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ABSTRAK 

 

 

PT HLN Rubber Batam adalah perusahaan moulding yang bergerak dalam bidang 

produksi dan pengelolaan Rubber Cromets/karet menjadi barang setengah jadi 

(seal rubber) yang akan didistributorkan kembali keperusahaan lain sehingga 

menjadi suatu produk yang layak dipasarkan. Berdasarkan data dari tahun 2020-

2022 telah terjadi beberapa kasus kecelakaan kerja yaitu, saat memotong material 

NBR(material keras) sehingga melukai jari tangan sampai mengakibatkan 

beberapa jahitan pada jari tangan berjumlah 3 orang, kecelakaan kerja yang lain 

adalah  luka pada kelopak mata dikarenakan tidak memakai kacamata safety saat 

ingin bekerja berjumlah 7 orang. Untuk menurunkan angka kecelakaan kerja perlu 

diadakan program pencegahan kecelakaan kerja yaitu dengan melaksanakan 

Manajemen Risiko untuk mengetahui bahaya serta potensi risiko yang terdapat di 

tempat kerja. Proses identifikasi bahaya merupakan salah satu bagian dari 

manajemen risiko. Penilaian risiko meliputi identifikasi bahaya, analisis potensi 

bahaya, penilaian risiko, pengendalian risiko, serta pemantauan dan evaluasi. 

Dalam proses identifikasi dan melakukan analisis potensi bahaya dapat 

menggunakan metode Hazard and Operability study (HAZOP). Dengan hasil 

analisis yang di peroleh adalah terdapat 10 tingkat resiko tinggi yaitu: Terpapar 

uap beracun dari material rubber silicone setelah keluar dari mesin moulding, 

tumpahan oli dari injection moulding, percikan sisa materal dari presan mesin 

moulding, terjepit mesin press, suhu ruangan tinggi, minimnya sirkulasi udara, 

terpapas panas, terjatuh saat pengangkatan plat moulding, terjepit alat-alat dan 

benda, terperangkap pada titik jepit. Solusi dalam pengendalian atau pencegahan 

kecelakaan kerja pada departemen  moulding adalah peningkatan kedisiplinan 

dalam penggunaan APD serta menambah program pelatihan K3. 

 

Kata kunci:Hazop; Resiko Moulding; K3 
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ABSTRACT 

 

PT HLN Rubber Batam is a molding company engaged in the production and 

management of Rubber Cromets/rubber into semi-finished goods (seal rubber) 

which will be redistributed to other companies so that it becomes a marketable 

product. Based on data from 2020-2022 there have been several cases of work 

accidents, namely, when cutting NBR material (hard material) so that it injured 

the fingers resulting in several stitches on the fingers totaling 3 people, another 

work accident was injuries to the eyelids due to not wearing safety glasses when 

they want to work totaling 7 people. To reduce the number of work accidents, it is 

necessary to carry out work accident prevention programs, namely by 

implementing Risk Management to find out the hazards and potential risks that 

exist in the workplace. The hazard identification process is a part of risk 

management. Risk assessment includes hazard identification, hazard potential 

analysis, risk assessment, risk control, as well as monitoring and evaluation. In 

the process of identifying and analyzing potential hazards, the Hazard and 

Operability Study (HAZOP) method can be used. With the results of the analysis 

obtained, there are 10 high risk levels, namely: Exposure to toxic vapors from 

rubber silicone material after leaving the molding machine, oil spills from 

injection molding, splashes of residual material from pressing molding machines, 

squeezed by press machines, high room temperature, minimal air circulation, heat 

exposure, falling when lifting the molding plate, pinched by tools and objects, 

trapped at the pinch point. The solution in controlling or preventing work 

accidents in the molding department is to increase discipline in the use of PPE 

and add K3 training programs. 

Keywords: Hazops; Molding Risks; K3 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1  Latar Belakang 

Kecelakaan kerja yaitu suatu kejadian yang (tidak direncanakan) dan tidak 

diharapkan yang dapat mengganggu proses produksi, merusak harta benda atau 

aset, mencederai manusia, atau merusak lingkungan. Adanya kecelakaan yang 

terjadi pada perusahaan akan menjadi salah satu penyebab terganggu dan 

terhentinya proses produksi. Salah satu penyebab terjadinya kecelakaan kerja 

adalah kurangnya kesadaran operator kerja tentang pentingnya K3. 

Oleh karena itu penerapan sistem keselamatan dan kesehatan kerja atau K3 

perlu diperhatikan saat melakukan pekerjaan. Masalah keselamatan dan kesehatan 

kerja merupakan bagian dari perencanaan dan pengendalian proses produksi.  K3 

merupakan suatu jaminan terhadap setiap bagian produksi agar dapat dipakai 

secara aman dan efisien, serta menjamin suatu proses produksi berjalan dengan 

lancar. Kecelakaan kerja dapat menimbulkan kerugian bagi pekerja maupun bagi 

perusahaan. Bagi pekerja kecelakaan yang terjadi dapat mengakibatkan 

luka/cedera ringan atau berat, bahkan juga kematian. (Risk Based Behavioral 

safety Membangun Kebersamaan Untuk Mewujudkan Keunggulan, 2015).  

Perkembangan teknologi pada masa sekarang sangat pesat, sehingga 

mempengaruhi banyak aspek terutama aspek pada bidang industri. Setiap 

pengusaha yang mendirikan perusahaan sudah memilih menggunakan teknologi 

yang canggih dalam mengelolah bahan produksi sehingga lebih cepat dalam 
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penyelesaiannya dan menjamin setiap kualitas dari hasil bahan produksi. 

Meskipun dalam hal ini perusahaan tetap merekrut manusia sebagai operator 

mesin dan sebagai quality control pada perusahaan tersebut. 

PT HLN Rubber Batam adalah perusahaan moulding yang bergerak dalam 

bidang produksi dan pengelolaan Rubber Cromets/karet menjadi barang setengah 

jadi (seal rubber) yang akan didistributorkan kembali keperusahaan lain sehingga 

menjadi suatu produk yang layak dipasarkan. PT HLN Batam terdapat dua 

departement yaitu departement Deflashing dan departement Molding. 

Departement Deflashing adalah departement yang menggunakan mesin 

deflashing yang berfungsi untuk membersihkan produk yang masih terdapat sisa 

material. Departement molding adalah departement yang mencetak atau 

membentuk material mentah cair atau berbentuk partikel kecil dan kemudian di 

masukan pada rangka kaku atau model yang berbentuk rongga yang di sebut 

dengan mold, sehingga material tersebut menjadi keras membentuk rongga 

tersebut sesuai dengan keinginan konsumen. Moulding memiliki beberapa type 

yaitu injection molding, compression molding, transfer molding dan lain 

sebagainnya. Pada departement moulding masih terdapat kejadian kecelakaan 

kerja. 

Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) merupakan ilmu pengetahuan dan 

penerapan dalam usaha  mencegah kemungkinan terjadinya kecelakaan kerja dan 

penyakit yang dapat di timbulkan dampaknya volusi di tempat kerja. Setiap 

perusahaan yang di ijinkan di dirikan adalah perusahaan yang memiliki SOP yang 

benar baik dalam produksi maupun K3. Tetapi pada saat sekarang masih terdapat 
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kelalaian dan kurangnya pemahaman pada operator pekerja, seperti tidak 

memakai ear plug saat bekerja di area kebisingan, operator tidak memakai hand 

glove saat mengambil barang dalam keadaan panas yang keluar dari moulding, 

tidak memakai kacamata safety saat mengerjakan barang yang kritikal dapat 

mengakibatkan  luka  pada  area kelopak  mata. PT HLN Batam sendiri sudah 

memiliki Standart Operasi (SOP) dan melakukan training untuk operator yang 

mulai masuk kerja tentang K3(Keselamatan dan Kesehatan Kerja),  namun masih 

banyak ditemukan pada waktu bekerja tidak sesuai dengan SOP yang ada. 

Berdasarkan data dari tahun 2020-2022 telah terjadi beberapa kasus 

kecelakaan kerja yaitu, saat memotong material NBR(material keras) sehingga 

melukai jari tangan sampai mengakibatkan beberapa jahitan pada jari tangan 

berjumlah 3 orang, kecelakaan kerja yang lain adalah  luka pada kelopak mata 

dikarenakan tidak memakai kacamata safety saat ingin bekerja berjumlah 7 orang. 

Tahun 2022 terjadinya kecelakaan berupa matras jatuh (atap penahan cetakan 

molding  ) dengan berat sekitar 80kg dengan jumlah 1 orang, hal ini terjadi salah 

satu penyebabnya dikarenakan pada PT HLN tidak ada pengecekan berkala pada 

mesin. 

Untuk menurunkan angka kecelakaan kerja perlu diadakan program 

pencegahan kecelakaan kerja yaitu dengan melaksanakan Manajemen Risiko 

untuk mengetahui bahaya serta potensi risiko yang terdapat di tempat kerja. 

Proses identifikasi bahaya merupakan salah satu bagian dari manajemen risiko. 

Penilaian risiko meliputi identifikasi bahaya, analisis potensi bahaya, penilaian 

risiko, pengendalian risiko, serta pemantauan dan evaluasi. Dalam proses 
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identifikasi dan melakukan analisis potensi bahaya dapat menggunakan metode 

Hazard and Operability study (HAZOP). 

Hazard and Operability Study (HAZOP) adalah Metode untuk menganalisis 

bahaya dalam sistem menggunakan teknik kualitatif untuk mengidentifikasi 

potensi bahaya berdasarkan kata kunci HAZOP.  HAZOP menjelaskan setiap 

bagian dari proses untuk mengetahui penyimpangan yang terkait dengan desain 

serta penyebab kecelakaan dan konsekuensinya. 

Berdasarkan permasalahan maka peneliti mengambil judul “ANALISIS  

RESIKO KESELAMATAN DAN KESEHATAN KERJA PADA 

DEPARTEMEN MOULDING DI PT HLN RUBBER BATAM” . 

1.2  Indentifikasi Masalah 

Berdasarkan latar belakang permasalahan yang telah di jabarkan pada latar 

belakang diatas maka dapat diidentifikasi masalah sebagai berikut: 

1. Kurangnya pemahaman dan pengetahuan karyawan akan pentingnya 

penerapan K3 (Keselamatan dan Kesehatan Kerja) 

2. Tingkat kecelakaan kerja meningkat karena karyawan tidak menggunakan 

alat pelindung diri (APD) 

3. Kurangnya pengetahuan operator kerja menggunakan alat pelindung diri 

(APD) 
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 1.3 Batasan Masalah 

 Agar penelitian ini terarah dan mudah dipahami, maka batasan masalah 

dalam penelitian ini sebagai berikut: 

1. Pada penelitian ini hanya akan membahas penerapan K3(Keselamatan dan 

Kesehatan Kerja) 

2. Penelitian ini dilakukan untuk mengurangi kecelakaan kerja yang terjadi di 

PT HLN RUBBER BATAM 

3. Keselamatan dan kesehatan kerja (K3) dianalisis meliputi beberapa aspek 

yaitu sosialisasi keselamatan kerja, pengendalian lingkungan kerja, 

peningkatan kesadaran K3, pengawasan dan kedisiplinan, dimana aspek 

tersebut diterapkan dalam tiga indikator yaitu persiapan, proses, dan hasil 

produksi. 

 

1.4 Rumusan Masalah  

1. Bagaimana bentuk resiko keselamatan dan kesehatan kerja pada proses 

molding di PT HLN Batam ?  

2. Bagaimana pengendalian/ pencegahan kecelakaan kerja pada PT HLN 

Batam Khusunya pada area molding ? 
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1.5 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan latar belakang di atas maka tujuan yang akan di capai sebagai 

berikut: 

1. Untuk menentukan resiko keselamatan dan kesehatan kerja pada proses 

molding di PT HLN Batam. 

2. Untuk mengetahui pengendalian/ pencegahan kecelakaan kerja pada PT 

HLN Batam Khususnya pada  area Molding. 

1.6 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dapat diperoleh dari penelitian ini adalah : 

1. Manajemen risiko K3 (Keselamatan dan Kesehatan kerja) dapat diterapkan 

oleh PT.HLN Batam untuk mengurangi kecelakaan kerja yang dapat 

menimbulkan kerugian. 

2. Dapat mengidentifikasi risiko yang akan terjadi sedini mungkin sehingga 

dapat menangani risiko tersebut dengan baik. 

3. Dapat dijadikan sebagai referensi untuk menekan angka resiko kecelakaan 

pada PT.HLN Batam 

 

1.6.1 Manfaat Teoritis 

1. Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi kontribusi dalam 

pengembangan ilmu K3 bagi Industri 

2. Hasil penelitian ini diharapkan dapat berkontribusi sebagai referensi bacaan 

dimasa yang akan datang untuk menambah pengetahuan dibidang. 
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1.6.2 Manfaat Praktis 

1. Bagi perusahaan  

penelitian ini dapat dijadikan sebagai bahan evaluasi untuk mengurangi  

terjadinya  kecelakaan di area perusahaan 

2. Bagi universitas  putera  batam 

penelitian ini dapat digunakan sebagai dokumen akademik dan sebagai 

panduan bagi peneliti dibidang yang sama serta dapat 

menjadikan  sebagai  pustaka  acuan 

3. Bagi peneliti 

dapat menambah pengetahuan bagi peneliti, membantu peneliti dalam 

menyelesaikan permasalahan secara sistematis, serta sebagai media untuk 

menerapkan teori  yang didapatkan pada perkuliahan kedalam 

dunia  industi  dibidang  K3  ahli 

4. Bagi  peneliti  selanjutnya  

penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi dan memberikan 

kemudahan dalam penelitian selanjutnya dibidang ahli K3. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

 

2.1 Teori Dasar 

2.1.1 Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) 

Menurut Sujoso (2012), Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) adalah 

tindakan pengendalian yang berupaya menghindari kecelakaan terkait pekerjaan 

yang dapat mengakibatkan kerugian finansial sekaligus menawarkan jaminan 

kepada karyawan dan lingkungan kerja yang aman. Selain itu, kesehatan dan 

keselamatan kerja menghambat berkembangnya masalah kesehatan yang dapat di 

timbulkan saat bekerja, melindungi karyawan di setiap posisi dari bahaya 

kesehatan, dan menempatkan karyawan di lingkungan kerja yang aman. 

Menurut (Sum’mur, 2014), Keselamatan dan kesehatan kerja adalah suatu 

pemikiran dan upaya untuk menjamin keutuhan dan kesempurnaan baik jasmani 

maupun rohani terhadap tenaga kerja. Dengan dilaksanakan keselamatan dan 

kesehatan kerja merupakan rangkaian usaha untuk dapat menciptakan suasana 

kerja yang aman, sehat dan bebas pencemaran lingkungan sehingga dapat 

mencegah kemungkinan terjadinya kecelakaan dan penyakit yang bisa diakibatkan 

di tempat kerja. Terdapat beberapa tujuan di terapkan kesehatan dan keselamatan 

kerja (K3) menurut (Sum’mur, 2014) sebagai berikut:  

1. Tenaga kerja yang bekerja pada suatu perusahan berhak mendapatkan hak 

sebagai kewajiban perusahaan dimana tenaga kerja membutuhkan kesehatan 
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dan keselamatan kerja (K3) sebagai kesejahtraan dalam bekerja sehingga 

meningkatkan produksi. 

2. Menjamin tiap-tiap tenaga kerja yang berada di tempat kerja merasa aman. 

3. Adanya jaminan terhadap bahan produksi yang akan digunakan di pelihara 

secara baik, aman dan efisien. 

Menurut komisi WHO pada tahun 1998 Kesehatan dan Keselamatan Kerja 

(K3) merupakan suatu tindakan perlindungan dan tingkatan keselamatan yang 

berkaitan terhadap kesehatan fisik, mental, sosial, demi kesejahtraan semua 

pekerja yang dapat menciptakan tempat kerja yang aman dan sehat sehingga dapat 

mengurangi resiko kecelakaan kerja yang bisa saja terjadi kapan pun. Dengan 

dilaksanakannya K3 dengan baik dapat meningkatkan kinerja secara efisien serta 

menunjang hasil produktifitas. 

 

2.1.2 Potensi dan Bahaya Kerja 

Menurut standar internasional OHS 18001:2022, “Bahaya adalah sumber, 

keadaan, atau perilaku yang dapat menyebabkan cedera pada seseorang atau 

penyakit, atau kombinasi keduanya”, Penyakit itu sendiri adalah suatu kondisi 

penyakit tubuh atau mental, yang dicirikan sebagai akibat atau diperburuk oleh 

kegiatan pekerjaan. Terdapat beberapa kategori risiko bahaya kerja menurut 

(Darmiatun dan Tasrial, 2022) sebagai berikut: 

1. Ancaman kimia 

Ancaman kimia dapat berupa konsentrasi gas, uap, partikel debu, atau uap 

yang berlebihan di tempat kerja. 
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2. Ancaman Fisik 

Bahaya fisik meliputi suhu ekstrim, radiasi, kebisingan, getaran, dan 

perubahan tekanan udara selama bekerja. 

3. Bahaya Biologis 

Risiko biologis dapat ditemui di tempat kerja berupa serangan serangga, 

jamur, bakteri, virus, dan organisme lainnya.  

4. Bahaya Ergonomis 

Bahaya ergonomis termasuk suatu kegiatan mengangkat, jangkauan yang 

berlebihan, penerangan yang tidak memadai, getaran, dan gerakan yang 

terlalu berulang dengan atau tanpa postur kerja yang tidak nyaman, 

semuanya dapat menyebabkan gangguan. sistem rangka dan otot pekerja. 

5. Bahaya Listrik  

Merupakan sumber bahaya yang berasal dari listrik yang dapat 

menimbulkan kebakaran, sengatan listrik, dan hubungan arus pendek. 

6. Bahaya Psikologis 

Kurangnya kekuatan atau sumber daya untuk memecahkan masalah di 

tempat kerja, beban kerja yang berlebihan atau tidak memadai, kerja lembur 

atau malam hari, lingkungan kerja yang buruk, komunikasi yang tidak 

akurat, konflik antar pribadi, konflik dengan tujuan keseluruhan organisasi, 

dan pengembangan pribadi yang terhambat semuanya dapat menimbulkan 

risiko psikologis. 
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2.1.2.1 Identifikasi Bahaya (Hazard Identification) 

Identifikasi bahaya merupakan tahap awal dari pengembangan K3 yang 

berupaya untuk mengetahui adanya bahaya dalam melaksanakan kegiatan suatu 

organisasi. Identifikasi bahaya adalah landasan pertama dari manajemen 

pengendalian resiko dengan dilakukanya identifikasi bahaya dapat memungkinkan 

pengolahan resiko  yang akan terjadi dengan baik. Menurut Stuart Hawthron cara 

sederhana yang dapat dilakukan untuk mengindentifikasi bahaya adalah dengan 

melakukan pengamatan. Identifikasi bahaya dapat memberikan manfaat sebagai 

berikut: 

1. Mengurangi peluang terjadinya kecelakaan kerja 

2. Dapat memberikan tingkat kewaspadaan saat mengoperasikan pekerjaan 

baik kepada perusahaan maupun kepada tenaga kerja. 

3. Dapat memberikan masukan sebagai strategi dalam pencegahan yang tepat. 

4. Memberikan informasi yang terdokumentasi mengenai sumber bahaya. 

 

2.1.2.2 Teknik Identifikasi Bahaya 

Teknik identifikasi menurut Buntaro (2015) dalam Ramlan dan Sumihardi 

(2018) merupakan teknik yang dibuat untuk mengidentifikasi dan menilai 

berbagai jenis risiko yang ada di sepanjang proses kerja. Berikut dibawah ini 

adalah teknik untuk mengidentifikasi bahaya: 

1. Preliminary Hazard Analysis (PHA)  

Ini adalah teknik untuk menemukan risiko di awal sistem baru. Jika tidak 

ada pengetahuan tentang sistem, PHA dilakukan. 
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2. Failur Mode Effect Analysis (FMEA)  

Teknik untuk menilai kemungkinan kegagalan dan dampak dari sistem 

rekayasa. 

3. Check List  

Teknik yang digunakan untuk memastikan keadaan asli dalam situasi yang 

memiliki pertimbangan keselamatan. Untuk menilai suatu peralatan, 

fasilitas, ide desain, atau metode operasional, gunakan daftar periksa 

keselamatan. 

4. Hazard and Operability Study (HAZOPS)  

Alat untuk menemukan risiko di sektor kimia. HAZOPS digunakan untuk 

menentukan dan menilai prosedur termasuk potensi ancaman terhadap 

keselamatan manusia, lingkungan, dan efektivitas operasional. 

5. Fault Tree Analysis (FTA)  

Dimulai dengan daftar kejadian yang paling mungkin terjadi dalam sistem 

atau proses, FTA memilih pendekatan analisis deduktif. Pohon logika 

menurun kemudian digunakan untuk membuat daftar setiap peristiwa yang 

dapat mengarah ke peristiwa puncak. 

6. Analisis keselamatan kerja 

Adalah teknik untuk memeriksa proses kerja dan mengidentifikasi bahaya 

yang sebelumnya diabaikan dalam desain mesin, peralatan kerja, material, 

lingkungan kerja, dan proses kerja serta dalam perencanaan pabrik atau 

struktur. 
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2.1.3 Pengertian Risiko 

Resiko adalah suatu kondisi yang di timbulkan oleh bahaya (hazard) atau 

paparan dengan keparahan dari kecelakaan kerja atau gangguan kesehatan yang di 

sebabkan kejadian tersebut sehingga dapat menyebabkan kemungkinan terjadinya 

kerugian yang sangat signifikan sehingga berdampak pada perusahaan tersebut 

(Setyaningsih, 2018). Pengukuran besar kecilnya suatu kejadian terhadap resiko 

dapat di ukur dengan kecendrungan suatu kejadian dengan konsekuensi atau 

akibat yang dapat di timbulkan (Ramli, 2010). 

 

2.1.3.1 Penilaian Risiko (Risk Analysis) 

Penilaian resiko disebut juga dengan analisis risiko. Analisis resiko adalah 

analisis yang digunakan untuk mengukur risiko dengan memperhitungkan 

kemungkinan terjadinya dan tingkat keparahan dampaknya (Ramli, 2010). Proses 

menganalisis risiko yang ditimbulkan oleh adanya bahaya, dapat diperhitungkan 

dengan efektivitas pengendalian yang ada, dan memutuskan apakah risiko tersebut 

dapat diterima atau tidak dikenal sebagai penilaian risiko (Sari’ dan Suryani, 

2018). 

Analisis resiko ialah proses analisis melibatkan identifikasi risiko sehingga 

tindakan dapat dilakukan untuk menghilangkan, mengurangi, atau 

mengendalikannya sebelum terjadi kecelakaan yang dapat menyebabkan 

hilangnya atau rusaknya barang (Redjeki, 2016). Untuk menghitung nilai risiko, 

nilai kemungkinan dan keparahan dari skala yang diberikan dihitung dan 

dikalikan. 
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1. Tingkat keparahan yang diantisipasi dikenal sebagai tingkat keparahan.  

 

 

Tabel 2. 1 Berdasarkan skala keparahan AS/NZS Standard 4360 
Level Kriteria Penjelasan 

1 hampir terluka Tidak ada salahnya, sedikit kerugian finansial. 

2 cidera rendah manajemen di tempat, pertolongan pertama, dan 

kerugian finansial yang sederhana 

3 kerusakan 

sedang 

membutuhkan perawatan medis yang ekstensif, terapi 

di tempat, dan bantuan dari luar. 

4 Major 

critical/cidera 

berat 

kerugian finansial besar, kerusakan parah, kehilangan 

kemampuan untuk berproduksi, penanganan di luar 

area tanpa konsekuensi yang merugikan 

5 Catastrophic/ 

Bencana 

Kematian, keracunan di luar area dengan efek 

samping negatif, dan kerugian finansial yang parah 

Sumber : (Redjeki, 2016). 

2. Kemungkinan (likelihood) 

Kemungkinan bahwa suatu risiko dapat terwujud dalam kerangka waktu      

tertentu. 

Tabel 2. 2 Skala Likelihood Berdasarkan Standar AS/NZS 4360 
Level Kriteria Penjelasan 

5 sangat mungkin terjadi Terjadi pada dasarnya dalam setiap situasi. 

4 mungkin terjadi Di hampir semua skenario, sangat mungkin 

terjadi 

3 Sedang dapat terjadi setiap saat. 
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2 Jarang Jarang ada peluang 

1 sangat jarang hanya mungkin dalam kondisi tertentu 

Sumber: (Redjeki, 2016). 

3. Tingkat Risiko (Risk Matrix) 

Tabel 2. 3 Skala Risk Matrix Berdasarkan Standar AS/NZS 4360 

Likelihood 

Severity 

1 2 3 4 5 

5 H H E E E 

4 M H H E E 

3 L M H E E 

2 L L M H E 

1 L L M H H 

Sumber: (Redjeki, 2016). 

Penjelasan tentang peringkat risiko 

L: Lower Risk (Rendah) 

R: Risk Level (Sedang) 

H: High Risk (Tinggi) 

E: Extremely High Risk (lebih bahaya) 

 

2.1.3.2 Hierarki Pengendalian Risiko 

Struktur pengendalian sistem manajemen keselamatan kerja, sebagaimana 

didefinisikan oleh ANSI Z10: 2005, terdiri dari berikut ini (Djatmiko, 2016):  
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a. Eliminasi  

Eliminasi merupakan menghilangkan risiko dengan tujuan menghilangkan 

potensi kesalahan manusia saat mengoperasikan sistem karena cacat desain. 

Pendekatan terbaik yang dapat digunakan adalah dengan menghilangkan 

bahaya. Bahaya yang terjadi dapat dihindari jika sumber bahaya 

dihilangkan. 

b. Substitusi Metode  

Tindakan ini berupaya menggantikan praktik yang mencakup zat, metode, 

instrumen, atau prosedur berbahaya dengan praktik yang aman. Kurangi 

risiko dan bahaya yang terkait dengan desain ulang menggunakan kontrol 

ini. 

c. Pengendalian Teknik (Engineering Control)  

Kontrol dengan maksud menjauhkan personel dari potensi risiko dan 

menghindari kesalahan manusia. Pengendalian ini melibatkan perubahan 

risiko, baik dengan perubahan lingkungan kerja atau peralatan. 

d. Pengendalian Administrasi 

Pengendalian administrasi digunakan untuk memastikan kepatuhan pekerja 

memiliki keterampilan dan pengetahuan yang diperlukan untuk 

melaksanakan tugas dengan aman. Pengendalian administratif berupaya 

mengelola dari sudut pandang individu yang akan melakukan pekerjaan 

dengan menggunakan prosedur kerja yang terkendali. Seleksi karyawan, 

prosedur operasi standar (SOP), pelatihan, pengawasan, rotasi tugas, jadwal, 

dan pemeliharaan. 
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e. Warning system 

Warning system merupakan pengendalian bahaya dengan memberikan 

peringatan, intruksi tanda, lebel yang dapat memberikan kewaspadaan setiap 

yang terlibat pada area tersebut. 

f. Alat Pelindung Diri 

Cara yang paling efektif untuk mengurangi risiko adalah melalui pemilihan 

dan penggunaan alat pelindung diri (APD). APD membantu menurunkan 

kemungkinan dampak bahaya. APD atau alat pelindung diri adalah 

sekelompok benda yang dipakai pekerja untuk melindungi seluruh atau 

sebagian tubuhnya dari bahaya atau kecelakaan kerja (Sujoso, 2012).  

 

Menurut Undang-Undang Keselamatan Kerja No. 1 Tahun 1970 Karyawan 

wajib memakai alat pelindung diri (APD) di tempat kerja karena penyakit akibat 

kerja dan kecelakaan terkait pekerjaan dapat terjadi di mana saja. Karyawan 

menggunakan kategori perlengkapan keselamatan yang dikenal sebagai alat 

pelindung diri (APD) untuk melindungi seluruh tubuh mereka dari kemungkinan 

ancaman. Peralatan perlindungan dapat mengurangi keparahan penyakit atau 

kecelakaan kerja yang potensial. Alat pelindung diri (APD) terdiri dari pelindung 

mata, wajah, dan pernafasan (masker, respirator), pelindung telinga (ear plug, ear 

muff), pelindung kepala (safety helmet), sarung tangan (glove), pakaian pelindung 

(carrying pack), dan pelindung kaki (sepatu pengaman). 
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2.1.4 Kecelakaan kerja 

Kecelakaan kerja merupakan suatu kejadian yang tidak diharapkan dan tidak  

terduga yang dapat terjadi kapanpun (Suma’mur, 2014). Kecelakaan kerja sering 

terjadi akibat kurangnya pengetahuan tentang bahaya dan kurangnya kehati-hatian 

terhadap potensi yang menyebabkan terjadinya bahaya yang dapat merugikan dan  

mempengaruhi seluruh aspek baik personal maupun perusahaan. Kecelakaan kerja 

di sertai dengan kerugian materil ataupun penderitaan dari hal kecil hingga  hal 

terbesar.  

Suatu kejadian yang terjadi pada seseorang atau pekerja saat sedang bekerja 

di tempat kerja disebut dengan kecelakaan kerja. Kecelakaan tersebut mungkin 

menyebabkan kerugian kecil hingga signifikan. Jumlah kecelakaan kerja yang 

terjadi secara umum 80-85% disebabkan karena faktor manusia (unsafe action). 

Unsafe action adalah tindakan yang salah. Karena ketidakseimbangan fisik tenaga 

kerja dan kurangnya pengetahuan, maka terjadi kesalahan pada pekerjaan yang 

tidak sesuai dengan aturan (human error). Situasi tidak aman, seperti kecelakaan 

industri yang disebabkan oleh kondisi kerja yang tidak aman atau oleh peralatan 

yang berbahaya, seringkali dipengaruhi oleh desain alat dan peralatan keselamatan 

yang tidak sesuai dengan peraturan (Irzal, 2016). 

 

2.1.4.1 Penyebab Kecelakaan Kerja 

Menurut Bennett penyebab terjadinya kecelakan kerja terdapat empat faktor 

yaitu faktor lingkungan, faktor bahaya, faktor peralatan dan perlengkapan, faktor 

manusia (sujoso, 2012).  
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1. Faktor Lingkungan 

a. Lokasi/ Tempat Kerja 

Lokasi/Tempat kerja merupakan suatu objek yang perlu di perhatikan 

dengan baik karena dapat menimbulkan bahaya kecelakaan kerja. 

Tempat kerja yang baik adalah tempat kerja yang memiliki lingkungan 

kerja aman dan sehat serta terdapat alat perlindungan diri di sekitarnya. 

2. Faktor Bahaya 

Faktor bahaya merupakan suatu keadaan atau tindakan yang dapat 

menimbulkan kecelakaan kerja. Bahaya merupakan bagian yang kritikal dan 

harus di hindarin. Perlunya pengetahuan yang dalam mengenai tempat atau 

bahan yang digunakan pada saat produksi. Faktor bahaya biasanya melekat 

pada kandungan dari suatu zat, kondisi peralatan yang digunakan, dan 

bahan-bahan yang bersifat panas apabila  mengenai benda atau tubuh 

manusia yang dapat menimbulkan kerusakan atau cidera. 

3. Faktor Peralatan dan Perlengkapan 

Langkah yang penting dalam proses produksi ialah memerlukan peralatan 

dan perlengkapan yang sesuai untuk kebutuhan produksi. Bagian-bagian 

produksi meliputi fungsisional dan operasional. 

4. Faktor Manusia 

a. Umur  

Umur merupakan faktor penting dalam menentukan kelayakan seorang 

dalam bekerja. Golongan umur yang tergolong terlalu tua lebih 

cenderung mengalami tingkat kecelakaan dalam bekerja tetapi umur yang 
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tergolong muda juga sering mengakibatkan kecelakaan kerja akibat 

tergesa-gesa dan terburu-buru dalam bekerja. Sangat pentingnya ilmu 

pengetahuan pemahaman yang baik mengenai keselamatan dan kesehatan 

kerja (K3) bagi seluruh tenaga kerja. 

b. Jenis Kelamin 

Tingkat kecelakaan kerja juga dapat dilihat dari jenis kelamin, 

kecelakaan kerja sering terjadi kepada perempuan di karenakan 

perbedaan kekuatan fisik antara perempuan dan laki-laki 

c. Pengalaman Kerja 

Pengalaman kerja merupakan hal yang penting untuk di lihat karena 

semakin berpengalaman seseorang maka kemungkinan besar semakin 

kecil tingkat kecelakaan kerja yang akan terjadi. 

d. Tingkat Pendidikan  

Tingkat pendidikan seseorang sangat berpengaruh dalam cara berfikir 

seseorang terhadap penyerapan pelatihan dalam rangka melaksanakan 

pekerjaan dan keselamatan kerja. 

e. Kelelahan 

Kelelahan dapat menimbulkan kurang fokus terhadap kerjaan yang di 

berikan dikarenakan fungsi kesadaran otak mengalami penurunan 

sehingga berdampak pada kecelakaan kerja. 

 



 
 

21 
 

2.1.5 HAZOPS (Hazard and Operability Study) 

2.1.5.1 Pengertian HAZOPS 

HAZOPS (Hazard and Operability Study) Adalah suatu metode atau teknik 

yang dapat digunakan untuk menganalisis bahaya yang difungsikan untuk 

mengidentifikasi bahaya dan cara penenggulangannya dalam proses industri 

maupun aktivitas lainnya. Pada metode HAZOPS terdapat fungsi manajemen 

resiko yang digunakan untuk mewujudkan resiko prediktif dan meminimalisis 

kerugian. 

Dengan penggunaaan HAZOPS secara sistematis dan komprehensif dapat 

menyusun risiko proses dan prosedur yang merusak dalam suatu sistem dengan 

mengidentifikasi berbagai masalah yang tidak hanya mempengaruhi pabrik dan 

sistem yang ada, tetapi juga proses dan manusia. Selain mengidentifikasi risiko 

bahaya, HAZOPS juga memiliki kemampuan manajemen risiko yang dirancang 

untuk meminimalkan biaya kerugian jika terjadi bahaya. .(Putri and Widjajati 

2021).  

HAZOPS adalah metode operasional untuk mengatasi potensi bahaya di 

tempat kerja, menganalisis dan mengidentifikasi bahaya yang ada untuk 

mencegah dan mengatasinya, serta mengidentifikasi dan mencegah potensi 

kecelakaan. Dan rekomendasi atau solusi. Menghancurkan hari kerja dari 

kecelakaan kecil hingga serius dan merusak pekerja dan perusahaan. 
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2.1.5.2 Tujuan Penggunaan HAZOPS 

Tujuan penggunaan HAZOPS adalah untuk meninjau proses atau operasi 

secara sistematis dalam suatu sistem untuk menentukan apakah penyimpangan 

proses dapat menyebabkan kejadian atau kecelakaan yang tidak diinginkan. 

HAZOPS secara sistematis mengidentifikasi kemungkinan penyimpangan dari 

kondisi operasi yang ditentukan dari instalasi, mencari penyebab yang berbeda 

dari kondisi abnormal, menentukan konsekuensi yang merugikan sebagai akibat 

dari penyimpangan, dan memberikan rekomendasi atau tindakan yang dapat 

diambil. Perincian potensi risiko yang teridentifikasi untuk dikurangi(Pujiono, 

Tama, and Efranto 2018). 

Menurut pendapat lain (Prabawati 2018) tujuan penggunaan HAZOPS 

adalah untuk secara sistematis meninjau proses atau operasi dalam suatu sistem 

untuk menentukan apakah penyimpangan proses dapat menyebabkan kejadian 

atau kecelakaan yang tidak diinginkan. Dari beberapa kesimpulan di atas, jelas 

bahwa tujuan HAZOPS adalah untuk meninjau secara sistematis proses atau 

operasi sistem kerja untuk mengidentifikasi pelanggaran yang dapat menyebabkan 

kejadian yang tidak diinginkan seperti risiko cedera kerja. 

 

2.1.5.3 Konsep HAZOPS 

Ada beberapa istilah yang digunakan untuk mempermudah implementasi 

HAZOPS., diantaranya: 

1. Proses, apa yang terjadi, atau dimana proses itu berlangsung, penyebab 

bahaya atau bahaya yang dialami di lapangan. 
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2. Sumber Hazard, atau bahaya yang dialami dilokasi atau di lapangan. 

3. Deviation  (penyimpangan), apa yang memungkinkan risiko terwujud. 

4. Cause (penyebab), Penyebab membuat perbedaan besar 

5. Consequence (akibat / konsekuensi), hasil dari penyimpangan yang terjadi.  

6. Action (tindakan), tindakan dapat dibagi menjadi dua kelompok: tindakan 

yang mengurangi atau menghilangkan hasil. Namun, tidak selalu 

memungkinkan untuk membuat keputusan pertama, terutama jika 

menyangkut kegagalan peralatan. Tetapi selalu berusaha menghilangkan 

penyebabnya terlebih dahulu dan hanya jika Anda perlu mengurangi 

konsekuensinya. 

7. Severity atau  Keparahan adalah dalam urutan kemungkinan terjadinya. 

8. Likelihood, kemungkinan hasil dari sistem keamanan yang ada. 

9. Risk, adalah adalah nilai risiko yang dihasilkan dari kombinasi probabilitas 

dan keparahan. Hapus hasilnya. 

 

2.2  Penelitian Terdahulu 

Tabel 2. 4 Penelitian Terdahulu 

No 

Nama / 

tahun 

penelitian 

Judul 

penelitian 
Hasil 

1 Haslindah 

et al., 2020  

) 

Penerapan 

metode Hazop 

untuk 

keselamatan dan 

kesehatan kerja 

pada bagian 

hasil penelitian bahwa terdapat beberapa 

resiko dengan tingkat resiko seperti 

terpleset (pada saat membersihkan di 

ruangan filling) dengan resiko sedang, 

terjepit forklif dengan resiko sedang, 

kesentrum (pada saat pengecekan mesin) 
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produksi air 

minum dalam 

kemasan cup 

pada PT. Tirta 

Sukses Perkasa 

(CLUB)” 

dengan resiko tinggi. Kesimpulan yang 

dihasilkan dalam penelitian ini ialah 

terdapat 4 sumber bahaya yang tergolong 

resiko tinggi, 16 resiko bahaya yang 

tergolong resiko sedang, dan 2 resiko 

bahaya yang tergolong rendah. 

 

2 (Putri and 

Dkk 2017) 

Penerapan 

metode Hazop 

pada sistem 

manajemen 

keselamatan dan 

kesehatan kerja 

(SMK3) pada 

zona bar mil 

bahwa kecelakaan kerja yang terjadi 

berawal dari resiko kerja yang tidak baik. 

Dengan menggunakan metode hazop 

dapat menemukan teknik identifitas dan 

analisis bahaya yang digunakan untuk 

meninjau suatu proses yang digunakan 

secara sistematis. Data kecelakaan kerja 

didapat dari perusahaan selama 4 tahun 

terakhir  yaitu 2012-2015, terdapat 18 

kasus kecelakaan kerja yang dimana 

terdapat 12 kasus kecelakaan kerja yang 

bersifat fatal, 5 kasus terjatuh dan 

memproleh hasil presentase kecelakaan 

kerja sebesar 66,67 %. 

 

3 (Suhardi 

and Zetli 

2021) 

Analisis resiko 

keselamatan 

kesehatan kerja 

dengan metode 

hirarc pada PT. 

Sumber Marine 

Shipyard 

penerapan K3 ialah salah satu wujud 

usaha buat menghasilkan lingkungan atau 

lokasi kerja yang nyaman, sehat, terbebas 

dari pencemaran lingkungan serta 

meningkatkan efisiensi dan produktifitas.  

Bedasarkan enam aktivitas proses spray 

painting in confined space yang telah 

dianalisi, maka dihasilkan 18 potensi 
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bahaya / kecelakaan yang mempunyai 20 

dampak bahaya dengan hasil penilaian 

dari tingkat resiko ringan(low) yaitu 

sebanyak 8 efek bahaya dengan 

persentase 40%, untuk tingkat resiko 

sedang (moderate) yaitu sebanyak 3 efek 

bahaya dengan persentase 15%, untuk 

tingkat resiko berat(high) yaitu sebanyak 

9 efek bahaya dengan persentase 45%.  

 

4 (Purnama 

Septian 

2018) 

Analisa 

penerapan 

metode hirarc 

(Hazard 

Indentification 

Risk Assessment 

and Risk 

Control) dan 

Hazops (Hazard 

and Operability 

Study) 

Berdasarkan data-data, analisa dan 

pengolahan data yang telah dilakukan 

makadapat diambil kesimpulan sebagai 

berikut: Satu. Nilai tingkat kinerja 

program sebesar 78% dengan kategori 

warna kuning, sedangkan kategori 

kecelakaan kerja termasuk 

kedalamkelompok nearmiss dengan 

kategori hijau sehingga didapatkan 

bahwa level/tingkatimplementasi 

program dari hirarc pada proses 

unloading unit dengan truk car carrier 

tipe semi trailer berada pada tingkat 2 

(cukup aman) dengan kategori warna 

kuning. 

 

5 (Dini 

Retnowati 

2017) 

“ Analisa resiko 

K3 dengan 

pendekatan 

hazard and 

Berdasarkan analisis dan sintesa yang 

telah dilakukan, terdapat 5 sumber 

bahaya kecelakaan kerja yang dapat 

terjadi diarea proses produksi paving. 5 
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operabiliti study 

(hazop)” 

sumber bahaya tersebut adalah conveyor 

bahan, sikap pekerja, proses loading dan 

unloading, mixer semen dan mesin press. 

 

6 (Kukuh 

Setyohadi, 

Ibrahim 

2021) 

“ penerapan 

metode hazops 

untuk 

keselamatan dan 

kesehatan kerja 

pada proses 

produksi rak 

dies di CV. 

Sarana Sejahtra 

Teknik” 

kesimpulan bahwa keselamatan kerja 

merupakan suatu keadaan terhindar dari 

bahaya selama melakukan pekerjaan. 

Adapun persentase untuk level risiko 

dalam proses pengerjaan Rak Dies yaitu 

memiliki 50% tingkat risiko rendah, 33% 

tingkat risiko tinggi, dan 16% tingkat 

risiko ekstrim. Dari 50% tingkat risiko 

rendah diantaranya dalam proses 

pengerjaan menggunakan mesin atau alat 

Grinding, Shearing, dan Sprayer, untuk 

33% tingkat risiko tinggi diantaranya 

dalam proses pengerjaan menggunakan 

mesin atau alat Cutting/Plasma dan 

Welding, serta untuk 16% dengan tingkat 

risiko ekstrim hanya terdapat pada proses 

pengerjaan menggunakan alat Crane 

Hand Lift. 

 

7 dilakukan 

(Angkasa 

and 

Samanhudi 

2021) 

“ Analisis resiko 

keselamatan dan 

kesehatan kerja 

(K3) dengan 

metode hazard 

and operability 

study (hazop) di 

”Berdasarkan penilaian tingkat 

pelaksanaan program K3 di PT. Jawa Gas 

Indonesia melalui kuisioner dan 

pengolahan data untuk menghitung nilai 

implementasinya diperoleh angka 74,07 

% dengan cara merata rata nilai 

pencapaian tiap kategori program di 
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PT. Jawa gas 

Indonesia” 

perusahaan. Nilai pencapaian tersebut 

termasuk kedalam kategori Sedang 

(kuning) karena berdasarkan Range 

Achivement normalisasi De- Boer berada 

pada range kuning yaitu 60% -84% yang 

berarti tingkat implementasi belum 

mencapai target maksimal tetapi dalam 

kondisiyang cukup baik. 

 

Sumber:Data Penelitian 2022 

 

2.3 Kerangka Pemikiran 

 

 

     

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

Gambar 2. 1 Kerangka Pemikiran 

Sumber: Data Penelitian 2022 

 

Kurangnya pemahaman dan 

pengetahuan karyawan akan 

pentingnya keselamatan dan 

kesehatan kerja (K3) , sehingga 

mengakibatkan timbulnya resiko 

kecelakaan kerja yang akan 

timbul 

 

Bahaya terjadi kecelakaan di PT 

HLN RUBBER BATAM yang 

mengakibatkan cedera  luka pada 

karyawan 

 

Identifikasi bahaya dengan 

metode HAZOP (Hazard and 

Operability Study) 

 

 Menentukan resiko kecelakaan 

kerja dan memberikan solusi 

untuk menurunkan resiko 

kecelakaan kerja  
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

3.1 Desain penelitian 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. 1 Desain Penelitian 

Sumber: Data Penelitian 2022 

 

 

3.2  Variabel penelitian 

Variabel pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Variabel independen adalah penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja 

2. Variabel terikat adalah disiplin menggunakan alat pelindung diri (APD) 

Studi Literatur 

Rumusan masalah 

Indentifikasi masalah 

Tujuan penelitian 

Pengumpulan data : 

1. Data primer     : data diteliti secara langsung,wawancara/ 

interview 

2. Data sekunder : data yang sudah ada, peneliti selanjutnya 

Metode Hazop 

Analisa data 

Hasil dan pembahasan 

Kesimpulan dan saran 
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3.3   Populasi Sampel 

3.2.1 Populasi  

Populasi adalah semua operator atau pekerja pada area molding dengan 

jumlah 20 karyawan dari shift satu hingga shift dua dan akan di jadikan sebagai 

subject untuk pahan penelitian bagi si peneliti. 

 

3.2.2 Sampel  

Sampel dalam peneliti ini menggunakan sampel jenuh dimana populasi 

dijadikan sampel, semua karyawan moulding berjumlah 20 orang dijadikan 

sampel. Dimana semua populasi dijadikan sebagai sampling. 

 

3.4 Teknik Pengumpulan Data 

1. Data Primer 

a. Wawancara : peneliti melakukan wawancara secara langsung  dengan 

operator molding. 

b. Observasi : peneliti melakukan pengamatan terhadap proses kerja 

terhadap operator molding di PT. HLN BATAM 

c. Kuisioner : peneliti mengajukan pertanyaan berupa quis  atau secara 

terutulis kepada karyawan operator Molding 

2. Data Sekunder 

Data sekunder adalah data histori kecelakaan kerja yang sudah terjadi dan 

telah di oleh oleh peneliti sebelumnya yang diambil dalam waktu satu tahun 

terakhir. 
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3.5  Teknik Analisis Data 

Penelitian ini menggunakan metode hazard and operability. Data yang 

diperoleh berasal dari metode observasi yang dilakukan untuk menemukan 

sumber bahaya yang ada pada tempat yang diteliti. Pada tahap pertama yang 

dilakukan adalah identifikasi bahaya dengan menggunakan lembar kerja Hazop. 

Istilah yang digunakan adalah lembar kerja hazop sebagai berikut: 

1. peneliti melakukan penentuan objek yang sedang diamati sebagai titik 

dalam parameter yang dijadikan sebagai acuan digunakan untuk 

menentukan penelitian seperti mesin atau peralatan kerja. 

2. Peneliti mencari penyebab hal-hal yang mempengaruhi adanya 

kemungkinan potensi bahaya, kemudian apasaja akibat-akibat bahaya yang 

akan terjadi 

3. Langkah selanjutnya setelah mengidentifikasi temuan bahaya adalah 

perangkingan dengan memperhatikan kriteria likelihood (L) atau 

kemungkinan terjadi kecelakaan dan kreteria Consecuence (C).  

4. Kemudian setelah menentukan nilai likelyhood dan consecuense dari 

masing-masing potensi bahaya adalah mengalikan nilai likekyhood dan 

consecuence sehingga diperoleh tingkat bahaya (risk level) pada risk matrix 

dan Pada penelitian ini menggunakan perhitungan dengan achivement  

 

𝑃𝑟𝑒𝑠𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠𝑒 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑆𝑘𝑜𝑟

𝑌
𝑋 100% 

Ket: 

Y= Skor tertinggi likert x jumlah responden 
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3.6   Lokasi Dan Jadwal Penelitian 

3.6.1 Lokasi Penelitian 

Pada penelitian ini diadakan di PT HLN RUBBER Batam yang beralamat 

Jl.Angsana-Batamindo Industrial Park, Lot.279, Muka Kuning,Batam, Kepulauan 

Riau 29433. 

 
Gambar 3. 2 Lokasi Penelitian 

Sumber: Data Penelitian 2022 
 

3.6.2 Jadwal Penelitian 

Tabel 3. 1 Jadwal penelitian 

N

o 

Kegiatan 

Tahun 2022/2023  

Sep 

2022 

Okt 

 2022 

Nov 

 2022 

Des 

2022 

Jan 

2023 

Feb 

2023 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 1 2 

1 Pengajuan Judul                                         

2 Nyusun Bab I                                         

3 Nyusun Bab II                                         

4 Nyusun Bab III                                         

5 Nyusun Bab IV                                         

6 

Nyusun Bab V, 

Daftar Pustaka, 

Lampiran 

                                      

  


