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INTISARI

IKM An Oke adalah industri kecil menengah yang didirikan oleh Bapak Awang Sigit
Cahyono pada tahun 2010 dan bergerak dalam pembuatan produk perlengkapan
rumah tangga berbahan dasar aluminium. Berdasarkan observasi dan wawancara,
ditemukan bahwa IKM An Oke sering mengalami kecelakaan kerja yang
menyebabkan karyawan harus libur untuk berobat. Hal ini mengharuskan pemilik
mengeluarkan biaya pengobatan bagi karyawan dan mengganggu jadwal produksi
yang telah direncanakan.

Penelitian ini menerapkan metode HIRARC (Hazard Identification, Risk
Assessment, and Risk Control) untuk mengidentifikasi dan mengendalikan risiko
kerja. Selanjutnya, disusun SOP (Standard Operating Procedure) serta panduan
keselamatan kerja untuk menurunkan tingkat risiko kerja dari tinggi menjadi
sedang dan rendah. Implementasi SOP ini diharapkan dapat membuat lingkungan
kerja agar lebih aman untuk pekerja.

Kata kunci: risiko kecelakaan kerja, standard operating procedure, HIRARC,
Hazard identification
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