melakukan identifikasi peluang perbaikan dan pelaksabaan kegiatan yang sedang ataupun telah 

teridentifikasi bahaya yang relavan. 

2. Melakukan identifikasi keadaan peluang perbaikan atau Improvement Circumstances. 

3. Melakukan pengisian status Risk atau Opportunities pada kolom R/O dengan memilih salah satu. 

4. Melakukan penilaian Opportunities dengan menentukan derajat potensi reliasasi dari (Opportunities). 

Tabel 1 Penilaian Risiko K3 (Assessment Of Opportunities) Probability (P) 

Level Kategori Deskripsi 

1. Sangat jarang / Rare Kemungkinan terjadi sangat kecil, dan tidak pernah terjadi di Industri sejenis. 

2. Jarang / Unlikely 
Kemungkinan terjadi kecil, dan pernah terjadi di Industri sejenis dalam waktu rentan 5 

tahun. 

3. 
Terkadang / 

Occasionally 

Kemungkinan terjadi terkadang, pernah terjadi di pabrik / lokasi penilaian (Assessment) 

minimal satu kali dalam rentang waktu 5 tahun. 

4. Sering / Likely 
Kemungkinan  terjadi sering, pernah terjadi minimal satu kali dipabrik / lokasi 

penilaian (Assessment) dalam rentang waktu 1 tahun. 

5. 
Sangat Sering / 

Always 

Sangat sering terjadi, kemungkinan terjadi lebih dari satu kali dipabrik / lokasi 

penilaian (Assessment) dalam rentang waktu 1 bulan. 

 

Tabel 2 Penilaian Risiko K3 (Assessment Of OHS Risk) Severity (S) 

Level Kategori Deskripsi 

1. Minor Luka atau sakit ringan yang memerlukan pertolongan pertama, tidak ada waktu hilang (First Aid) 
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2. Moderate Luka atau sakit sedang yang memerlukan perlakuan / perawatan medis (Medicial Aid) 

3. Major 
Luka serius pada bagian tubuh, cacat ringan atau penyakit akibat kerja serius menyebabkan 

hilangnya hari kerja (Lost Time Injury) 

4. Extreme 
Cacat permanen hingga tidak bisa bekerja Kembali dana atau meninggal dunia Tunggal (Single 

Fatality) 

5. Catastrophic Cacat permanen hingga tidak bisa bekerja kembali 

 

Tabel 3 Matrix Risk Asessment 

  
Impact 

1 2 3 4 5 

Probability 

5 5 10 15 20 25 

4 4 8 12 16 20 

3 3 6 9 12 15 

2 2 4 6 8 10 

1 1 2 3 4 5 

 

Tabel 4 Indication of Risk Level 

Risk Level 

Tidak perlu pengendalian tambahan Low 

Risiko dapat diterima, monitoring dilakukan sampai kepala bagian Medium 

Risiko tidak dapat diterima melibatkan para unit kerja High 

Perlu adanya keterlibatan pemimpinn Extreme 

 

Tabel 5 Penilaian Peluang K3 (Assessment of Opportunities) 

Opportunity 

Rating 
Nilai Status Opportunity Priority dan Tindak Lanjut 

Top Priority 80 – 100 

Top Priority 

1. Menyusun rencana impelementasi dengan segera melakukan pemebentukan 

tim apabila diperlukan dan dilakukan proses Management of Change (MOC) 

2. Eksekusi impelementasi dengan melibatkan tim yang relavan sesuai dengan 

proses MOC dalam target waktu implementasi maksimal 1 bulan 

3. Update dalam Objective dan Management Program 

4. Menyusun laporan dan komunikasi kepada pihak yang relavan 

High Priority 63 – 72 

High Priority 

1. Menyusun rencana impelementasi dengan segera melakukan pemebentukan 

tim apabila diperlukan dan dilakukan proses Management of Change (MOC) 

2. Eksekusi impelementasi dengan melibatkan tim yang relavan sesuai dengan 

proses MOC Status dalam target waktu implementasi maksimal 3 bulan 

3. Update dalam Objective dan Management Program (OMP) 

4. Menyusun laporan dan komunikasi kepada pihak yang relavan 

Normal Priority 49 – 60  

Normal Priority 

1. Menyusun rencana impelementasi dengan segera melakukan pemebentukan 

tim apabila diperlukan dan dilakukan proses Management of Change (MOC) 

2. Eksekusi impelementasi dengan melibatkan tim yang relavan sesuai dengan 

proses MOC dalam target waktu implementasi maksimal 12 bulan 

3. Update dalam Objective dan Management Program (OMP) 

4. Menyusun laporan dan komunkasi kepada pihak yang relavan 

Low Priority 36 – 48  

Low Priority 

1. Menyusun rencana impelementasi dengan segera melakukan pemebentukan 

tim apabila diperlukan dan dilakukan proses Management of Change (MOC) 

2. Eksekusi impelementasi dengan melibatkan tim yang relavan sesuai dengan 

proses MOC dalam target waktu implementasi maksimal 18 bulan 

3. Update dalam Objective dan Management Program (OMP) 

4. Menyusun laporan dan komunkasi kepada pihak yang relavan 

 

 

Hasil Dan Pembahasan 
 

Hazard Identification (Identifikasi Bahaya) 

Mesin Cutter merupakan mesin yang digunakan untuk memotong kertas Jumbo Roll, sebelum kertas 

Jumbo Roll dipotong kertas disambung terlebih dahulu lalu baru dilakukan penggantian pisau Slitter. Setelah 

digantinya pisau Slitter kertas dipotong dengan menggunakan mesin Cutter. Mesin Cutter memiliki 2 sub, yaitu 
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Slitter Cutter dan Block Cutter. Ukuran potongan kertas sesuai dengan permintaan pelanggan. Block Cutter dan 

Slitter Cutter Penyortiran Kertas Big Sheet 

 

Gambar 2 Slitter Cutter 

 

Gambar 3 Block Cutter 

 

Tabel 6 Identifikasi Bahaya Mesin Cutter 

No Aktivitas Potensi Bahaya Risiko 

1. 
Pergantian pisau Slitter, 

Crosscutter 
Bekerja dengan benda tajam  Dapat mengakibatkan tangan tersayat 

2. 
Mengganti dan memasang 

pisau Slitter yang tumpul 

Bekerja dengan benda tajam 

(pisau Cutter) 
Tangan dapat tersayat 

3. 
Mengganti pisau 

pemotong sampul 

Bekerja dengan benda tajam 

menggunakan pisau 

Tersayat pisau mengakibatkan luka sayatan dan 

luka robek pada tangan 

4. 
Mengganti pisau secara 

manual 
Pisau polar Mengakibatkan luka robek pada tangan 

 

Risk Assessment  

Tabel 7 Nilai Likely Probability dan Severity 
No Aktivitas Risiko LP SI 

1. Pergantian pisau Slitter, Crosscutter Dapat mengakibatkan tangan tersayat 3 2 

2. Mengganti dan memasang pisau Slitter yang tumpul Tangan dapat tersayat 3 2 

3. Mengganti pisau pemotong sampul 
Tersayat pisau mengakibatkan luka sayatan 

dan luka robek pada tangan 
4 2 

4. Mengganti pisau secara manual Mengakibatkan luka robek pada tangan 2 3 

 

Opportuniites  

Tabel 8 Nilai Opportunities 
No Existing Control Opportunities LP SI 

1. 

Engineering Control : 

- Pemasangan Cover pisau Slitter 

Administrative Control : 

- Implementasi WI-FS03-A003L 

- Pembuatan slogan K3 

PPE : 

- Safety Shoes 

- Sarung Tangan 

Risk Reduction Plan 

- Implementasi SOP Adjust/ganti 

pisau Slitter 

- Penggunaan sarung tangan Cut 

Rresistent 

1 

9 

 

8 

2 

6 

 

8 

2. 

Administrative Control : 

- Implementasi WI-FS03-A003L 

PPE : 

- Safety Shoes 

- Sarung Tangan 

Risk Reduciton Plan 

Buat SOP memotong Strech Film 

1 

9 

1 

7 

3. 

Engineering Control : 

- Implementasi WI-FS03-A013L 

PPE : 

- Safety Shoes 

- Sarung Tangan 

Risk Reduciton Plan 

- Penggunaan sarung tangan 

Cut Rresistent 

- Penambahan slogan K3 

2 

8 

 

9 

1 

8 

 

7 

4. 

Engineering Control : 

- Implementasi WI-FS03-A009L 

PPE : 

- Safety Shoes 

- Sarung Tangan 

Risk Reduction Plan 1 1 
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Likelihood  

Tabel 8 Nilai Likelihood 

No. Aktivitas Risiko LP SI Total 

1. Pergantian pisau slitter, crosscutter Dapat mengakibatkan tangan tersayat 3 2 6 

2. Mengganti dan memasang pisau slitter yang tumpul Tangan dapat tersayat 3 2 6 

3. Mengganti pisau pemotong sampul 
Tersayat pisau mengakibatkan luka 

sayatan dan robek pada tangan 
4 2 8 

4. Mengganti pisau secara manual Mengakibatkan luka robek pada tangan 2 3 6 

 

Opportunities 

Tabel 9 Nilai Opportunities 

No. Exixting Control Opportunities LP SI 

1. 

Engineering Control: 

-Pemasangan Cover pisau Sliiter 

Administrative Control: 

-Implementasi WI-FS03-A003L 

-Pembuatan Slogan K3 

PPE: 

-Safety Shoes 

-Sarung Tangan 

Risk reduction Plan 

- Iplementasi SOP Adjust/ ganti 

pisau Sliiter 

-Penggunaan sarung tangan cut 

resistent 

1 

 

9 

 

 

 

8 

2 

 

6 

 

 

 

8 

2. 

Administrative Control: 

-Implementasi WI-FS03-A003L 

PPE: 

-Safety Shoes 

-Sarung Tangan 

Risk Reduction Plan  

Buat SOP memotong Strech Film 

1 

 

 

9 

1 

 

 

7 

3. 

Engineering Control: 

-Implementasi WI-FS03-A003L 

PPE: 

-Safety Shoes 

-Sarung Tangan 

Risk Reduction Plan 

-Penggunaan Sarung tangan cut 

resistent 

-Penambahan Slogan K3 

2 

 

 

8 

 

 

9 

1 

 

 

8 

 

 

7 

4. 

Engineering control: 

-Implementasi WI-FS03-A009L 

PPE: 

-Safety Shoes 

-Sarung Tangan 

Risk Reduction Plan 

 
1 1 

 

 

Simpulan 
 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, dapat disimpulkan bahwa potensi bahaya pada area 

kerja unit Finishing 3 berada pada tingkat bahaya sedang. Potensi bahaya tersebut dapat menyebabkan luka 

sayatan dan luka robek pada pekerja. Hasil penilaian risiko terhadap potensi bahaya pada unit Finishing 3 termasuk 

dalam kategori occasionally atau terkadang, yaitu risiko yang terjadi minimal satu kali dalam rentang waktu lima 

bulan. Oleh karena itu, pengendalian risiko perlu dilakukan untuk meminimalkan kemungkinan terjadinya 

kecelakaan kerja. Upaya pengendalian yang dapat dilakukan antara lain penggunaan alat pelindung diri (APD) 

seperti safety shoes dan sarung tangan cut resistant, pemberian pelatihan K3 kepada pekerja, serta pemasangan 

slogan K3 pada area kerja. 

Perusahaan disarankan untuk memberikan pelatihan rutin mengenai pentingnya keselamatan dan 

kesehatan kerja (K3) kepada pekerja. Pelatihan ini bertujuan agar pekerja lebih memahami pentingnya penerapan 

K3 dalam setiap aktivitas pekerjaan. Selain itu, sebelum pekerja melakukan aktivitas kerja, perlu dilakukan 

pengecekan terhadap kondisi alat kerja serta memastikan pekerja menggunakan APD secara lengkap untuk 

mencegah terjadinya kecelakaan kerja atau cedera. Perusahaan juga disarankan untuk memasang slogan K3 pada 

area kerja mesin cutter agar pekerja selalu mengingat pentingnya kehati-hatian sebelum dan selama melaksanakan 

pekerjaan. 
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