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Abstrak 

 

PT. RK merupakan salah satu perusahaan manufaktur besar penghasil baja berskala 

internasional. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui potensi bahaya dan nilai level 

risiko yang kemungkinan terjadi di plant baru milik PT. RK yaitu area gas cleaning system 

yang saat ini proses pekerjaannya sudah memasuki progress 95%. Penelitian ini 

menggunakan metode Hazard & Operability Study (HAZOPs) dalam menganalisa risiko di 

area gas cleaning system  PT. RK.  Metode Hazard & Operability Study (HAZOPs) 

digunakan dalam penelitian ini dikarenakan metode ini sangat cocok untuk sebuah plant 

baru yang akan digunakan. Berdasarkan identifikasi potensi bahaya dan analisa risiko yang 

telah dilakukan di area gas cleaning system dengan menggunakan metode HAZOPs, 

didapatkan bahwa 11 penyimpangan yang kemungkinan terjadi dari semua node yang ada 

yaitu untuk level risiko extreme sebanyak 1 (satu) penyimpangan atau sebesar 9%, level 

risiko high risk sebanyak 2 (dua) penyimpangan atau sebesar 18%, level risiko moderate 

sebanyak 6 (enam) penyimpangan atau sebesar 55% dan level risiko low risk sebanyak 2 

(dua) penyimpangan atau sebesar 18%.  

 

Kata Kunci: Gas Cleaning System, HAZOPs, Level Risiko, Potensi Bahaya  

 

Abstract 

 

PT. RK is one of the major international steel producing companies. This study aims to 

determine the potential hazards and the value of the level of risk that is likely to occur in the 

new plant owned by PT. RK i.e. the gas cleaning system area which is currently in the 

process of entering 95% progress. This study uses the Hazard & Operability Study 

(HAZOPs) method in analyzing risks in the gas cleaning system area of PT. RK.  The 

Hazard & Operability Study (HAZOPs) method was used in this study because this method 

is very suitable for a new plant to be used. Based on the identification of potential hazards 

and risk analysis that has been done in the area of gas cleaning system using the HAZOPs 

method, it was found that 11 deviations that might occur from all existing nodes, i.e. for 

extreme risk levels of 1 (one) deviation or 9%, level high risk of 2 (two) deviations or 18%, 

moderate risk level of 6 (six) deviations or 55% and low risk level of 2 (two) deviations or 

18%.  

 

Keyword : Gas Cleaning System, HAZOPs, Potential of Hazard, Risk Levels 

 
Pendahuluan 

 

PT. RK merupakan salah satu perusahaan manufaktur baja besar berskala internasional yang 

beroperasi sejak tahun 1970. Seiring dengan berkembangnya waktu, biaya produksi pada bagian hilir 

PT. RK cenderung mengalami kenaikan pada penggunaan gas alam, energi listrik dan bahan baku 
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utama. Untuk mengurangi hal ini, sejak tahun 2012 PT. RK melakukan pembangunan sebuah plant 

baru yang di dalamnya terdapat gas cleaning system dan saat ini pekerjaan proyek plant tersebut 

telah mencapai kemajuan dengan persentase sebesar 95%. Mengingat kondisi gas cleaning system 

yang masih dalam proses pembangunan dan banyaknya jumlah karyawan yang ada serta juga 

kewajiban bagi perusahaan dalam menerapkan K3 (Keselematan dan Kesehatan Kerja) maka perlu 

adanya identifikasi bahaya dan analisa risiko sebelum karyawan bekerja dan mengoperasikan area 

gas cleaning system  ini. Area gas cleaning system memiliki fungsi utama yaitu untuk mengurangi 

kadar debu dan menurunkan suhu gas keluaran dari dalam furnace saat melakukan peleburan hot 

metal. Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui potensi bahaya dan nilai level risiko yang 

terjadi di area gas cleaning system sebelum dioperasikan serta memberikan rekomendasi pencegahan 

dan penanganan yang bisa dilakukan dalam menangani potensi bahaya di area gas cleaning system 

tersebut. 

 

Metodologi Penelitian 
 

Penelitian ini dilakukan di PT. RK yang bergerak dibidang industri manufaktur baja berskala 

internasional. Objek penelitian ini adalah area gas cleaning system di PT. RK. Pengumpulan data 

dilakukan dengan tiga cara yaitu observasi, studi literatur dan survei langsung ke lapangan melalui 

wawancara kepada pihak manajemen perusahaan dan beberapa pekerja PT. RK selama enam 

bulan yaitu bulan juli sampai dengan desember 2018.  
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Gambar 1  Diagram Alir Penelitian 

HAZOPs (Hazard and Operability Study) adalah teknik identifikasi bahaya yang digunakan untuk 

industri proses seperti industri kimia, petrokimia dan kilang minyak. Setiap industri proses pasti 

memiliki berbagai parameter operasi seperti suhu, tekanan, aliran, campuran dan level. Bahaya dalam 

industri proses dapat terjadi karena adanya penyimpangan dari parameter operasi melewati batas 

toleransinya. Tekanan yang meningkat melampaui daya tahan bejana dapat mengakibatkan peledakan. 

Aliran yang terhambat karena buntu dapat menyebabkan gangguan operasi serius [6]. 

Risiko diidentifikasi sebagai hasil dari frekuensi dimana suatu event diprediksi untuk muncul 

dan hasil akhir dari event tersebut yang dimana analisis dari risiko ini dievaluasi oleh HAZOPs 

dengan sangat detail [5]. 
Teknik HAZOPs biasanya menggunakan pendekatan dengan kata penunjuk (guideword) dan dapat juga 

menggunakan gabungan guideword dengan parameter. Keistimewaan yang penting dari HAZOPs yaitu 

digunakannya team dan narasumber. Team adalah gabungan dari beberapa personil dengan pengalaman 

dan pengetahuan yang cukup.  

 

Tabel 1 Kata Panduan Dalam Melakukan HAZOPs 

 
 

Selama melakukan studi HAZOPs, informasi-informasi di bawah ini sangat dibutuhkan yaitu : 

 Diagram aliran proses atau process flow diagrams (PFD)  

 Diagram pipa dan instrumentasi atau piping and instrumentation diagrams (P&IDs)  

 Diagram area atau layout diagrams  

 Keseimbangan material dan panas atau heat and material balances  

 Lembar data keselamatan material atau material safety data sheets  

 Instruksi kerja operasional  

 Lembar data peralatan dan prosedur emergency jika ada  

Menghitung besarnya nilai level risiko yang dihasilkan dari sumber bahaya dapat diperoleh dengan 

menghitung nilai Risk Rating Number (RRN). Perhitungan Risk Rating Number dengan menggunakan 

rumus:  

RISK RATING NUMBER (RRN)  = L x C       (1)  

L  =  Likelihood of occurance atau kemungkinan frekuensi kejadian  

C  =  Consequences(severity) atau konsekuensi (tingkat keparahan)  

 

Tabel 2 Kriteria Likelihood 
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Tabel 3 Kriteria Consequences (Severity) 

 
 

Tabel 4 Nilai Risk Rating Number atau Tingkat Resiko 

 
 

 Extreme risk adalah risiko ekstrim yang memerlukan penanggulangan segera atau penghentian 

kegiatan atau melibatkan manajemen puncak perusahaan untuk melakukan perbaikan segera 

mungkin. 

 High risk adalah risiko tinggi yang memerlukan penjadwalan tindakan perbaikan secepatnya dan 

pelatihan oleh pihak perusahaan. 

 Moderate adalah risiko menengah yang membutuhkan perhatian dan pengawasan dari pihak 

perusahaan 

 Low risk adalah risiko rendah (aman) 

 

Pengolahan Data dan Pembahasaan  
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Gas cleaning system berfungsi untuk membersihkan gas blast furnace  yang merupakan hasil dari 

blast furnace plant. Setelah gas dibersihkan dengan tingkat efisiensi pembersihan hingga 80%, semi 

clean gas akan masuk ke dalam scrubber untuk proses pembersihan gas berikutnya dan juga proses 

penurunan suhu gas dengan spray dari 10 water nozzle. Pada tahap berikutnya, clean blast furnace gas 

yang suhunya telah turun menjadi 43-48 
o
C dan tekanan 10-12.5 KPa akan masuk ke demister untuk 

melalui proses dewatering system yaitu pengurangan dan pembersihan kadar air yang berada dalam 

clean blast furnace gas.  Setelah selesai, clean gas blast furnace yang memiliki dust content sebesar <5 

mg/Nm
3
 dan water content sebesar <7 mg/Nm

3
 akan masuk ke dalam gas holder pada plant general 

facility di blast furnace complex. 

Hasil dari penilaian risiko di PT. RK dapat dilihat pada tabel berikut : 
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Tabel 5  HAZOPs Area Gas Cleaning System

 
 



JATI UNIK, 2019, Vol.3, No.1,Hal 1-8     ISSN : 2597-6257    (Print)  
ISSN : 2597-7946 (Online) 

 
 

7 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2  Penyimpangan Resiko dari Hasil HAZOPs 

 

Berdasarkan Tabel 5 dan Gambar 2 di atas, terdapat sepuluh komponen (parameter) pada area  

gas cleaning system dan didapatkan juga bahwa 11 penyimpangan yang kemungkinan terjadi dari 

semua node yang ada yaitu untuk level risiko extreme sebanyak 1 (satu) penyimpangan atau 

sebesar 9%, level risiko high risk sebanyak 2 (dua) penyimpangan atau sebesar 18%, level risiko 

moderate sebanyak 6 (enam) penyimpangan atau sebesar 55% dan level risiko low risk sebanyak 2 

(dua) penyimpangan atau sebesar 18%.  

Pada nilai extreme risk didapatkan pada komponen lower discharge valve of dust bin 1 dan 2 

dengan deviation part of functionability. 

 

Kesimpulan  

 

Berdasarkan hasil yang dilakukan adalah :  

1. Hasil identifikasi terdapat 10 (sepuluh) komponen (parameter) pada area  gas cleaning system dan 

didapatkan 11 (sebelas) risiko penyimpangan yang bisa terjadi. Nilai risiko dengan perincian untuk 

level risiko extreme sebanyak 1 (satu) penyimpangan atau sebesar 9%, level risiko high risk 

sebanyak 2 (dua) penyimpangan atau sebesar 18%, level risiko moderate sebanyak 6 (enam) 

penyimpangan atau sebesar 55% dan level risiko low risk sebanyak 2 (dua) penyimpangan atau 

sebesar 18%..  

2. Pada nilai extreme risk didapatkan pada komponen lower discharge valve of dust bin 1 dan 2 dengan 

deviation part of functionability. 

3. Rekomendasi untuk pencegahan dan penanganan deviation part of functionability yang diakibatkan 

oleh kegagalan pengoperasian bisa dilakukan dengan cara perawatan secara periodik, memperbaiki 

hose hidrolik yang rusak dan jika memungkinkan dilakukan penggantian gasket serta pemasangan 

ulang valve untuk mendapatkan posisi ketegangan hose yang baik. 
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