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ABSTRAK 

HIRA merupakan suatu metode atau teknik untuk mengidentifikasi potensi bahaya kerja dengan 
mendefinisikan karakteristik bahaya yang mungkin terjadi dan mengevaluasi resiko yang terjadi melalui 
penilaian resiko dengan menggunakan matriks penilaian resiko. PT. Lotus Indah Textile Industries Nganjuk 
merupakan perusahaan yang bergerak di bidang textile yang menghasilkan atau memproduksi benang, 
didalam pengoprasian mesin pada saat produksi ada kalanya mempunyai resiko dimana meninmbulkan 
bahaya terhadap para pekerja, oleh karena itu keselamatan dan kesehatan kerja layak menjadi perhatian 
utama bagi setiap perusahaan. Penelitian ini dilakukan di bagian departemen spinning dimana sering 
terjadi kecelakaan akibat kerja, dengan mengidentifikasi titik-titik bahaya yang terjadi untuk mengetahui 
tingkat risiko dari setiap kecelakaan yang terjadi. Proses identifikasi dilakukan dengan metode Hazard 
Identification And Risk Assessment (HIRA), kemudian dikelompokan menjadi beberapa kecelakaan akibat 
kerja yaitu jari tergilas mesin, jari terjepit mesin, luka tangan, pingsan, kejatuhan material, luka kaki, syock, 
sedangkan dari penilaian risiko didapatkan 55% kecelakaan dalam kotegori tinggi, 15% kecelakaan dalam 
kotegori sedang dan 30% kecelakaan dalam kotegori rendah. 
Kata kunci : kecelakaan kerja, HIRA, Manajemen Risiko 
 
TINJAUAN PUSTAKA  
a. Keselamatan kerja  

Kesehatan kerja adalah suatu keadaan atau kondisi badan/tubuh yang terlindungi dari segala 
macam penyakit atau gangguan yang diakibatkan oleh pekerjaan yang dilaksanakan (dalam Milen, 
2016). 

b. Keselamatan kerja  
Keselamatan kerja adalah perlindungan para pekerja dari luka-luka yang diakibatkan oleh 

kecelakaan yang berkaitan dengan pekerjaan. Sedangkan dalam pengertian lain keselamatan kerja 
adalah rangkaian usaha untuk menciptakan suasana kerja yang aman dan tentram bagi para 
karyawan yang bekerja di perusahaan yang bersangkutan (dalam Kurnia, 2016). 

c. Tujuan keselamatan kerja  
Tujuan utama dalam penerapan K3 adalah untuk mengurangi atau mencegah kecelakaan yang 
mengakibatkan cedera atau kerugian materi. Tujuan keselamatan dan kesehatan antara lain: (dalam 
Sari, 2012) 
1. Memberikan jaminan rasa aman dan nyaman bagi karyawan dalam berkarya pada semua jenis 

dan tingkat pekerjaan. 
2. Menciptakan masyarakat dan lingkungan kerja yang aman, sehat dan sejahtera, bebas dari 

kecelakaan dan penyakit akibat kerja. 
3. Meningkatkan produktivitas. 
4. Mengelola pengeluaran 

d. Kecelakaan Kerja  
Kecelakaan adalah suatu kejadian yang berhubungan dengan hubungan kerja dan perusahaan. 

Hubungan kerja yang dimaksud adalah kecelakaan yang terjadi pada waktu melaksanakan pekerjaan. 
Kecelakaan kerja sebagai kejadian tak terkontrol atau tak direncanakan yang disebabkan oleh faktor 
manusia, situasi, atau lingkungan, yang membuat terganggunya proses kerja dengan atau tanpa 
berakibat cidera, sakit, kematian, atau kerusakan properti kerja. (dalam Anwar, 2015) 
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e. Teori Kecelakaan Kerja  
Kecelakaan biasanya timbul sebagai hasil gabungan dari beberapa faktor. Tiga yang paling utama 

adalah faktor peralatan teknis, lingkungan kerja dan pekerja itu sendiri (dalam Swaputri, 2009). 
 

METODOLOGI PENELITIAN 
a. Metode Dasar Penelitian  

Jenis penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah penelitian deskriptif. Penelitian 
deskriptif merupakan penelitian yang menggambarkan sejumlah data yang kemudian dianalisis dan 
dibandingkan berdasarkan kenyataan yang sedang berlangsung selanjutnya mencoba untuk 
memberikan pemecahan masalah yang ada supaya memperoleh hasil yang lebih baik dari 
sebelumnya. 

b. Penentuan obyek penelitian  
Lokasi penelitian ini adalah PT. Lotus Indah Textile Industries yang berlokasi di Jalan Raya Solo-

Surabaya Desa Sukomoro Nganjuk Jawa Timur merupakan perusahaan di Kabupaten Nganjuk yang 
mengelola benang. Selain itu PT. Lotus Indah Textile Industries perlu menerapkan kebijakan 
keselamatan dan kesehatan kerja yang tepat sehingga dapat meningkatkan reputasi dan investor 
perusahaan. Data-data yang dibutuhkan dalam penelitian tersedia di perusahaan PT. Lotus Indah 
Textile Industries. 

c. Jenis dan Sumber  
Pengumpulan data merupakan proses mengumpulkan data yang dibutuhkan dalam penelitian 

baik data sekunder yang dimiliki PT. Lotus Indah Textile Industries maupun data primer berdasarkan 
pengamatan langsung dan wawancara dengan pihak manajemen dan karyawan bagian produksi. 
a) Data Primer, diperoleh melalui observasi dan wawancara kepada semua karyawan yang 

berjumlah 40 orang di area Spinning PT. Lotus Indah Textile Industries. Adapun data primer yang 
dibutuhkan dalam penelitian ini meliputi: 
1. Data temuan potensi bahaya (hazard) di area produksi PT. Lotus Indah Textile Industries. 
2. Data kecelakaan tahun 2015. 

b) Data sekunder, didapatkan dari arsip-arsip dan dokumen yang berhubungan dengan proses 
produksi pada perusahaan yang berupa data historis perusahaan selama beberapa periode 
tertentu. Data sekunder yang dibutuhkan adalah data sebagai berikut : 
1. Profil PT. Lotus Indah Textile Industries. 
2. Struktur organisasi PT. Lotus Indah Textile Industries. 

d. Analisis Data 
Pada tahap awal penelitian ini, peneliti mengidentifikasi bahaya dengan menggunakan 

Hazard identification and risk assessment (HIRA), selanjutnya identifikasi bahaya dianalisis 
menggunakan Hazard and Operability (HAZOP), setelah melakukan identifikasi bahaya maka bahaya 
yang ada akan dinilai dngan menggunakan tabel keseringan dan tabel keparahan bahaya tersebut, nilai 
masing-masing akan dikalikan dan menghasilkan nilai risiko dengan menggunakan rumus sebagai 
berikut:  

Nilai Risiko = Saverity (S) x Probability (P) 
  

Setelah mendapatkan nilai risiko kemudian menentukan tingkat risiko dari setiap kecelakaan yang 
terjadi, untuk mengetahui tingkat risiko tinggi, sedang atau rendah dari setiap kecelakaan PT. Lotus 
Indah Textile Industries. 
a) Hazard Identification and Riks Assessment (HIRA)  

Hazard Identification and Risk Assessment (HIRA) merupakan tahapan awal dalam anajemen 
risiko untuk mengidentifikasi risiko risiko yang akan muncul. Proses identifikasi menggunakan HIRA 
adalah sebagai berikut: 
1. Identifikasi Bahaya 
2. Risk Assessment (Analisa Risiko) 

 
b) Analisis Hazard and Operability (HAZOP) 

HAZOP didefinisikan sebagai sistem dan bentuk penilaian dari sebuah perancangan atau 
proses yang telah ada atau operasi dengan maksud untuk mengidentifikasi dan mengevaluasi 
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masalah-masalah yang mewakili resiko-resiko perorangan atau peralatan atau mencegah operasi 
yang efisien. HAZOP merupakan teknik kualitatif yang berdasarkan pada GUIDEWORDS dan 
dilaksanakan oleh tim dari berbagai disiplin ilmu selama proses HAZOP berlangsung. Tujuan 
penggunaan HAZOP 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. Berikut istilah-istilah terminologi (Key Words) yang dipakai 
untuk mempermudah pelaksanaan HAZOP antara lain sebagai berikut: 
1. Deviation (Penyimpangan)  

Adalah kata kunci kombinasi yang sedang diterapkan. (merupakan gabungan dari guide words 
dan parameters).   

2. Cause (penyebab) 
Adalah penyebab yang kemungkinan besar akan mengakibatkan terjadinya penyimpangan. 

3. Consequence (akibat/konsekuensi)  
Adalah suatu akibat dari suatu kejadian yang biasanya diekspresikan sebagai kerugian dari suatu 
kejadian atau resiko. Dalam menentukan consequence tidak boleh melakukan batasan kerena 
hal tersebut biasa merugikan pelaksanaan penelitian.  

4. Action (Tindakan) 
Apabila suatu penyebab dipercaya akan mengakibatkan konsekuensi negatif, harus diputuskan 
tindakan-tindakan apa yang harus dilakukan. Tindakan dibagi menjadi dua kelompok, yaitu 
tindakan yang mengurangi atau menghilangkan penyebab dan tindakan yang menghilangkan 
akibat (konsekuensi). Sedangkan apa yang terlebih dahulu diputuskan, hal ini tidak selalu 
memungkinkan, terutama ketika berhadapan dengan kerusakan peralatan. Namun, pertama-
tama selalu diusahakan untuk menyingkirkan penyebabnya, dan hanya dibagian mana perlu 
mengurangi konsekuensi.  

5. Severity 
Merupakan tingkat keparahan yang diperkirakan dapat terjadi.  

6. Likelihood 
Adalah kemungkinan terjadinya konsekuensi dengan sistem pengaman yang ada.  

7. Risk  
merupakan kombinasi kemungkinan likelihood dan severity. 

 
PEMBAHASAN 
a.    Identifikasi Bahaya 

Sebelum melakukan penilaian-penilaian terhadap kecelakaan yang terjadi maka diperlukan 
data kecelakaan kerja yang terjadi di area produksi benang di PT. Lotus Indah Textile Industries 
Nganjuk, dapat dilihat pada tabel 1 

Tabel 1 kecelakaan kerja di PT.Lotus Indah Textile Industrie 
 

No 
Tanggal 
kejadian 

 
Nama 

Jenis 
Kejadian 

 
Mesin 

Hari 
Hilang 

 
1. 

 
10/1/2015 

Tri 
Wijayanti 

Kejatuhan 
Material 

 
Simplex 

 
7 

2. 10/1/2015 Nanik Luka Tangan Winding 2 
3. 30/01/201 Sri Rahayu Kecelakaan Packing 7 
4. 31/01/201 Siti Binti F Luka Tangan Winding 2 

 
5. 

 
13/03/201

5 

Nur 
Mekawati 

 
Luka Tangan 

 
Drawing 

 
2 

 
6. 

 
13/03/201

5 

Wahyu 
Sundari 

Kejatuhan 
Material 

 
Winding 

 
2 

 
7. 

 
21/03/201

5 

 
Wisanata 

Jari Tergilas 
Mesin 

 
Simplex 

 
14 

 
8. 

 
24/03/201

5 

Maulana 
Mansur 

 
Kecelakaan 

 
Carding 

 
7 
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9. 

 
30/03/201

5 

Siti 
Miftahul J 

 
Pingsan 

 
Mixing 

 
1 

10. 2/4/2015 Sri Rahayu Kecelakaan Carding 7 
 

11. 
 

13/04/201
5 

Dwi 
Ernawati 

 
Pingsan 

Ring 
Frame 

 
1 

 
12. 

 
15/04/201

5 

 
Hartatik 

Tangan 
Terjepit 
Mesin 

 
Drawing 

 
2 

13. 19/04/201 Mutini Luka Kaki Drawing 2 
14. 21/04/201 Syaitin Pingsan Simplex 1 

 
15. 

 
4/5/2015 

Umi 
Saalmah 

 
Shock 

 
Carding 

 
1 

 
16. 

 
5/5/2015 

 
Siswati 

Kejatuhan 
Material 

 
Winding 

 
3 

 
17. 

 
15/05/201

5 

Misbahul 
Munir 

Kejatuhan 
Material 

 
Winding 

 
3 

 
18. 

 
1/6/2015 

Siti 
Rubiatun N 

Jari Tergilas 
Mesin 

 
Simplex 

 
7 

19. 2/6/2015 Endro Pingsan Winding 1 
 

20. 
 

10/6/2016 
Tri 

Wijayanti 

 
Kecelakaan 

 
Carding 

 
7 

 
21. 

 
19/06/201

5 

 
Rica Ds 

 
Pingsan 

Ring 
Frame 

 
1 

 
22. 

 
20/06/2015 

 
Sri Rahayu 

 
Pingsan 

Ring 
Frame 

 
1 

23. 21/06/2015 Entri Dc Pingsan Carding 1 
 
24. 

 
24/06/2015 

Bayu 
Bastian 

Jari Tergilas 
Mesin 

 
Simplex 

 
14 

 
25. 

 
30/06/2015 

Ria Nur 
Kasih 

 
Luka Tangan 

Ring 
Frame 

 
2 

26. 30/06/2015 Nina Putri Luka Tangan Simplex 2 
 
27. 

 
14/07/2015 

 
Karyo 

 
Pingsan Ring 

Frame 

 
1 

28. 14/07/2015 Hendra Pingsan Blowing 1 
 
29. 

 
20/07/2015 

 
Ririn Kj 

Menstruasi 
Syndrom 

 
Packing 

 
1 

 
30. 

 
21/07/2015 

 
Miftahul J 

Menstruasi 
Syndrom 

Ring 
Frame 

 
1 

31. 30/07/2015 Laili Luka Tangan Winding 2 
 
32. 

 
1/8/2015 

 
Desi 

 
Luka Tangan 

Ring 
Frame 

 
2 

 
33. 

 
6/8/2015 

 
Rina 

 
Luka Tangan 

Ring 
Frame 

 
1 

34. 6/8/2015 Lina Af Luka Kaki Packing 2 
 
35. 

 
12/8/2015 

Anita 
Wulandari 

 
Pingsan 

 
Mixing 

 
1 

36. 14/08/2015 Enggar Ds Luka Tangan Simplex 1 
 
37. 

 
25/08/2015 

Dwi 
Yolanda 

Jari Tergilas 
Mesin 

Ring 
Frame 

 
7 

 
38. 

 
26/08/2015 

 
Nana Evi S 

Jari Tergilas 
Mesin 

Ring 
Frame 

 
7 

 
39. 

 
28/08/2015 

 
Ika Nilam S 

 
Luka Tangan 

Ring 
Frame 

 
1 
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40. 27/08/2015 Sochib Luka Tangan Packing 1 
 
41. 

 
14/09/2015 Evi 

Wijayanti 
Jari Tergilas 

Mesin 
Ring 

Frame 

 
7 

 
42. 

 
18/09/2015 

Imam 
Mustofaa 

Jari Tergilas 
Mesin 

Ring 
Frame 

 
7 

 
43. 

 
30/10/2015 

Sri 
Septiawati 

Jari Terjepit 
Mesin 

 
Blowing 

 
3 

44. 3/10/2015 Anis Luka Tangan Blowing 2 
45. 3/10/2015 Istakim Kecelakaan Carding 1 
 
46. 

 
12/10/2015 

 
Ahmad R 

Jari Tergilas 
Mesin 

Ring 
Frame 

 
14 

47. 7/11/2015 Rally Bp Luka Kaki Packing 30 
48. 23/11/2015 Novi Ria Kecelakaan Carding 3 
49. 23/11/2015 Andik Luka Tangan Blowing 2 
 

50. 
 

25/11/2015 
 

Alfia 
Tangan 
Terjepit 
Mesin 

 
Blowing 

 
1 

 
51. 

 
26/11/2015 

 
Dwi Putra 

Tangan 
Terjepit 
Mesin 

 
Carding 

 
3 

52. 30/11/2015 Winarsih Kecelakaan Carding 3 
 

53. 
 

4/12/2015 
Jemy Edwin 

S 
 

Luka Tangan 
 

Simplex 
 

3 
54. 11/12/2015 Ika Niawati Kecelakaan Carding 3 
55. 15/12/2015 Istiandah Kecelakaan Carding 3 

 
56. 

 
21/12/2015 

Wike 
Riamen 

 
Kecelakaan 

 
Carding 

 
2 

57. 22/12/2015 Israatin Kecelakaan Carding 3 
 

58. 
 

23/12/2015 
Nur 

Rohmad 
 

Luka Tangan 
Ring 

Frame 
 

3 
 

59. 
 

28/12/2015 
 

M Yunus 
Jari Tergilas 

Mesin 
Ring 

Frame 
 

3 
60. 28/12/2015 Ella K Kecelakaan Carding 3 
61. 28/12/2015 Siti Zaro Kecelakaan Carding 3 
62. 30/12/2015 Andik Aji Kecelakaan Carding 2 

        Sumber data : PT. Lotus Indah Textile Industries Nganjuk 
 

Data untuk penelitian ini diperoleh dengan mencari data primer dan skunder, data primer 
didapatkan dengan cara observasi langsung di area produksi PT. Lotus Indah Textile Industries Nganjuk, 
di samping itu juga dilakukan wawancara dengan beberapa karyawan mengenai kecelakaan apa saja yang 
telah terjadi atau dialami oleh pekerja selama bekerja di PT. Lotus Indah Textile Idustries Nganjuk adapun  
hazard serta penilaian resiko pada  kecelakaan yang terjadi di area produksi dapat dilihat pada tabel 
gambar 1 yang mana penilaian dilakukan pada berdasarkan kriteria likelihood dan severity serta matrix 
resiko pada tabel 3 dan 4. 
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Sebelum melakukan penilaian maka perlu adanya kriteria-kriteria tingkat keparahan dan tingkat 

keseringan dengan mempertimbangkan dengan kriteria resiko yang ada di PT. Lotus Indah Textile 
Industries Nganjuk yaitu sebagai berikut : 
1. saverity (S) adalah tingkat keparahan yang mungkin terjadi. 
2. Probability/Likelihood (P) adalah kemungkinan terjadi konsekuensi dengan sistem pengaman yang 

ada. 

 
(Sumber : Kurniawati, 2013) 

 
(Sumber : kurniawati, 2013) 
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Setelah menentukan nilai Severity dan Likelihood maka selanjutnya adalah mengalikan nilai Severity dan 
Likelihood sehingga akan diperoleh tingkat bahaya/ Risk Level pada risk matrix. 

 
(Sumber : Kurniawati, 2013) 

 
KESIMPULAN 
a. Titik-titik Potensi bahaya yang sering terjadi pada departemen Spinning di PT. Lotus Indah Textile 

Industries adalah Luka Tangan, Pingsan, Jari Tergilas Mesin, Jari Tergilas Mesin, Kejatuhan Material 
b. Resiko bahaya yang ditimbulkan pada area proses pemintalan benang antara lain resiko tinggi, resiko 

sedang dan resiko rendah dengan nilai matrix risiko dapat diketahui bahwa risiko bahaya tinggi 
sebesar 55% terjadi pada tangan tergilas mesin, tangan terjepit mesin, pingsan dan luka tangan, risiko 
sedang sebesar 15% terjadi pada kejatuhan material, risiko rendah sebesar 30% terjadi pada cidera 
kaki dan syock.  

c. Rekomendasi yang diberikan kepada  perusahan berdasarkan kecelakaan yang ada antara lain:  
1) Menjaga stamina dan memakai masker pada saat bekerja. 
2) Mengatur jarak aman dengan mesin dan memakai APD sarung tangan/Glove Safety. 
3) Memastikan gumpalan serat dalam posisi seimbang dan sesuai dengan kemampuan komunikasi 

antar pekerja. 
4) Manajemen wajib melakukan atau kontroling terhadap pengecek kondisi sebelum melakukan 

pekerjaan. 
5) Memastikan sliver dalam posisi seimbang dan sesuai posisi dengan kemampuan menggunakan 

roli dengan menggunakan APD safety shoes. 
6) Komunikasi antar pekerja dan memastikan material dalam posisi seimbang dan sesuai 

kemampuan dan memakai safety shoes. 
 
SARAN  
Dari hasil penelitian yang dilakukan di PT. Lotus Indah Textile Industries mengenai analisis potensi 
kecelakaan kerja dengan metode hazard identification and risk assessment dapat memberikan saran 
sebagai berikut: 
a. Manajemen wajib mempertegaskan kembali tentang penggunaaan APD secara rutin pada saat di area 

perusahaan. 
b. Sebaiknya seluruh karyawan wajib menggunakan APD secara lengkap agar keselamatan tetap  aman 

saat bekerja. 
c. Perusahaan melakukan penyuluhan tentang APD kepada semua karyawan dan staff ataupun anggota 

perusahaan agar dapat mengurangi angka kecelakaan.  
d. Dilakukan pemantauan secara rutin terhadap penggunaan APD agar dalam penggunaan APD lebih 

optimal.  
e. Semua jenis luka atau kecelakaan  besar maupun kecil yang terjadi diarea produksi wajib dicatat atau 

melapor ke pihak K3 perusahaan agar data perusahaan lebih lengkap.  
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f. Dilakukan pengecekan penggunaan APD pada setiap karyawan sebelum memasuki area produksi. 
g. Memberikan pelatihan K3 terhadap karyawan baru maupun lama tentang pentingnya peran APD 

untuk keselamatan dalam bekerja. 
h. Perusahaan lebih mempertegas lagi tentang penggunaan APD saat bekerja dan berlakunya sanksi saat 

karyawan tidak memakai APD. 
i. Karyawan yang melanggar harus diberikan sanksi, apabila pelanggaran itu lebih dari satu kali maka di 

berlakukan surat peringatan yang lebih tegas. 
j. Memberikan pelatihan K3 untuk semua karyawan tiga bulan sekali. 
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