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ABSTRAK 
 

PT. Mandiri Jogja Internasional merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industry kulit dengan 

memproduksi berbagai macam model fashion baik tas, sepatu, dompet, dll. Dalam proses produksi PT. MJOINT 

dilakukan secara manual dan menggunakan mesin. Potensi Kecelakaan Akibat Kerja yang dialami oleh pekerja 

di departemen persiapan saat aktivitas pemotongan secara manual dengan menggunakan cutter ialah tangan 

tergores, jari terpotong, kulit mengelupas, selain itu aktivitas penggunaan mesin seset memiliki potensi kecelakaan 

seperti tangan tergores, tersayat pisau mesin seset, aktivitas menggunakan mesin embos memiliki potensi bahaya 

tangan dapat melepuh, kuku lepas, tangan terbakar, tangan terkena metal panas, pemotongan kulit menggunakan 

mesin memiliki potensi bahaya seperti terjepit, aktivitas pemotongan handbag memiliki potensi bahaya seperti 

tersayat. Sehingga untuk mengurangi dan menghilangkan potensi bahaya maka diperlukan manajemen risiko 

dengan cara mengidentifikasi bahaya, menganalisis potensi bahaya, penilaian risiko, dan pengendalian risiko 

dengan menggunakan metode Hazard Identification Risk Assesment and Determining Control (HIRADC). Hasil 

penelitian menggunakan metode HIRADC yaitu potensi bahaya dengan level 3 (Moderate) terdapat 2 aktivitas 

yaitu pemotongan kulit secara manual (Cutter) dan Mengembos kulit menggunakan mesin steamping dan level 2 

(Low) terdapat 3 aktivitas yaitu menyeset kulit dan busa menggunakan mesin seset, pemotongan kulit secara 

simetri menggunakan mesin Hydraulic Swing dan pemotongan handbag menggunakan mesin strap cutting 

machine. Berdasrakan potensi bahaya yang terjadi maka disarankan perusahaan memberikan pelatihan 

Kecelakaan dan Keselamatan Kerja (K3), SOP, dan Penggunaan alat pelindung diri 

 

Kata kunci: HIRADC, K3, Potensi bahaya 

 

ABSTRACT 
 

PT. Mandiri Jogja Internasional is a company engaged in the leather industry by producing various kinds of 

fashion models both bags, shoes, wallets, etc. in the production process of PT. MJOINT is done manually and 

using machines. Potential Accidents Due to Work experienced by workers in the preparation department during 

manual cutting activities using a  cutter are scratched hands, fingers cut, peeling skin, in addition to the activity 

of using a seset machine has the potential for accidents such as scratched hands, slashed knife seset machines, 

activities using embossing machines have the potential danger that hands can blister, loose nails, burned hands,  

hands exposed to hot metal, cutting skin using a machine has potential dangers such as pinching, handbag cutting 

activities have potential dangers such as slashing. So that to reduce and eliminate potential hazards, risk 

management is needed by identifying hazards, analyzing potential hazards, risk assessment, risk control using the 

Hazard Identification Risk Assessment and Determining Control (HIRADC) method. The results of the study used 

the HIRADC method, namely the potential danger with level 3 (Moderate) there are 2 activities, namely manual  

skin cutting (Cutter) and Skin bombing using a steamping machine and level 2 (Low)   there are 3 activities, 

namely setting leather and foam using a  set machine  ,  symmetrical cutting of  leather using  a Hydraulic Swing  

machine   and  cutting handbags   using a  strap cutting  machine.   Based on the  potential hazards  that occur, 

it  is recommended that  companies provide Accident  and Work Safety (K3) training, SOPs, and the use of 

personal protective equipment    
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Pendahuluan 
 

Kesehatan dan keselamatan Kerja adalah untuk melindungi pekerja ataupun pekerja lain (pekerja magang, 

pengunjung, ataupun setiap orang yang berada di dalam area tempat kerja) dilingkungan area kerja dari berbagai bahaya seperti 

kecelakaan ataupun penyakit akibat kerja. Kesehatan karyawan dapat terganggu oleh keselamatan lingkungan kerja tidak 

diawasi ataupun disebabkan penyakit akibat kerja [1]–[4]. Setiap aktivitas pekerjaan memiliki potensi terjadinya kecelakaan 

kerja dan sektor industry merupakan sektor yang memiliki potensi bahaya kecelakaan yang fatal dan sangat tinggi selain itu 

dapat merugikan perusahaan seperti hilangnya waktu kerja dan biaya pengobatan [5], [6].  

Kurangnya kepedulian perusahaan pada kesehatan dan keselamatan kerja menyebabkan kenaiakn angka kecelakaan 

ataupun kematian akibat bekerja. Penerapan kesehatan dan keselamatan kerja yang tidak memadai pada area kerja dapat 

menyebabkan kecelakaan, akibatnya tidak berdampak pada tenaga kerja saja, akan tetapi juga dapat mempengaruhi evaluasi 

pengguna layanan perusahaan. 

Dengan penerapan K3 yang baik maka keselamatan dan kesehatan kerja karyawan dapat ditingkatkan dan 

produktivitas kerja dapat meningkat. Dengan demikian, K3 tidak hanya menjadi kewajiban perusahaan untuk melindungi 

pekerjanya, tetapi menjadi kebutuhan bagi. Oleh karena itu, selain menjadi perhatian perusahaan, negara juga harus 

mendukung regulasi atau regulasi untuk melindungi keselamatan dan kesehatan kerja. Sistem Manajemen Keselamatan dan 

Kesehatan Kerja (SMK3) menjadi bagian sistem manajemen perusahaan, yang berfungsi dalam mengembangkan serta 

menerapkan SMK3 di Perusahaan  [7]–[10] 

Undang-Undang Keselamatan dan Kesehatan Kerja No. 1 Tahun 1970 memberikan perlindungan dan keselamatan 

terhadap berbagai potensi risiko agar semua peserta kegiatan produksi, termasuk pekerja, sumber produksi dan lainnya 

terhindar dari potensi bahaya yang mungkin timbul. Menurut Pemnaker No.5 Tahun 1996, setiap perusahaan yang telah 

memiliki pegawai lebih dari 100 orang wajib menerapkan K3. 

Tujuan dari penelitian ini adalah dapat menganalisis risiko potensi bahaya di departemen persiapan yang 

dapat menyebabkan terjadinya kecelakaan akibat kerja serta dapat dilakukannya pengendalian terkait potensi 

bahaya yang ada. Penelitian terkait mengenai identifikasi potensi bahaya K3 menggunakan metode HIRADC dan 

metode FTA diketahui terdapat 4 risiko tinggi dan 1 risiko sedang dibagian penggilingan tebu dan terdapat 1 

potensi bahaya dengan tingkat tinggi dan 3 potensi dengan tingkat rendah pada industry kayu [11], [12]. 

Pengendalian risiko menggunakan metode JSA pada proyek dapat diketahui pekerja memiliki tingkat risiko 

kecelakaan kerja yang tinggi dalam setiap aktivitas, aktivitas tersebut berada dalam kategori rendah, sedang, 

tinggi, sangat tinggi [13]. 

PT. Mandiri Jogja Internasional merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industry kulit dengan 

memproduksi berbagai macam model fashion baik tas, sepatu, dompet, dll. PT. Mandiri Jogja Internasional 

sebesar 75% memasarkan barang di pasar mancanegara dan 25% pasar local [14], [15]. Dalam proses produksi 

PT. MJOINT dilakukan secara manual dan menggunakan mesin. Proses produksi terbagi menjadi 3 departemen 

yaitu departemen persiapan, departemen perakitan, dan departemen finishing. Penelitian ini berfokus pada bagian 

Departemen persiapan. 

Ditinjau dari risiko, departemen persiapan memiliki potensi bahaya yang lebih banyak dikarenakan pada 

tahun 2014-2017 terdapat 5 kecelakaan yang berdampak signifikan yaitu seperti penggunaan cutter 

mengakibatkan sobek dan jari terpotong, penggunaan mesin embos mengalami kecelakaan seperti kuku lepas, 

sobek, dan terbakar. Untuk tahun 2018-2021 tidak terjadi kecelakaan atau zero accident di departemen persiapan 

akan tetapi terdapat risiko kecelakaan akibat kerja karena aktivitas yang dikerjakan di departemen persiapan 

adalah penerimaan kulit siap potong, pemolaan dan pemotongan kulit secara manual menggunakan cutter, 

menyeset kulit dan busa menggunakan mesin seset, mengembos kulit untuk memberikan label pada produk 

menggunakan mesin steampling, pemotongan kulit secara simetri menggunakan mesin hydraulic swing, dan 

aktivitas pemotongan kulit untuk tali tas menggunakan mesin strap cutting machine.  

Potensi Kecelakaan Akibat Kerja yang dialami oleh pekerja di departemen persiapan saat aktivitas 

pemotongan secara manual dengan menggunakan cutter ialah tangan tergores, jari terpotong, kulit mengelupas, 

selain itu aktivitas penggunaan mesin seset memiliki potensi kecelakaan seperti tangan tergores, tersayat pisau 

mesin seset, aktivitas menggunakan mesin embos memiliki potensi bahaya tangan dapat melepuh, kuku lepas, 

tangan terbakar, tangan terkena metal panas, pemotongan kulit menggunakan mesin memiliki potensi bahaya 

seperti terjepit, aktivitas pemotongan handbag memiliki potensi bahaya seperti tersayat 

Oleh karena itu, manajemen risiko diperlukan untuk mengurangi dan menghilangkan potensi bahaya 

dengan cara mengidentifikasi bahaya, menganalisis potensi bahaya, penilaian risiko, dan pengendalian risiko 

dengan menggunakan metode Hazard Identification Risk Assesment and Determining Control (HIRADC)  

 

 

Metode Penelitian 
 

Hazard Identification Risk Assessment and Determination of Control atau HIRADC, adalah alat yang biasa 

digunakan oleh organisasi untuk identifikasi bahaya, penilaian risiko, dan manajemen bahaya.[16]–[18] Oleh karena itu, setiap 
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pekerjaan yang mengakibatkan kecelakaan kerja atau yang berpotensi terjadinya kecelakaan kerja harus dianalisis untuk 

memperkecil resiko dengan cara mengendalikan kemungkinan bahaya yang terjadi [7], [19]–[22] 

Metode Hazard Identification Risk Assessment and Determination of Control HIRADC terbagi menjadi 3 

tahapan yaitu sebagi berikut:  

1. Mengidentifikasi Bahaya 

Yaitu langkah awal dalam manajemen bahaya. Tujuan dilakukannya identifikais yaitu untuk mengetahui 

potensi bahaya yang dapat terjadi pada setiap aktivitas kerja. Tahapan melakukan identifikasi ini dengan 

pengamana secara langsung, wawancara, dan data historis. Selain itu nilai tambah dalam ISO 45001 yang tidak 

ada dalam OHSAS 18001 adalah yaitu mengidentifikasi peluang dalam Sistem manajemen Kesehatan dan 

Keselamatan Kerja, bahasan yang ada didalamnya yaitu mengenai kebutuhan dalam bertindak dari setiap 

kesempatan baik dari mengidentifikasi bahaya, menilai  risiko, serta aktivitas laiannya untuk memperbaiki system 

manajemen Kesehatan dan Keselamatan kerja[23]–[25]  

2.  Menilai Risiko 

Yaitu langkah dalam menetapkan pengutamaan dalam pengendalian Penilaian risiko menetapkan 

prioritas kontrol berdasarkan tingkat risiko kecelakaan ataupun penyakit akibat kerja. Selain itu menjadi bagian 

penting untuk memastikan keselamatan dan efisiensi operasi. Hal ini karena keselamatan diperhitungkan dalam 

proses, membuat penilaian risiko menjadi lebih penting. Teknik manganalisis risiko diperlukan mengetahui 

besarnya risiko yang tercermin dari peluang serta efek yang ditimbulkan dari aspek ancaman dan peluang. 

𝑆𝑘𝑜𝑟 𝑅𝑒𝑠𝑖𝑘𝑜 = 𝑃𝑟𝑜𝑏𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡 × 𝐷𝑎𝑚𝑝𝑎𝑘 (1) 

 

 
Gambar 1. Matriks probabilitas dan dampak 

Setelah diketahui nilai skla indeks, selanjutnya melakukan penilaian risiko untuk mematikan risiko yang 

harus ditindaklanjuti terlebih dahulu. Matriks probabilitas dan dampak adalah salah teknik analisis risiko 

kualitatifm, digunakan untuk memprioritaskan risiko yang membutuhkan manajemen risiko yang lebih detail. 

Penilaian risiko dapat menunjukkan respons risiko. Contoh, apabila risiko ancaman berada di area 

matriks merah, maka diperlukan tindakan serta strategi respons yang agresif. Ancaman area matriks oranye tidak 

perlu membutuhkan manajemen yang proaktif, namun tetap dimasukankedalam daftar risiko agar dapat dipantau. 

Seperti halnya ancaman, peluang di zona merah  harus dibidik terlebih dahulu karena peluang tersebut 

diprioritaskan. Peluang di zona risiko oranye harus dipantau.  

3. Pengendalian Kontrol 

Pengendalian dilakukan bertahap dari yang tertinggi sampai terendah. Pengendalian risiko yang negative 

dilakukan lima tahapan yang berdaarkan hirarki yaitu seperti pada gambar 1: 

 

 
 

Gambar 2. Hirarki Pengendalian Risiko 
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a. Eliminasi 

Merupakan tahapan pengendalian dengan cara menghilangkan aktivitas yang berbahaya baik mesin, alat, 

bahan, dan zat bertujuan agar pekerja dapat terlindung. Tahapan eliminasi merupakan pengendalian paling paling 

dikarenakan risiko terjadinya kecelakaan dihilangkan atau ditiadakan  

b. Substitusi  

Merupakan tahapan pengendalian dengan cara mengganti material, proses, operasi dan peralatan yang 

berbahaya menjadi  material, proses, operasi, dan peralatan yang tidak berbahaya (aman) 

c. Rakayasa Teknik  

pengendalian ini merubah struktur objek bahaya atau mengisolasi pekerja dari bahaya dengan cara seperti 

pemberian pengaman pada mesin, dan penutup ban yang berjalan 

d. Pengndalian administratif 

Pengendalian bagaimana karyawan berinteraksi dengan ruang kerja dengan cara pelatihan K3, SOP, 

Pengaturan jadwal kerja, perawatan secara berkala pada peralatan, memasang gambar (poster), dan memasang 

rambu-rambu 

e. APD 

Penggunaan alat pelindung diri bukan untuk pengendalian bahaya ataupun pengganti tindakan 

manajemen risiko lainnya. Penggunaan alat pelindung diri ini bersama dengan perangkat kontrol lainnya, dalam 

hal ini perlindungan kesehatan dan keselamatan akan lebih efektif. Dikarenakan APD dikhususkan untuk 

melindungi dari bahaya yang terjadi di area kerja 

 

 

Hasil Dan Pembahasan 
 

Tabel Likelihood dan Consequences adalah alat evaluasi yang digunakan untuk menganalisis potensi 

risiko dalam suatu situasi atau keputusan. Tabel ini memungkinkan para pengambil keputusan untuk 

mengidentifikasi seberapa mungkin suatu risiko akan terjadi (likelihood) dan seberapa besar dampak negatifnya 

jika risiko tersebut terjadi (consequences). Dengan menggabungkan kedua faktor ini, tabel tersebut membantu 

dalam mengenali risiko-risiko yang memerlukan perhatian lebih besar, sehingga organisasi atau individu dapat 

merencanakan tindakan mitigasi yang sesuai. Dengan mengklasifikasikan risiko berdasarkan tingkat 

kemungkinan dan dampaknya, tabel Likelihood dan Consequences membantu menciptakan pemahaman yang 

lebih jelas tentang prioritas risiko dan memungkinkan pengambil keputusan untuk mengalokasikan sumber daya 

dengan lebih efektif guna mengurangi dampak negatif potensial. 

 
Tabel 1. Likelyhood dan consequences 

Likehood (kemungkinan)  

Consequances (konsequensi) 

Insignficicant  

1 

Minor  

2 

Moderate 

 3 

Major  

4 

Catastrophic  

5 

Almost certain 

(Hampir pasti) 
5 H H E E E 

Likely 

(sering terjadi) 
4 M H H E E 

Moderate 

(Dapat terjadi) 
3 L M H E E 

Unlikely 

(Kadang-kadang) 
2 L L M H E 

Rare 

(Jarang terjadi) 
1 L L 2,4,5 M 1,3 H H 

 

Keterangan: 

1. Aktivitas memotog kulit secara manual menggunakan cutter (Moderate) 

2. Menyeset kulit dan busa menggunakan mesin seset (Low) 

3. Mengembos kulit menggunakan mesin steamping (Moderate) 

4. Memotong kulit simetri menggunakan mesin hydraulic swing machine (Low) 

5. Memotong handbag menggunakan mesin strap cutting machine (Low) 
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Tabel 2. Qualitative risk analysis matrix-level of risk 

Aktivitas Bahaya Dampak Tindakan 

Risk 

Rate Tambahan tindakan 

Pengendalian 

Penanggung 

Jawab 
L C R 

Memotong 

kulit 

manual 

(cutter) 

1. Jari 

terpotong 

1. Luka 

gores 

(Laserasi) 

Belum Ada 1 3 3 

1. Panjang cutter 1-strip 

Pimpinan 

perusahaan 

2. Tidak meletakan 

tangan atau bagian tubuh 

lainnya di arah 

bergeraknya cutter 

3. Tidak meletakan kulit 

yang akan dipotong 

diatas tangan 

4. memetong kulit harus 

dimeja talenan 

5. Pemotongan harus 

dilakukan dengan cara 

berdiri, tidak boleh duduk 

2. 

Tangan 

Tergores 

2. 

Amputasi 

6. Konstrasi 

3. Kuku 

terpotong 

7. Dilakukan oleh orang 

yang sudah profesioanal 

4. 

Tersayat 

8. Safety Inspection 

9. Safety Talk 

Menyeset 

kulit dan 

busa (Mesin 

Seset) 

1. 

Tangan 

Tegores 

1. Luka 

gores 

(Laserasi) 

Belum Ada 1 2 2 

1. Memakai part 

pengaman 

Pimpinan 

perusahaan 

2. Memakai kacamata 

pelindung saat sedang 

melakukan pengasahan 

pisau 

3. menggunakan masker 

4. konsentrasi 

2. 

Pakaian 

terlilit 5.Dilakukan oleh orang 

yang profesional 

1. Safety Talk 

2. Safety Inspection 
3. 

Tersasyat 

Mengembos 

kulit (Mesin 

Stemaping) 

1. Kuku 

terlepas 
1. Luka 

bakar 

Belum Ada 1 3 3 

1. Memakai Penggerak 

Otomatis 

Pimpinan 

perusahaan 

2. Jari 

melepuh 
2. Konsentrasi 

3. 

Tangan 

terkena 

metal 

panas  

2. 

Amputasi 

3. Dilakukan oleh orang 

yang profesional 
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4. Jari 

terbakar 
  

 4.Safety Talk 

5.Safety Inspection 5. 

Terjepit 

memotong 

kulit 

menggunak

an mesin 

(Hydraulic 

Swing 

Machine) 

1. terjepit 

1. Luka 

gores 

(Laserasi) 

Belum Ada 1 2 2 

1. Disekitar mesin hanya 

ada operator 

Pimpinan 

perusahaan 

2. Sebelum memotong 

mengecek Kembali 

apakah ada yang terjepit 

atau tidak 

3. Jumlah kulit yang 

dipotong 5 tumpuk 

lembar dengan ketebalan 

perlembar 1,5mm 

4.Safety Talk 

5.Safety Inspection 

Memotong 

hand bag 

(Mesin 

Strap 

Cutting) 

1. 

Tersayat 

1. Luka 

gores 

(Laserasi) 

Belum Ada 1 2 2 

1. Memakai part 

pengaman 

Pimpinan 

perusahaan 
2. Dilakukan oleh yang 

professional 

3. konsentrasi 

4.Safety Talk 

5. Safety Inspections 

Berdasarkan identifikasi potensi bahaya pada tabel 2 pada masing-masing aktivitas yang terjadi di departemen 

persiapan. Dibawah ini merupakan upaya pengendalian pada setiap aktivitas:  

1. Memotong kulit manual (Cutter) 

Memotong kulit secara manual merupakan aktivitas yang paling berisiko dibandingkan dengan dengan 

aktivitas lainnya dikarenakan level risiko berada di 3 (Moderate Risk), setelah dilakukan identifikasi potensi 

bahaya menggunakan metode HIRADC (Hazard Identification, Risk Assesment And Determining Control) 

potensi bahaya yang terjadi pada aktivitas memotong kulit secara manual (Cutter) dapat diminimalisir dengan 

cara panjang cutter 1-strip (0,5 cm), Tidak meletakan tangan atau bagian tubuh lainnya di arah bergeraknya cutter, 

Tidak meletakan kulit yang akan dipotong diatas tangan, memotong kulit harus dimeja talenan, Pemotongan harus 

dilakukan dengan cara berdiri, tidak boleh duduk, Dilakukan oleh orang yang sudah profesioanal, Safety 

Inspection, dan Safety Inspection. Penggunaan APD seperti sarung tangan, pembuatan SOP, pembinaan pekerja 

mengenai K3, memasang gambar (Poster) keselamatan kerja, pemasangan rambu-rambu K3 

2. Menyeset Kulit dan Busa (Mesin Seset) 

Menyeset kulit dan busa berada di level 2 (Low Risk) sebelum dilakukan identifikasi dengan 

menggunakan metode HIRADC (Hazard Identification, Risk Assesment And Determining Control) tindakan yang 

dilakukan untuk meminimalisir potensi bahaya belum ada, setelah dilakukan identifikasi potensi bahaya 

menggunakan metode HIRADC (Hazard Identification, Risk Assesment And Determining Control) potensi 

bahaya yang terjadi pada aktivitas menyeset kulit dan busa  dapat diminimalisir dengan cara memakai part 

pengaman, memakai kacamata pelindung saat sedang melakukan pengasahan pisau, menggunakan masker, 

konsentrasi, dilakukan oleh orang yang sudah professional, Safety Talk, dan Safety Inspection. Penggunaan APD 

seperti sarung tangan; Masker; Kacamata, pembuatan SOP, pembinaan pekerja mengenai K3, memasang gambar 

(Poster) keselamatan kerja, pemasangan rambu-rambu K3 

3. Mengembos kulit (Mesin Steamping) 

Mengembos kulit merupakan aktivitas yang paling berisiko kedua setelah memotong kulit secara manual 

dikarenakan level risiko berada di 3 (Moderate Risk) sebelum dilakukan identifikasi dengan menggunakan metode 

HIRADC (Hazard Identification, Risk Assesment And Determining Control) tindakan yang dilakukan untuk 

meminimalisir potensi bahaya belum ada, setelah dilakukan identifikasi potensi bahaya menggunakan metode 

HIRADC (Hazard Identification, Risk Assesment And Determining Control) potensi bahaya yang terjadi pada 

aktivitas mengembos kulit dapat diminimalisir dengan cara  memakai Penggerak Otomatis, Konsentrasi, 

Dilakukan oleh yang professional, Safety Talk, dan Safety Inspection. Penggunaan APD seperti sarung tangan, 
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pembuatan SOP, pembinaan pekerja mengenai K3, memasang gambar (Poster) keselamatan kerja, pemasangan 

rambu-rambu K3 

4. Memotong kulit simetri (Mesin Hydraulic Swing) 

Memotong kulit simetri berada di level 2 (Low Risk) sama seperti aktivitas menyeset kulit, sebelum 

dilakukan identifikasi dengan menggunakan metode HIRADC (Hazard Identification, Risk Assesment And 

Determining Control) tindakan yang dilakukan untuk meminimalisir potensi bahaya belum ada, setelah dilakukan 

identifikasi potensi bahaya menggunakan metode HIRADC (Hazard Identification, Risk Assesment And 

Determining Control) potensi bahaya yang terjadi pada memotong kulit simetri  dapat diminimalisir dengan cara 

Disekitar mesin hanya ada operator, sebelum memotong mengecek Kembali apakah ada yang terjepit atau tidak, 

jumlah kulit yang dipotong 5 tumpuk lembar dengan ketebalan perlembar 1,5mm, Safety Talk, dan Safety 

Inspection. Penggunaan APD seperti sarung tangan, pembuatan SOP, pembinaan pekerja mengenai K3, 

memasang gambar (Poster) keselamatan kerja, pemasangan rambu-rambu K3 

5. Memotong handbag (Mesin Strap Cutting) 

Memtong handbag berada di level 2 (Low Risk) sama halnya dengan aktivitas menyeset kulit dan busa 

dan memotong kulit simetri. Sebelum dilakukan identifikasi dengan menggunakan metode HIRADC (Hazard 

Identification, Risk Assesment And Determining Control) tindakan yang dilakukan untuk meminimalisir potensi 

bahaya belum ada, setelah dilakukan identifikasi potensi bahaya menggunakan metode HIRADC (Hazard 

Identification, Risk Assesment And Determining Control) potensi bahaya yang terjadi pada aktivitas menyeset 

kulit dan busa dapat diminimalisir dengan cara memakai part pengaman, Dilakukan oleh yang professional, 

konsentrasi, Safety Talk, dan Safety Inspections. Penggunaan APD seperti sarung tangan, pembuatan SOP, 

pembinaan pekerja mengenai K3, memasang gambar (Poster) keselamatan kerja, pemasangan rambu-rambu K3 

 

 

Simpulan 
 

Dari hasil praktik System Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja di PT. Mandiri jogja 

Internasional dapat disimpulkan bahwa potensi bahaya yang dapat terjadi pada aktivitas pemotongan kulit secara 

manual (cutter) yaitu Jari terpotong, Tangan Tegores, Kuku terpotong, Tersayat; pada aktivitas menyeset kulit 

yaitu Tangan Tegores, Pakaian terlilit, Tersayat pisau mesin seset; Pada aktivitas mengembos kulit menggunkana 

mesin steamping potensi bahaya yang dapat terjadi ialah Kuku terlepas, jari melepuh, tangan terkena metal panas, 

jari terbakar, terjepit; pada aktivitas pemotongan kulit simetri menggunakan mesin Hydraulic Swing potensi 

bahaya yang dapat terjadi ialah terjepit; sedangkan pada aktivitas pemotongan handbag menggunakan mesin Strap 

Cutting potensi bahaya yang daat terjadi ialah tersayat 

Potensi bahaya yang memiliki level tertinggi dengan nilai 3 pada departemen persiapan ialah pada 

aktivitas pemotongan kulit secara manual menggunakana Cutter, selanjutnya mengembos menggunakan mesin 

Steamping, untuk 3 aktivitas lainnya dilevel 2 yaitu menyeset kulit, pemotongan hand bag dan yang memiliki 

potensi bahaya level terendah ialah pemotongan kulit simetri mengguanakan mesin 

Untuk pengendalian serta perbaikan terhadap risiko KAK pada setiap aktivitas ialah sebagai berikut: 

a. Memotong kulit manual (Cutter) 

Panjang cutter 1-strip, Tidak meletakan tangan atau bagian tubuh lainnya di arah bergeraknya cutter, 

Tidak meletakan kulit yang akan dipotong diatas tangan, memetong kulit harus dimeja talenan, Pemotongan harus 

dilakukan dengan cara berdiri, tidak boleh duduk, Dilakukan oleh orang yang sudah profesioanal, Safety 

Inspection, dan Safety Inspection 

b. Menyeset kulit dan busa (Mesin Seset) 

Memakai part pengaman, Memakai kacamata pelindung saat sedang melakukan pengasahan pisau, 

menggunakan masker, konsentrasi, dilakukan oleh orang yang sudah professional, Safety Talk, dan Safety 

Inspection 

c. Mengembos kulit (Mesin Steamping) 

Memakai penggerak otomatis, konsentrasi, dilakukan oleh yang professional, safety talk, dan safety 

inspection 

d. Memotong kulit simetri (Mesin Hydraulic Swing) 

Disekitar mesin hanya ada operator, sebelum memotong mengecek Kembali apakah ada yang terjepit 

atau tidak, jumlah kulit yang dipotong 5 tumpuk lembar dengan ketebalan perlembar 1,5mm, Safety Talk, dan 

Safety Inspection 

e. Memotong Handbag (Mesin Strap Cutting) 

memakai part pengaman, Dilakukan oleh yang professional, konsentrasi, Safety Talk, dan Safety 

Inspections 
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