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Abstract  

PT. CIN operates in the cultivation and processing of Crude Palm Oil (CPO) at the Kedukul Palm 

Oil Mill (PKS), which includes six main processing stations: Rame Loading, Boiling (Sterilizer), 

Bantingan (Tresher), Pressing, Palm Kernel, and Clarification. This study aims to identify potential 

hazards that may lead to occupational accidents in the CPO processing area, assess the associated 

risk levels, and propose mitigation strategies to reduce critical risks. The research employs Hazard 

Identification and Risk Assessment (HIRA) alongside Job Safety Analysis (JSA) to systematically 

evaluate work activities across stations. Results indicate that the Boiling Station carries the highest 

total risk score of 45, followed by the Pressing Station (39), Rame Loading (37), Bantingan (31), 

Clarification (23), and Palm Kernel Station (20), which has the lowest risk. Recommendations focus 

on hierarchical risk controls, including: (1) Engineering controls such as installation of warning 

signage and hazard symbols; (2) PPE management by ensuring the consistent use of safety glasses, 

helmets, gloves, earplugs, and safety footwear; (3) Administrative controls through scheduled 

Occupational Safety and Health (OSH) training and dissemination of safety awareness among 

workers; (4) Substitution controls by regularly replacing hazardous components such as slings and 

truck hooks in the Boiling Station; and (5) Elimination strategies by deactivating machinery or 

sources with high accident potential. The integration of these measures is expected to significantly 

improve occupational safety performance in palm oil processing operations. 

Keywords: Hazard Identification and Risk Assessment (HIRA), Job Safety Analysis (JSA), 

Occupational Safety and Healthcomponent 

 

1. Pendahuluan  

Aktivitas kerja merupakan tahapan atau proses 

dimana seorang pekerja melakukan kegiatan di 

suatu tempat, kantor, perusahaan, UKM dengan 

melakukan kegiatan produksi atau kegiatan yang 

menghasilkan suatu produk berupa barang atau 

jasa yang mana alur produksi tersebut melalui 

berbagai macam pekerjaan dari hulu sampai hilir. 

Aktivitas kerja tentunya mengandung potensi 

bahaya yang dapat menimbulkan kecelakaan. 

Bahaya merupakan suatu sumber, keadaan atau 

tindakan yang berpotensi menimbulkan kerugian 

berupa cedera atau penyakit pada manusia (Isa 

Sukma Wati, 2020). Bahaya merupakan suatu 

kondisi/keadaan suatu proses, alat, mesin, material 

atau metode kerja yang bersifat intrinsik/alami 

dapat menimbulkan luka, cedera bahkan kematian 

pada manusia (M. A. Salindeho et al., 2019) , 

(Susihono & Rini, 2013). Terdapat beberapa jenis 

bahaya dalam terminologi Keselamatan dan 

Kesehatan Kerja yaitu bahaya keselamatan dan 

bahaya kesehatan (Soehatman Ramli, 2011), 

(Mohammad Ainul Rifqi, 2019). Kecelakaan kerja 

merupakan kejadian buruk yang tidak 

direncanakan, (Sulaksmono, 1997) tidak 

diharapkan, dan tidak ada unsur kesengajaan 

(Bambang Endroyo, 2006). Empat faktor yang 

bergerak dalam satu mata rantai yang dapat 

menimbulkan kecelakaan kerja yaitu lingkungan, 

peralatan, bahaya dan manusia (D. Benneth N.B 

Silalahi & Rumodang B Silalahi, 1995), (Aditya 

Kurnia Pratama, 2015). Akar penyebab kecelakaan 
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dapat dibagi menjadi 2 kelompok, yaitu penyebab 

langsung (tindakan dan kondisi tidak aman) dan 

penyebab pendukung (sistem manajemen 

keselamatan dan kondisi mental pekerja) 

(Wynalda & Sulistio, 2018) , (I. Wayan Jawat & I. 

Nyoman Suwitanujaya, 2018). Dalam praktiknya, 

kecelakaan kerja di industri terbagi menjadi dua 

kategori utama, yaitu kecelakaan industri dan 

kecelakaan masyarakat (Mar’atus Sholicha & 

Hery Suliantoro, 2016). Oleh karena itu, 

perusahaan, perkantoran, UKM, pabrik 

pengolahan, dan tempat kerja lainnya perlu 

memperhatikan para pekerjanya yang bekerja di 

lingkungan kerja tersebut dengan memberikan 

jaminan dan melaksanakan Keselamatan dan 

Kesehatan Kerja (Fitra Isna Utami & Sugiharto 

Sugiharto, 2020). (Dankis & Mulyono, 2015) 

Keselamatan dan Kesehatan Kerja merupakan hal 

yang sangat penting bagi perusahaan, terutama 

bagi perusahaan yang berbasis manufaktur. 

Seluruh aspek Keselamatan dan Kesehatan Kerja 

dalam suatu perusahaan sangat mempengaruhi 

kinerja dan produktivitas suatu perusahaan. 

Menurut undang-undang Republik Indonesia 

no. 1 tahun 1970 tentang keselamatan dan 

kesehatan kerja menyebutkan bahwa setiap tenaga 

kerja berhak memperoleh perlindungan atas 

keselamatan dalam melaksanakan pekerjaan, 

kesejahteraan hidup dan peningkatan produksi 

serta produktivitas nasional. Begitu pula setiap 

orang yang berada di lingkungan kerja perlu 

dijamin keselamatannya. Oleh karena itu, setiap 

perusahaan wajib memberikan perlindungan dan 

keselamatan kepada setiap karyawan atau 

pekerjanya. Keselamatan merupakan upaya 

pencegahan terhadap segala tindakan atau kondisi 

yang tidak aman yang dapat mengakibatkan 

kecelakaan (Arif Choirul Gunawan & Seno Andri, 

2016). Sedangkan kesehatan kerja adalah 

pencegahan terhadap penyakit yang mungkin 

timbul setelah memulai bekerja. Keselamatan 

kerja meliputi perlindungan karyawan dari cedera 

yang disebabkan oleh kecelakaan yang 

berhubungan dengan situasi kerja. Keselamatan 

kerja adalah perlindungan karyawan dari cedera 

yang disebabkan oleh kecelakaan yang 

berhubungan dengan pekerjaan. Risiko 

keselamatan merupakan aspek lingkungan kerja 

yang dapat menimbulkan kebakaran, rasa takut, 

arus listrik, luka, memar, terkilir, patah tulang, 

hilangnya perlengkapan tubuh, penglihatan dan 

(Nanda Simanjuntak & Seno Andri, 

2016)pendengaran. (Bayu Ramdan Hedianto, 

2014) 

Dengan adanya jaminan dan penerapan 

Keselamatan dan Kesehatan Kerja pada 

perusahaan atau tempat kerja, maka perusahaan 

akan lebih merasa aman dalam melindungi para 

pekerja atau karyawannya dalam menjalankan 

aktivitas kerja sehari-hari. Begitu pula dengan para 

pekerja dan karyawan akan merasa tenang dan 

terlindungi dari risiko kecelakaan kerja. Kondisi 

pekerja yang merasa aman akan berdampak pada 

jalannya kegiatan produksi atau kegiatan yang 

menghasilkan produk berupa barang dan jasa. 

Apabila suatu perusahaan atau tempat kerja belum 

memberikan jaminan dan penerapan Keselamatan 

dan Kesehatan Kerja pada lokasi kerja, maka 

kemungkinan terjadinya kecelakaan akan lebih 

tinggi dibandingkan dengan perusahaan yang telah 

menerapkan jaminan dan penerapan Keselamatan 

dan Kesehatan Kerja pada lokasi kerja. 

Badan Penyelenggara Jaminan Sosial (BPJS) 

Ketenagakerjaan mencatat jumlah kecelakaan 

kerja di Indonesia pada tahun 2021 sebanyak 

234.270 kasus atau meningkat 5,65% dari tahun 

sebelumnya yang sebanyak 221.740 kasus. Jika 

melihat trennya, jumlah kasus kecelakaan kerja di 

Indonesia terus bertambah dalam lima tahun 

terakhir, yakni pada tahun 2017 sebanyak 123.040 

kasus, tahun 2018 sebanyak 173.415 kasus dan 

meningkat 21,28% menjadi 221.740 kasus pada 

tahun 2020 (M Ivan Mahdi, 2022). 

Pabrik Kelapa Sawit (PKS) Pabrik Kedukul 

PT. CIN merupakan perusahaan yang bergerak di 

bidang perkebunan khususnya bidang perkebunan 

kelapa sawit dan pengolahan Crude Palm Oil 

(CPO). Dari data jenis kecelakaan kerja di Pabrik 

Kelapa Sawit (PKS) Pabrik Kedukul (2006 – 

2016) diperoleh jenis kecelakaan kerja yaitu 

terpeleset brondolan, kena kotoran di mata, terjepit 

mesin terpeleset di lantai licin, terkena uap rebusan 

panas, tertimpa lemparan brondolan sebesar 

(12,5%) dan tertimpa benda jatuh sebesar (25%). 

Dari data tersebut terdapat 6 stasiun inti/utama 

yang akan dianalisis yaitu stasiun bongkar muat 

rame, stasiun perebusan (sterilizer), stasiun 

banting, stasiun pengepresan, stasiun inti sawit 

(kernel) dan stasiun klarifikasi (pemurnian CPO). 

Stasiun utama merupakan stasiun yang 

berhubungan langsung dengan pengolahan Tandan 
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Buah Segar (TBS) menjadi CPO dan Kernel (F. 

Mallapiang & I. A. Samosir, 2014). Namun pada 

kenyataannya banyak kebijakan Keselamatan dan 

Kesehatan Kerja yang tidak terlaksana dengan baik 

dan benar yang berakibat pada potensi kecelakaan 

kerja di kemudian hari. Dalam melakukan 

tindakan pencegahan kecelakaan yang terjadi di 

PKS Kedukul dilakukan penilaian dan 

pengendalian risiko dengan menggunakan metode 

Hazard Identification and Risk Assessment 

(HIRA) dan Job Safety Analysis. Risk Assessment 

merupakan serangkaian proses untuk 

menganalisis, menilai dan mengendalikan risiko 

suatu pekerjaan (Ghika Smarandana et al., 2021). 

(N. Puspitasari, 2010)Hazard Identification and 

Risk Assessment (HIRA) merupakan metode yang 

digunakan untuk menganalisis dan 

mengidentifikasi suatu risiko bahaya berdasarkan 

tingkat keparahan dan kemungkinan terjadinya 

bahaya tersebut(Purwangka & Iskandar, 2019). 

Penggunaan metode HIRA pada penelitian ini 

karena memiliki kelebihan yaitu dapat 

mengidentifikasi potensi bahaya pada area kerja 

dengan mendefinisikan karakteristik bahaya yang 

mungkin terjadi pada area tersebut dan 

mengevaluasi risiko yang terjadi melalui penilaian 

risiko(Rudy Darmawan et al., 2017). Kemudian 

Job Safety Analysis (JSA) merupakan suatu kajian 

secara sistematis dan bertahap terhadap semua 

kejadian yang berpotensi membahayakan yang 

terjadi pada setiap langkah pekerjaan (Dzaldi & 

Samanhudi, 2021), untuk dapat menentukan 

berbagai tindakan pengendalian yang diperlukan 

guna mencegah atau mengurangi dampak dari 

kejadian berbahaya tersebut, pada saat proses 

persiapan dan pelaksanaan suatu pekerjaan 

(Nurkholis & Adriansyah, 2017). (Jeferson 

Bawang et al., 2018)Penggunaan metode JSA pada 

penelitian ini karena memiliki kelebihan yaitu 

dapat memberikan pemahaman yang sama kepada 

masyarakat tentang cara melakukan pekerjaan 

dengan baik serta unsur-unsur utama dalam safety 

checklist dan membantu dalam penulisan prosedur 

keselamatan (Nova Rosdiana et al., 2017). Dari 

situasi tersebut, diperlukan penelitian dengan 

menggunakan metode Hazard Identification and 

Risk Assessment (HIRA) dan Job Safety Analysis 

(JSA) di Pabrik Kelapa Sawit Kedukul. 

2. Metodologi Penelitian 

Penelitian ini dilaksanakan di Pabrik Kelapa 

Sawit (PKS) Pabrik Kedukul PT. CIN yang 

beralamat di Dusun Ubay RT/RW 016/004 Desa 

Kedukul Kecamatan Mukok Kabupaten Sanggau 

Kalimantan Barat. Objek penelitian ini adalah 

potensi penyebab kecelakaan kerja di bagian 

pengolahan Crude Palm Oil (CPO) yang 

bersumber dari kegiatan pengolahan yang 

dilakukan oleh pekerja atau karyawan pada setiap 

kegiatan atau aktivitas operasionalnya. Metode 

yang digunakan adalah metode Hazard 

Identification and Risk Assessment (HIRA) dan 

Job Safety Analysis (JSA). Metode pengumpulan 

data dilakukan dengan metode observasi di bagian 

pengolahan Crude Palm Oil (CPO) untuk 

melakukan proses pengamatan dan 

mengumpulkan data potensi bahaya yang dapat 

menimbulkan kecelakaan kerja, metode 

wawancara dilakukan dengan cara tanya jawab 

atau diskusi langsung kepada karyawan untuk 

memperoleh informasi tambahan yang lebih rinci 

dan menyeluruh dari para pekerja tersebut, dan 

studi pustaka untuk mengumpulkan data dan 

informasi pendukung dalam proses penulisan 

laporan dengan cara mengutip teori-teori yang ada 

pada penelitian terdahulu yang bersumber dari 

jurnal, artikel, paper, informasi website internet 

dan sumber lainnya. Berikut tabel Matrix Penilaian 

HIRA. 

Tabel 1. Matriks Penilaian HIRA 

Level Kategori 

Frekuensi 

(Likelihood) 

Deskripsi Frekuensi Kategori 

Keparahan 

(Severity) 

Deskripsi Keparahan 

1 Jarang Hampir tidak pernah 

terjadi; hanya mungkin 

pada kondisi ekstrem (<1 

kali/10 tahun) 

Tidak 

Signifikan 

Tidak ada cedera/kerugian; 

tidak kehilangan hari kerja 

2 Kemungkinan 

Kecil 

Sesekali mungkin terjadi 

(1 kali/10 tahun) 

Kecil Cedera ringan; kerugian 

kecil; tetap bisa bekerja di 

hari/shift yang sama 
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Level Kategori 

Frekuensi 

(Likelihood) 

Deskripsi Frekuensi Kategori 

Keparahan 

(Severity) 

Deskripsi Keparahan 

3 Mungkin Wajar terjadi; pernah 

terjadi di tempat lain (1 

kali/1–5 tahun) 

Sedang Cedera cukup berat; dirawat; 

tanpa cacat; kehilangan <3 

hari kerja 

4 Sering Mudah terjadi dalam 

kondisi normal (>1 

kali/tahun – 1 kali/bulan) 

Berat Cedera parah; cacat tetap; 

kerugian besar; kehilangan 

≥3 hari kerja 

5 Hampir Pasti Sangat sering terjadi (>1 

kali per bulan) 

Bencana Meninggal; kerugian sangat 

besar; kegiatan usaha dapat 

berhenti selamanya 

3. Hasil 

3.1.  Observasi dan Pengumpulan Data 

Pada bagian Rame loading dilakukan proses 

sementara pembongkaran Tandan Buah Segar 

(TBS) dan setelah pembongkaran dilakukan proses 

grading atau sortasi buah yang sesuai untuk 

dilanjutkan ke proses selanjutnya. Sortasi 

dilakukan untuk mengetahui kualitas buah dan 

tingkat kematangan buah atau TBS. Setelah TBS 

disortir di stasiun Loding kemudian dilanjutkan ke 

stasiun perebusan (Sterilizer). Tujuan perebusan 

adalah untuk mengurangi peningkatan asam lemak 

bebas, mempermudah proses pemanenan, 

mengurangi kadar air, menonaktifkan enzim dan 

melunakan daging buah, sehingga daging buah 

mudah terpisah dari inti sawit. Buah yang telah 

direbus kemudian masuk ke stasiun banting, 

stasiun ini berperan untuk melakukan proses 

pemisahan buah dari tandan atau tangkos dengan 

cara banting atau tiup dengan menggunakan 

mesin. Jadi, output yang dihasilkan dari proses ini 

adalah buah lepas dan bakul/tangkos kosong. 

Setelah memisahkan output pada proses 

sebelumnya, maka didapatkan hasil buah lepas. 

Brondolan yang telah dipisahkan dari 

janjangan/tangkos masuk ke stasiun pengepresan. 

Di stasiun ini terjadi proses penghancuran daging 

buah, pemisahan daging buah dari biji, kemudian 

dilakukan proses pengepresan hingga 

menghasilkan minyak kasar. Output yang 

dihasilkan di stasiun ini adalah Minyak Mentah, 

Biji dan Serat. Di stasiun inti ini terjadi proses 

identifikasi atau pemisahan antara biji dan serat, 

dimana pemisahan dilakukan dengan cara serat 

dihisap oleh angin di dalam mesin kemudian 

masuk ke stasiun boiler sebagai bahan baku 

pembakaran boiler. Selanjutnya biji dipecah dari 

cangkangnya untuk diambil inti/kernelnya dan 

cangkangnya secara terpisah masuk ke stasiun 

boiler sebagai bahan baku pembakaran boiler. 

Pada bagian proses ini, minyak yang masuk dari 

stasiun pengepresan masih kasar, oleh karena itu 

stasiun klarifikasi (pemurnian) melakukan proses 

pemurnian untuk memisahkan minyak dari air, 

pasir dan kotoran lainnya. Sehingga menghasilkan 

minyak yang dianggap bening akan masuk ke 

stasiun tangki timbun kemudian menuju tangki 

timbun. Berikut tabel rekapitulasi level Resiko.

 

Tabel 2. Rekap Jumlah Level Resiko Pada Tiap Stasiun Pengolahan 

 

No. 

 

Proses Pengolahan 

Level Resiko  

Jumlah 

Rendah Sedang Tinggi Ekstrim 

1. Stasiun Loading Rame 0 2 3 0 5 

2. Stasiun Perebusan 0 2 1 2 5 

3. Stasiun Bantingan 1 1 1 1 4 

4. Stasiun Pressing 0 1 4 0 5 

5. Stasiun Inti Kelapa Sawit 1 0 2 0 3 

6. Stasiun Klarifikasi 0 1 2 0 3 



 

Volume 11. No. 1 November 2025 ISSN (print) 2477-2089 (online) 2621-1262 

 

Jurnal Rekayasa Sistem Industri  Page 107 
 

3.2. Observasi dan Pengumpulan Data 

Risiko potensial pada proses produksi di Pabrik 

Kelapa Sawit (PKS) Kedukul meliputi beberapa 

kegiatan yang dilakukan di setiap stasiun produksi. 

Proses kerja atau aktivitas kerja juga memiliki 

potensi risiko bahaya yang selalu mengikuti. 

Risiko potensial bahaya dapat mengakibatkan 

kerugian dan dampak negatif bagi pekerja maupun 

perusahaan itu sendiri. Berikut ini merupakan 

risiko potensial bahaya dari setiap stasiun 

pengolahan setelah dilakukan pengamatan dan 

observasi. Risiko potensial bahaya yang ada di 

stasiun bongkar muat yang sibuk secara umum 

adalah karyawan terpeleset akibat ampas kelapa 

sawit yang berceceran di lantai, TBS jatuh saat 

memuat ke dalam lori sehingga mengakibatkan 

kepala karyawan cedera dan menarik lori 

menggunakan capstan dapat beresiko kabel sling 

putus mengenai karyawan yang mengakibatkan 

karyawan terpental. Risiko potensial bahaya di 

stasiun perebusan (Sterilzer) secara umum adalah 

terjatuh dan terbentur kepala saat proses menarik 

lori, terkena semburan uap panas, mengalami luka 

bakar dan tangan cedera akibat terkena tali 

capstan. Potensi risiko bahaya pada stasiun 

slamming secara umum adalah cedera mata akibat 

pukulan dari proses pemisahan tandan buah dari 

buahnya sehingga terdapat serpihan yang dapat 

melukai mata, lantai produksi yang kotor 

terkadang dapat menyebabkan karyawan terjatuh 

atau terpeleset. Potensi risiko bahaya pada stasiun 

pressing secara umum adalah pada saat 

mengoperasikan mesin digester dan press, apabila 

tidak fokus atau tidak menggunakan APD yang 

baik dapat menyebabkan terjatuh pada saat naik 

atau turun tangga, sengatan listrik dan cipratan 

minyak panas pada saat proses pressing 

berlangsung. Potensi risiko bahaya pada stasiun 

kernel/Palm Kernel secara umum adalah pada saat 

pekerja mengoperasikan seluruh mesin (Nut, 

polishing drum, nut conveyor, kernel elevator, 

bulking silo, ripper mill) dapat menyebabkan 

karyawan tergelincir dari tangga, tersengat listrik 

dan terjepit conveyor. Risiko bahaya yang 

mungkin terjadi di stasiun klarifikasi (pemurnian 

CPO) secara umum adalah pada saat 

mengoperasikan seluruh mesin (vibrating crean, 

clarifier tank, slude tank dan pompa, pure oil 

pump) yang dapat mengakibatkan terpeleset di 

tangga licin, cipratan oli panas, sengatan listrik dan 

V-trapping, kopling rantai sabuk. 

Hasil pengolahan awal yang diperoleh dari 6 

stasiun pengolahan CPO tersebut terdapat 3 stasiun 

tertinggi dengan jumlah tingkat risiko yang sama 

yaitu stasiun sibuk bongkar muat, stasiun 

perebusan dan stasiun pengepresan yang memiliki 

total 5 temuan. Kemudian, diikuti oleh stasiun 

slamming dengan total risiko sebanyak 4 temuan 

dimana risiko rendah sebanyak 1 temuan, risiko 

sedang sebanyak 1 temuan, tinggi sebanyak 1 

temuan dan ekstrim sebanyak 1 temuan. 

Selanjutnya diikuti oleh 2 stasiun dengan risiko 

terendah yaitu stasiun Inti Kelapa Sawit (Kernel) 

dan Stasiun Klarifikasi (Pemurnian CPO) dimana 

untuk stasiun inti kelapa sawit 1 temuan rendah, 2 

temuan tinggi dan untuk stasiun klarifikasi 1 

temuan sedang dan 2 temuan tinggi. Setelah 

diperoleh hasil risiko pada masing-masing stasiun 

pengolahan CPO, maka langkah selanjutnya 

adalah merekap data mengenai nilai risiko yang 

diperoleh dari masing-masing proses pengolahan 

CPO di Pabrik Kelapa Sawit (PKS) Kedukul. Total 

nilai risiko untuk masing-masing proses 

pengolahan Crude palm oil (CPO) di Pabrik 

Kelapa Sawit (PKS) Kedukul. Dari nilai tersebut 

dapat diketahui bahwa nilai risiko tertinggi terjadi 

pada stasiun Perebusan (Sterilizer) dengan jumlah 

nilai risiko sebesar 45. Kemudian pada urutan 

kedua disusul oleh stasiun Pengepresan dengan 

jumlah nilai risiko sebesar 39. Berikutnya pada 

urutan ketiga adalah stasiun Pemuatan yang ramai 

dengan jumlah risiko sebesar 37. Berikutnya pada 

urutan keempat disusul oleh stasiun Peremukan 

dengan jumlah nilai risiko sebesar 31, pada urutan 

kelima disusul oleh stasiun Klarifikasi dengan 

jumlah nilai risiko sebesar 23 dan pada urutan 

keenam tempat terakhir dengan jumlah nilai risiko 

terendah adalah stasiun Inti Sawit dengan jumlah 

nilai risiko sebesar 20. 

4. Pembahasan 

Setelah dilakukan pemberian solusi pada 

masing-masing stasiun pengolahan Crude Palm 

Oil (CPO) Pabrik Kelapa Sawit (PKS) Kedukul 

tingkat risiko mengalami penurunan. Pada stasiun 

bongkar muat yang sibuk jumlah temuan risiko 

mengalami penurunan dari 5 menjadi 4, pada 

stasiun banting dari 4 menjadi 3, dan pada stasiun 

inti sawit dari 3 menjadi 2. Namun pada stasiun 
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lainnya hanya mengalami penurunan tingkat 

risiko. Hasil evaluasi menunjukkan nilai risiko 

tertinggi terjadi pada stasiun perebusan 28 dan 

pengepresan 23, sedangkan stasiun bongkar muat 

rame dan dingingan memiliki nilai yang sama 

yaitu 16. Stasiun klarifikasi memiliki nilai 14, 

sedangkan stasiun inti sawit memiliki nilai 

terendah yaitu 9. Tata letak proses pengolahan 

CPO menunjukkan risiko Stasiun bongkar muat, 

perebusan, banting dan pengepresan yang sibuk 

berada pada kondisi sedang, sedangkan stasiun 

klarifikasi berada pada kondisi rendah, dan stasiun 

inti sawit yang berisiko juga berada pada kondisi 

sedang. 

Pada proses pengolahan CPO di area stasiun 

Loading Rame PKS Kedukul terdapat lima temuan 

potensi bahaya dengan total nilai risiko sebesar 37. 

Pada tingkat risiko sedang terdapat dua temuan 

potensi bahaya dengan total nilai risiko sebesar 12. 

Pertama, lantai rame loading kotor akibat buah 

lepas lepas, solusinya adalah menggunakan APD 

seperti sepatu safety (Ulimaz, 2022). Kedua, 

mengoperasikan handle mesin hidrolik, solusinya 

adalah menggunakan APD seperti helm dan 

kacamata safety. Pada tingkat risiko tinggi terdapat 

tiga temuan potensi bahaya dengan total skor 25. 

Solusi terhadap potensi bahaya tersebut antara lain 

metode rekayasa menambah tinggi bandwall dan 

penggunaan APD seperti sarung tangan dan safety 

(R. Amni & R. Purwaningsih, 2021). Pada proses 

pengolahan CPO di area stasiun Sterilizer PKS 

Kedukul terdapat lima temuan potensi bahaya 

dengan total nilai risiko sebesar 45. Pada tingkat 

risiko sedang terdapat dua temuan potensi bahaya 

dengan total nilai risiko sebesar 12. Solusi 

terhadap potensi bahaya tersebut antara lain 

menggunakan APD seperti helm safety dan 

membersihkan lantai secara berkala (Sirmon 

Paulus Tarigan et al., 2013). Pada tingkat risiko 

tinggi ditemukan satu potensi bahaya dengan total 

nilai risiko 9. Solusi terhadap potensi bahaya 

tersebut antara lain menggunakan APD seperti 

sarung tangan dan helm safety (R. Amni & R. 

Purwaningsih, 2021). Pada proses pengolahan 

CPO di area stasiun pengepresan PKS Bantingan 

Kedukul ditemukan empat temuan potensi bahaya 

dengan total nilai risiko 31. Pada tingkat risiko 

rendah ditemukan satu potensi bahaya dengan total 

nilai risiko 4. Solusi terhadap potensi bahaya 

tersebut antara lain menggunakan APD seperti 

helm dan sepatu safety (Ori Saputra & Gaustama 

Putr, 2022). (R. Amni & R. Purwaningsih, 

2021)Pada tingkat risiko sedang ditemukan satu 

potensi bahaya dengan total nilai risiko 6. Solusi 

terhadap potensi bahaya tersebut antara lain 

menata rangka mesin dan membersihkan area 

secara berkala. Pada proses pengolahan CPO di 

area stasiun pengepresan PKS Kedukul ditemukan 

lima potensi bahaya dengan total nilai risiko 39. 

Pada tingkat risiko rendah ditemukan satu potensi 

bahaya dengan total nilai risiko 6. Solusi terhadap 

potensi bahaya tersebut antara lain menggunakan 

APD seperti sepatu boot dan membersihkan tangga 

secara berkala. Pada tingkat risiko tinggi, terdapat 

empat temuan potensi bahaya dengan total nilai 

risiko sebesar 33. Solusi untuk potensi bahaya ini 

meliputi perbaikan atau penggantian pipa yang 

bocor dan penggunaan APD seperti sarung tangan 

(F. Mallapiang & I. A. Samosir, 2014). 

5. Kesimpulan 

Risiko potensial paling berbahaya 

teridentifikasi pada 2 stasiun pengolahan di Pabrik 

Kelapa Sawit Kedukul. Pertama, pada stasiun 

perebusan (sterilizer), risiko terjadi pada saat 

operator menarik truk beserta kapstan, terdapat 

risiko kabel sling putus yang mengakibatkan 

karyawan terlempar. Kedua, risiko terjadi pada 

saat operator memasang tali kapstan pada truk 

setelah perebusan, sehingga berpotensi terkena uap 

panas yang dapat mengakibatkan luka bakar atau 

melepuh. Pada stasiun bantingan, risiko terbesar 

terjadi pada saat truk atau buah jatuh mengenai 

operator sehingga mengakibatkan luka bakar atau 

melepuh. Berdasarkan identifikasi risiko, nilai 

level tertinggi terdapat pada stasiun sterilizer 

dengan nilai risiko sebesar 45, disusul stasiun 

pressing dengan nilai sebesar 39, stasiun loading 

rame dengan nilai sebesar 37, stasiun bantingan 

dengan nilai sebesar 31, stasiun klarifikasi dengan 

nilai sebesar 23 dan pada stasiun inti sawit dengan 

nilai sebesar 20. Untuk mengurangi risiko 

kecelakaan kerja maka disarankan untuk 

melakukan pengendalian engineering dengan 

menambah rambu-rambu peringatan, penggunaan 

APD, pengendalian administratif seperti pelatihan 

kesehatan dan keselamatan kerja serta membuat 

SOP, pengendalian substitusi dengan melakukan 

penggantian bahan secara berkala, dan 

pengendalian eliminasi dengan menghentikan 
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peralatan atau sumber yang berpotensi 

menimbulkan bahaya. 
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