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Abstrak−HIRARC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control) merupakan metode untuk mengidentifikasi potensi bahaya dalam setiap tahapan pekerjaan melalui proses identifikasi, penilaian, dan pengendalian risiko. Penelitian ini dilakukan di PT. Pasifik Arta Indonesia, perusahaan yang bergerak di bidang konstruksi pabrik kelapa sawit, rekayasa, pengadaan, serta penyewaan peralatan pabrik kelapa sawit, berlokasi di Medan, Sumatera Utara. Penelitian ini menggunakan metode deskriptif dengan pendekatan kualitatif melalui observasi lapangan, pengumpulan data, dan wawancara dengan karyawan. Hasil penelitian menunjukkan terdapat 11 aktivitas kerja dengan sumber bahaya utama pada proses pembuatan mesin decanter, khususnya saat pemotongan, perakitan, dan pengelasan. Dari sisi penerapan keselamatan kerja, masih ditemukan kekurangan pemahaman terkait Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3). Oleh karena itu, disarankan agar perusahaan meningkatkan pelatihan K3 bagi seluruh pekerja, memperketat pengawasan terhadap penggunaan wajib Alat Pelindung Diri (APD), serta meningkatkan kesadaran pekerja dalam penerapan prosedur kerja yang aman.
Kata kunci: HIRARC, Keselamatan dan Kesehatan Kerja, Penilaian Risiko, Alat Pelindung Diri
Abstract− HIRARC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control) is a method used to identify potential hazards in each stage of work through processes of identification, assessment, and control of risks. This study was conducted at PT. Pasifik Arta Indonesia, a company engaged in palm oil mill construction, engineering, procurement, and equipment rental services, located in Medan, North Sumatra. The research employed a descriptive method with a qualitative approach through field observations, data collection, and interviews with employees. The results showed that there are 11 work activities with potential hazards, particularly during the decanter machine manufacturing process, including cutting, assembly, and welding operations. In terms of occupational safety, the company still has several shortcomings in understanding Occupational Safety and Health (OSH) practices. Therefore, it is recommended that the company conduct OSH training for all employees, strengthen supervision of mandatory Personal Protective Equipment (PPE) use, and enhance workers’ awareness of safe and proper work procedures.
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1. PENDAHULUAN
Kecelakaan kerja merupakan kejadian tak terduga yang kerap terjadi di lingkungan kerja akibat berbagai faktor seperti manusia, mesin, dan kondisi lingkungan. Risiko kecelakaan yang tinggi harus menjadi perhatian utama dalam penerapan keselamatan dan kesehatan kerja (K3), karena dapat mengancam keselamatan karyawan dan menimbulkan kerugian bagi perusahaan. Menurut (Giananta et al., 2020), K3 bertujuan melindungi pekerja dari bahaya fisik, mental, maupun emosional di tempat kerja. PT. Pasifik Arta Indonesia, yang bergerak di bidang konstruksi dan pengadaan peralatan pabrik kelapa sawit, memiliki sejumlah workshop dengan aktivitas yang berisiko tinggi terhadap kecelakaan, salah satunya pada proses pembuatan mesin Sentrifugal Decanter(Bariyah et al., 2022). 

Tabel 1. Riwayat Kecelakaan Kerja Tahun 2020-2023

	Proses Pengerjaan
	Kecelakaan
	Jumlah Kecelakaan Kerja

	
	
	2020
	2021
	2022
	2023

	Proses Pemotongan dan Perakitan
	Sesak nafas terkena debu
	1
	-
	1
	-

	
	Tangan tersayat
	-
	1
	-
	-

	
	Iritasi mata terkena gram gerinda
	-
	1
	-
	-

	
	Kaki tertimpa bowl body
	-
	-
	-
	1

	
	Tangan terkena gram gerinda
	1
	-
	-
	1

	
	Telinga berdengung
	-
	1
	1
	-

	Proses Pengelasan
	Sesak nafas menghirup udara las
	-
	-
	1
	-

	
	Iritasi mata saat proses pengelasan
	-
	-
	-
	1

	
	Tangan terbakar
	-
	1
	-
	-

	
	Kaki tersetrum kabel las
	-
	1
	-
	1

	
	Kaki tersandung kabel las
	1
	1
	1
	-


Data menunjukkan masih terjadinya insiden kerja dari tingkat rendah hingga sedang, yang mengindikasikan lemahnya penerapan sistem K3 oleh karyawan. Untuk itu, diperlukan upaya analisis menyeluruh terhadap kecelakaan kerja guna mengidentifikasi potensi bahaya dan melakukan pengendalian risiko(Muthia et al., 2020). Penelitian ini bertujuan merekomendasikan perbaikan sistem manajemen K3 melalui pendekatan Hazard Identification, Risk Assessment and Risk Control (HIRARC), yang berfokus pada pengenalan bahaya, penilaian risiko, dan pengendalian untuk meningkatkan keselamatan kerja di workshop PT. Pasifik Arta Indonesia.
2. METODOLOGI PENELITIAN
2.1. Studi Sistem
Penelitian ini dilaksanakan di workshop PT. Pasifik Arta Indonesia yang berlokasi di Jalan Jermal III No. 3, Kelurahan Tegal Sari Mandala II, Kecamatan Medan Denai, Provinsi Sumatera Utara. Fokus utama penelitian ini adalah mengkaji potensi kecelakaan kerja yang dapat terjadi pada karyawan, khususnya saat menjalankan proses perakitan dan pengelasan dalam pembuatan mesin Decanter di area workshop. Metode penelitian yang digunakan adalah deskriptif dengan pendekatan kualitatif, yang bertujuan untuk menggambarkan kondisi aktual di lapangan berdasarkan data yang diperoleh(Sugiyono, 2018), lalu menganalisisnya guna menemukan solusi atas permasalahan yang ada. Studi ini mengadopsi metode Hazard Identification, Risk Assessment and Risk Control (HIRARC), dengan tahapan awal berupa observasi langsung, diikuti dengan identifikasi kegiatan berisiko, penilaian tingkat bahaya, serta penyusunan langkah pengendalian risiko(Indrayani et al., 2021). Adapun variabel operasional dalam penelitian ini meliputi berbagai penyebab kecelakaan kerja, seperti interaksi pekerja dengan mesin, faktor kelalaian, kondisi lingkungan kerja yang kurang aman, penerapan prosedur yang tidak sesuai, serta risiko yang timbul dari proses produksi perusahaan.
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Gambar 1. Diagram alir penelitian

2.2. Pengumpulan Data

Tahap pengumpulan data merupakan bagian krusial dalam penelitian ini yang dilakukan melalui dua sumber utama, yaitu data primer dan data sekunder. Data primer diperoleh langsung dari sumber asli melalui observasi lapangan dan wawancara dengan pekerja, sehingga menggambarkan kondisi faktual serta pandangan subjektif individu atau kelompok yang relevan dengan penelitian. Sementara itu, data sekunder diperoleh secara tidak langsung melalui berbagai sumber kepustakaan seperti literatur, jurnal ilmiah, situs web, dokumen perusahaan, dan referensi lain yang mendukung topik penelitian. Setelah data terkumpul, tahap selanjutnya adalah analisis data menggunakan metode HIRARC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control). 

Proses analisis ini mencakup klasifikasi kegiatan kerja berdasarkan data historis, identifikasi potensi bahaya pada setiap aktivitas dan lingkungan kerja, serta penilaian risiko untuk menentukan tingkat bahaya yang paling signifikan(Triswandana & Armaeni, 2020). Nilai likelihood (kemungkinan terjadinya) dan severity (tingkat keparahan konsekuensi) ditentukan berdasarkan tabel pedoman, kemudian dikalikan untuk memperoleh risk level sesuai risk matrix. Berdasarkan hasil risk assessment, dilakukan perangkingan bahaya dan penetapan langkah pengendalian terhadap risiko di tempat kerja.
2.3. Pengolahan Data

Pengolahan data dalam penelitian ini dilakukan melalui beberapa tahapan utama, yaitu Hazard Identification, Risk Assessment, dan Risk Control. Tahap Hazard Identification dilakukan dengan mengidentifikasi seluruh potensi bahaya yang terdapat pada setiap tahapan pekerjaan, termasuk bahaya yang bersumber dari lingkungan kerja, peralatan, mesin, dan bahan yang digunakan. Selanjutnya, tahap Risk Assessment dilakukan untuk menilai tingkat risiko berdasarkan dua parameter utama, yaitu Likelihood (kemungkinan terjadinya kecelakaan) dan Severity (tingkat keparahan dampak atau konsekuensi). 

Penilaian risiko dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut:

𝐿 𝑥 𝑆 = 𝑅𝑒𝑙𝑎𝑡𝑖𝑣𝑒............................(1)
Explanation:         Nilai Likelihood (L)
Nilai Severity (S)
Setelah penilaian risiko dilakukan, tahap Risk Control difokuskan pada pengendalian dan pengembangan solusi alternatif untuk meminimalkan potensi bahaya melalui langkah eliminasi, substitusi, rekayasa teknis (engineering control), serta pengendalian administratif (administrative control).
Penelitian ini memiliki keterkaitan dengan penelitian yang dilakukan oleh (Swastawan, 2018) berjudul “Analisis Potensi Bahaya dan Perbaikan Sistem Keselamatan dan Kesehatan Kerja dengan Metode HIRARC”. Dalam penelitiannya, Sindu menekankan pentingnya penerapan sistem Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) yang terorganisir guna mengidentifikasi, menilai, serta mengendalikan potensi bahaya di tempat kerja melalui metode HIRARC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Risk Control). Sejalan dengan itu, penelitian saya juga menitikberatkan pada proses identifikasi bahaya dan penilaian tingkat risiko pada setiap tahapan kegiatan kerja untuk menciptakan kondisi kerja yang aman dan terkendali. Kesamaan antara kedua penelitian ini terletak pada penggunaan metode HIRARC sebagai pendekatan utama dalam menilai risiko berdasarkan tingkat kemungkinan (likelihood) dan dampak (severity), serta dalam merumuskan rekomendasi pengendalian bahaya(Muhammad Nur et al., 2023). Oleh karena itu, penelitian saya sejalan dengan penelitian Sindu Setiaji Swastawan dalam hal tujuan dan metode, yaitu menganalisis serta meningkatkan sistem K3 melalui identifikasi potensi bahaya dan penilaian risiko guna mengurangi terjadinya kecelakaan kerja.
Hasil dari proses analisis data digunakan untuk memperoleh informasi yang relevan sebagai dasar pengambilan keputusan dan penentuan solusi terhadap permasalahan yang ada. Pada tahap akhir, peneliti menarik kesimpulan dan memberikan rekomendasi kepada PT. Pasifik Arta Indonesia sebagai acuan dalam upaya peningkatan keselamatan dan kinerja perusahaan di masa mendatang.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Hazard Identification (Identifikasi Bahaya)
Berdasarkan hasil pengamatan yang dilakukan di PT. Pasifik Arta Indonesia, diketahui bahwa potensi bahaya pada proses pengerjaan mesin decanter. Mulai dari proses pemotongan dan perakitan serta pengelasan, yaitu dari kondisi tidak aman (unsafe condition) serta tindakan tidak aman (unsafe action)(Setyabudhi & Rahmi, 2021).

Tabel 2. Riwayat Kecelakaan Kerja Tahun 2020-2023

	No
	Bagian Pengerjaan
	Kecelakaan
	Akibat
	Jumlah Kecelakaan Kerja

	
	
	
	
	2020
	2021
	2022
	2023

	1
	Proses Pemotongan dan Perakitan
	Sesak nafas terkena debu
	Sulit bernafas
	1
	-
	1
	-

	
	
	Tangan tersayat
	Terluka
	-
	1
	-
	-

	
	
	Iritasi mata terkena gram gerinda
	Mata memerah
	-
	1
	-
	-

	
	
	Kaki tertimpa bowl body
	Lebam dan terluka
	-
	-
	-
	1

	
	
	Tangan terkena gram gerinda
	Terluka
	1
	-
	-
	1

	
	
	Telinga berdengung
	Pendengaran Terganggu
	-
	1
	1
	-

	2
	Proses pengelasan
	Sesak nafas menghirup udara las
	Dada sesak
	-
	-
	1
	-

	
	
	Iritasi mata saat proses pengelasan
	Mata memerah
	-
	-
	-
	1

	
	
	Tangan terbakar
	Terluka
	-
	1
	-
	-

	
	
	Kaki tersetrum kabel las
	Kebas
	-
	1
	-
	1

	
	
	Kaki tersandung kabel las
	Cedera
	1
	1
	1
	-


Berdasarkan data historis kecelakaan kerja, diketahui bahwa pada bagian produksi telah terjadi sebanyak 17 kasus kecelakaan kerja. Adapun klasifikasi kecelakaan tersebut dapat dibedakan berdasarkan tingkat keparahannya sebagai berikut: Kecelakaan ringan: Mengakibatkan luka atau sakit ringan tanpa kehilangan hari kerja. Kecelakaan sedang: Menimbulkan luka yang memerlukan perawatan medis dan menyebabkan kehilangan hari kerja. Kecelakaan berat: Mengakibatkan cedera serius pada bagian tubuh dengan kehilangan hari kerja selama 30 hingga 60 hari(Wahid et al., 2020).

Tabel 3. Kategori Kecelakaan Kerja

	No
	Kategori Kecelakaan Kerja
	Jumlah Kecelakaan Kerja

	1
	Ringan
	10

	2
	Sedang
	7

	3
	Berat
	0

	Total
	17


Tahap awal dalam proses pengolahan data adalah melakukan identifikasi terhadap seluruh potensi bahaya yang muncul pada setiap tahapan pekerjaan. Proses ini mencakup penelusuran bahaya yang bersumber dari lingkungan kerja, peralatan, mesin, serta bahan yang digunakan dalam aktivitas kerja. Data yang digunakan berasal dari catatan kecelakaan kerja di perusahaan. Rincian hasil identifikasi bahaya pada bagian produksi dapat dilihat pada Tabel 4 berikut ini.
Tabel 4. Identifikasi Bahaya

	No
	Aktivitas Kerja
	Sumber Hazard
	Hazard
	Risiko

	1
	Mengoperasikan mesin
	Bekerja dengan kondisi cuaca panas dan paparan debu
	Pekerja terkena sinar matahari langsung, mengirup debu
	Dehidrasi, sesak nafas

	2
	Mengoperasikan mesin bubut
	Bekerja tidak menggunakan sarung tangan
	Pekerja bersentuhan lansung dengan mesin yang sedang beroperasi
	Pekerja mengalami luka sayat.

	3
	Mengoperasikan mesin gerinda
	Bekerja tidak menggunakan kacamata
	Debu dari mesin gerinda terkena langsung pada mata
	Pekerja mengalami iritasi mata

	4
	Mengangkat bowl body
	Bekerja tidak menggunakan Sepatu safety
	Pekerja tertimpa material mesin
	Memar dan terluka pada bagian kaki

pekerja

	5
	Mengoperasikan mesin gerinda
	Bekerja tidak menggunakan sarung tangan
	Paparan dari Potongan mesin gerinda terkena tangan
	Tangan pekerja mengalami luka

	6
	Mengoperasikan mesin gerinda
	Bekerja tanpa menggunakan earmuff
	Kebisingan dari mesin gerinda
	Pekerja mengalami gangguan pendengaran

	7
	Melakukan Pengelasan
	Bekerja tanpa menggunakan masker
	Asap dari pengelasan terhirup secara

lansung
	Pekerja mengalami sesak pada
bagian dada

	8
	Melakukan Pengelasan
	Bekerja tanpa menggunakan pelindung mata
	Sinar pengelasan dilihat dengan mata telanjang
	Pekerja mengalami iritasi pada mata

	9
	Melakukan Pengelasan
	Bekerja tanpa menggunakan sarung tangan
	Suhu panas pada kawat las
	Tangan pekerja menjadi terluka karena terkena suhu panas kawat las

	10
	Melakukan Pengelasan
	Bekerja tanpa
menggunakan Sepatu safety
	Arus Listrik dari kabel pengelasan
	Pekerja
mengalami kebas pada kaki

	11
	Melakukan Pengelasan
	Bekerja kurang fokus
	Lilitan kabel las yang tidak beraturan pada saat bekerja
	Pekerja terkilir karena terjatuh


3.2 Risk Assessment (Penilaian Risiko)
Tingkatan risiko dalam penilaian ini berdasarakan perbandingan tingkat kemungkinan terjadinya suatu resiko (likelihood) dengan tingkat keparahan terjadinya risiko (severity). Setelah menetapkan nilai Likelihood dan Severity untuk setiap sumber bahaya (hazard), tahap selanjutnya adalah mengalikan kedua nilai tersebut guna memperoleh tingkat risiko (Risk Level). Nilai tersebut kemudian dianalisis menggunakan matriks risiko (Risk Matrix) untuk menentukan tingkat keparahan masing-masing sumber bahaya serta memberikan rekomendasi tindakan perbaikan yang diperlukan(Ariyani et al., 2021).

Tabel 5. Tingkatan Risiko

	No
	Sumber Hazard
	L
	S
	L x S
	Warna
	Risk Level

	1
	Bekerja dengan kondisi cuaca panas dan paparan debu langsung
	4
	1
	4
	
	Medium

	2
	Bekerja tidak menggunakan sarung tangan
	4
	2
	8
	
	High

	3
	Bekerja tidak menggunakan kacamata
	4
	2
	8
	
	High

	4
	Bekerja tidak menggunakan sepatu safety
	3
	1
	3
	
	Low

	5
	Bekerja tidak menggunakan sarung tangan
	4
	2
	8
	
	High

	6
	Bekerja tidak menggunakan
earmuff
	3
	1
	3
	
	Low

	7
	Bekerja tanpa menggunakan masker
	4
	1
	4
	
	Medium

	8
	Bekerja tanpa menggunakan pelindung mata
	4
	2
	8
	
	High

	9
	Bekerja tanpa menggunakan sarung tangan
	4
	2
	8
	
	High

	10
	Bekerja tanpa menggunakan sepatu safety
	3
	1
	3
	
	Low

	11
	Bekerja kurang fokus
	2
	1
	2
	
	Low


3.3 Risk Control (Pengendalian Risiko)

Berdasarkan hasil identifikasi dan penilaian risiko yang telah dilakukan pada tahap sebelumnya, langkah berikutnya adalah melakukan pengendalian risiko serta merumuskan solusi alternatif untuk mengurangi risiko tersebut. Tujuan utama dari risk control adalah meminimalkan tingkat risiko dari potensi bahaya yang ada(Dzaky Ekki Wibowo & Ekki Wibowo, 2023). Setiap bentuk pengendalian risiko dianalisis secara menyeluruh dengan mempertimbangkan beberapa tahapan berikut: 

a. Eliminasi – menghapus atau meniadakan sumber bahaya dari lingkungan kerja. 

b. Substitusi – mengganti bahan, alat, atau proses dengan yang memiliki tingkat bahaya lebih rendah. 

c. Engineering control – menerapkan rekayasa teknis untuk menekan potensi bahaya, dilakukan jika substitusi tidak memungkinkan. 

d. Administrative control – menerapkan kebijakan, prosedur, dan peraturan terkait keselamatan dan kesehatan kerja. 

e. Alat Pelindung Diri (APD) – merupakan lapisan terakhir dalam hierarki pengendalian risiko di bidang K3. 
Tabel 6. Pengendalian Risiko

	No
	Aktivitas Kerja
	Sumber Hazard
	Pengendalian Risiko

	
	
	
	(E)
	(S)
	(Eng)
	Administrative
	APD

	1
	Mengoperasikan mesin
	Bekerja dengan kondisi cuaca panas dan paparan debu langsung
	-
	-
	-
	· Melakukan pengawasan APD
· Membuat rambu-rambu K3 pada area kerja
	- Melengkapi APD seperti masker

	2
	Mengoperasikan mesin bubut
	Bekerja tidak menggunakan sarung tangan
	-
	-
	-
	-  Melakukan pengawasan APD
	- Melengkapi APD seperti sarung tangan kulit, kanvas, atau jaring-jaring besi

	3
	Mengoperasikan mesin gerinda
	Bekerja tidak manggunakan kacamata
	-
	-
	-
	Melakukan pengawasan APD
	- Melengkapi APD seperti safety goggles,

welding glasses, face shield

	4
	Mengangkat bowl body
	Bekerja tidak menggunakan sepatu safety
	-
	-
	-
	Melakukan pengawasan APD
	- Melengkapi APD seperti sepatu safety

	5
	Mengoperasikan mesin gerinda
	Bekerja tidak menggunakan sarung tangan
	-
	-
	-
	Melakukan pengawasan APD
	- Melengkapi APD seperti sarung tangan kulit, kanvas, atau jaring-jaring besi

	6
	Mengoperasikan mesin gerinda
	Bekerja
tidak menggunakan earmuff
	-
	-
	-
	Melakukan pengawasan APD
	- Melengkapi APD seperti

earmuff

	7
	Melakukan Pengelasan
	Bekerja
tidak menggunakan sarung tangan
	-
	-
	-
	· Melakukan pengawasan APD

· Membuat
rambu
tentang bahaya api
	- Melengkapi APD seperti sarung tangan kulit, kanvas, atau jaring-jaring besi

	8
	Melakukan Pengelasan
	Bekerja
tanpa menggunakan pelindung mata
	-
	-
	-
	· Melakukan pengawasan APD

· Membuat rambu tentang bahaya api
	- Melengkapi APD seperti safety goggles, welding glasses, face shield

	9
	Melakukan Pengelasan
	Bekerja
tidak menggunakan sarung tangan
	-
	-
	-
	· - Melakukan Pengawasan APD
	- Melengkapi APD seperti sarung tangan kulit, kanvas, atau jaring-jaring besi

	10
	Melakukan Pengelasan
	Bekerja
tidak menggunakan sepatu safety
	-
	-
	-
	· - Melakukan pengawasan APD
	- Melengkapi APD seperti sepatu safety

	11
	Melakukan Pengelasan
	Bekerja
tidak fokus
	-
	-
	-
	· Melakukan pengawasan APD

· Memberi teguran terhadap pekerja
	-


Berdasarkan tabel pengendalian risiko di atas, terdapat 11 aktivitas kerja yang perlu menerapkan administrative control, serta 10 aktivitas kerja yang wajib dilengkapi dengan penggunaan Alat Pelindung Diri (APD). Penerapan kedua pengendalian tersebut bertujuan untuk mencegah potensi bahaya dan mengurangi risiko kecelakaan kerja, sehingga setiap aktivitas dapat berlangsung sesuai prosedur serta mendukung penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) di perusahaan.

3.4 Diagram Fishbone
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5.3 Diagram Fishbone
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Gambar 2. Diagram fishbone
4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, dapat disimpulkan bahwa potensi kecelakaan kerja pada proyek pembuatan mesin decanter paling banyak terjadi pada tahap pemotongan, perakitan, dan pengelasan. Hasil analisis menggunakan metode HIRARC menunjukkan bahwa terdapat 17 aktivitas kerja berisiko, dengan 11 sumber bahaya yang terdiri dari lima risiko tinggi, dua risiko sedang, dan empat risiko rendah. Sebagian besar risiko tinggi disebabkan oleh ketidaklengkapan penggunaan Alat Pelindung Diri (APD), sedangkan risiko sedang dan rendah dipicu oleh faktor lingkungan seperti cuaca panas, paparan debu, kebisingan, serta kurangnya fokus kerja. Secara keseluruhan, tingkat risiko tinggi mencapai 46%, risiko sedang 18%, dan risiko rendah 36%. Faktor utama penyebab kecelakaan kerja adalah kecerobohan pekerja, sehingga pengendalian risiko difokuskan pada penerapan administrative control dan kewajiban penggunaan APD. 

Untuk itu, diperlukan peningkatan kesadaran akan pentingnya penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) melalui sosialisasi, pelatihan, dan pengawasan yang lebih ketat agar aktivitas kerja berjalan aman dan sesuai prosedur. Berdasarkan temuan tersebut, disarankan agar perusahaan lebih aktif dalam melaksanakan pelatihan K3 secara berkala bagi seluruh pekerja untuk meningkatkan pemahaman dan kedisiplinan dalam penggunaan APD yang benar. Selain itu, perusahaan perlu melakukan evaluasi rutin terhadap pelaksanaan penggunaan APD di setiap lini kerja serta menerapkan aturan tegas terkait pemeriksaan peralatan kerja sebelum digunakan. Upaya-upaya ini ditujukan bagi pihak manajemen perusahaan agar dapat menciptakan lingkungan kerja yang lebih aman, menekan angka kecelakaan kerja, serta meningkatkan budaya keselamatan di seluruh area kerja.
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