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ABSTRAK 

 

Keselamatan dan kesehatan kerja (K3) adalah suatu kondisi kerja yang 

terbebas dari risiko kecelakaan yang dapat mengakibatkan cedera, penyakit, 

kerusakansertagangguanlingkungan.Kondisikerjatersebutmerupakanhakdarisetiap

pekerja yang harusdipenuhiolehsetiapperusahaan.Salah satutujuan K3 adalah 

untuk mencapai Zero Accident (Soehatman, 2010).Pada umumnya kecelakaan 

kerja dapat disebabkan oleh dua factor yaitu manusia dan lingkungan. Faktor 

manusia yaitu kurang hati-hati serta tindakan dari manusia yang tidak disengaja 

melanggar peraturan keselamatan kerja. Sedangkan factor lingkungan adalah 

tindakan yang tidak aman dari lingkungan kerja antara lain meliputi mesin-mesin 

dan peralatan kerja (Panjaitan, 2017). PT. Wilmar Nabati Indonesia masih 

memiliki masalah dalam pengendalian keselamatan dan kesehatan kerja. 

Berdasarkan data inspeksi K3 setiap bulannya masih ditemukannya pelanggaran 

dan kecelakaan. 

 

Tujuan penggunaan Hazopz sendiri adalah untuk meninjau suatu proses 

atau operasi pada suatu sistem secara sistematis untuk menentukan apakah proses 

penyimpangan dapat mendorong kearah kejadian atau kecelakaan yang tidak 

diinginkan. Hazops secara sistematis mengidentifikasi setiap kemungkinan 

penyimpangan (deviation) dari kondisi operasi yang telah ditetapkan dari suatu 

plant, mencari berbagai faktor penyebab (cause) yang memungkinkan timbulnya 

kondisi abnormal tersebut, dan menentukan konsekuensi yang merugikan sebagai 

akibat terjadinya penyimpangan serta memberikan rekomendasi atau tindakan 

yang dapat dilakukan untuk mengurangi dampak dari potensi risiko yang telah 

berhasildiidentifikasi (Munawir, 2010). 

 

Dari pengumpulan dan pengolahan data  akan diperoleh nilai yang 

digunakan untuk menganalisa perbaikan dalam mengurangi potensibahayapada 

mesin produksi agar dapat menjamin keselamatan dan kesehatan kerja tenaga 

kerja. Untuk menyelesaikan masalah diperlukan analisa-analisa antara lain: 

1. Analisa identifikasi bahaya dengan menggunakan lembar kerja Hazop. 
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2. Evaluasi atau usulan perbaikan dalam mengurangi potensibahaya. Bahaya 

keselamatan (safety hazard) focus pada keselamatan manusia yang ikut 

serta dalam proses, perlengkapan, serta teknologi. Dampak safety hazard 

bersifa takut, resiko tinggi, serta probabilitas untuk terjadi rendah. Bahaya 

keselamatan (Safety hazard) bisa menimbulkan resiko cidera, kebakaran, 

serta segala kondisi yang bias mengakibatkan kecelakaan pada tempat 

kerja. Beberapa jenis safety hazard, diantaranya : 

1) Mechanical Hazard, bahaya yang ada pada benda atau proses yang 

bergerak yang bias mengakibatkan efek, seperti tertusuk, terpotong, 

terjepit, tergores, terbentur, dan sebagainya. 

2) Hazard Electrical, adalah bahaya yang berasal dari arus listrik. 

3) Chemical Hazard, bahaya bahan kimia baik berbentuk gas, cair, serta padat 

yang memiliki sifat gampang terbakar, gampang meledak, serta korosif. 

Bahaya dari langkah kerja yang dikerjakan oleh pekerja yang bias 

membahayakan pekerja tersebut atau orang lain di sekelilingnya, yakni : 

1. Langkah mengangkut serta mengangkat, jika dikerjakan secara salah karena 

itu bias mengakibatkan cidera serta yang seringkali ialah cidera pada tulang 

punggung. 

2. Langkah kerja yang menyebabkan hamburan debu, percikan api, dan 

tumpahan bahan beresiko. 

3. Menggunakan alat pelindung diri yang tidak seharusnya/ tidak cocok 

keperluan serta langkah menggunakan yang salah. 

 

Kata Kunci : K3, HAZOPS, Analisa Perbaikan, Safety Hazard dan 

BahayaDisekeliling. 
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ABSTRACT 

 

 Occupational safety and health (K3) is a working condition that is free 

from the risk of accidents that can result in injury, illness, damage and 

environmental disturbance. The working conditions are the rights of every worker 

that must be fulfilled by every company. One of the goals of K3 is to achieve Zero 

Accident (Soehatman, 2010).In general, work accidents can be caused by two 

factors, namely humans and the environment. The human factor is carelessness 

and unintentional human actions in violation of work safety regulations. Whereas 

environmental factors are unsafe actions of the work environment including 

machinery and work equipment (Panjaitan, 2017). PT. WilmarNabati Indonesia 

still has problems in controlling occupational safety and health. Based on K3 

inspection data every month, violations and accidents are still found. 

 

 The purpose of using Hazopz itself is to review a process or operation. 

on a system systematically to determine whether the process of deviation can lead 

to an unwanted event or accident. Hazops systematically identify any possible 

deviations (deviation) from the operating conditions that have been determined 

from a plant, look for various causes that cause the abnormal conditions, and 

determine the adverse consequences as a result of irregularities and provide 

recommendations or actions that can done to reduce the impact of potential risks 

that have been successfully identified (Munawir, 2010).  

 

 From the collection and processing of data will be obtained values used 

to analyze improvements in reducing the potential danger to the production 

machine in order to ensure the safety and health of the workforce. To solve the 

problem, analysis needs to be done, among others:  

1. Analyze hazard identification using the Hazop worksheet. 

2. Evaluation or proposed improvements in reducing the potential danger. 

Safety hazards focus on the safety of people who participate in processes, 

equipment and technology. The impact of safety hazard is acute, high risk, and the 

probability of occurring is low.Safety hazards can pose a risk of injury, fire, and 
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all conditions that can result in accidents in the workplace. Several types of safety 

hazards, including: 

1. Mechanical Hazard, the danger that is in a moving object or process that 

can result in effects, such as being punctured,cut, pinched, scratched, 

bumped, and so on. 

2. Electrical Hazard, is the danger that comes from an electric current. 

3. Chemical Hazard, chemical hazards in the form of gas, liquid, and solid 

which have flammable, explosive, and corrosive properties. 

Dangers of work steps carried out by workers that could endanger the worker or 

other people around him, namely: 

1. The steps of transporting and lifting, if done wrong because it can result in 

injury as well as often is injury to the spine. 

2. 2. Work steps that cause dust scattering, sparks, and material spills are at 

risk. 

3. Using personal protective equipment that is not supposed to / does not fit 

the needs and steps to use the wrong. 

Keywords : K3, HAZOPS, Analyze Improvements, Safety Hazard and Danger All 

Around. 

 

 

 


