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Abstract

SME’s Glory Pempek is a small and medinm enterprise which is engaged in manufacturing and selling
pempek with various pempek variants. It is known that the production of pempek in SME’s Glory Pempek
dnring the Covid-19 pandemic has decreased the level of sales so that the workload of workers at each station
needs to be balanced and optimized according to the number of products sold so that SME’s Glory Pempek can
survive. Based on these problems conducted research that aims to find out how the workload of workers and
determine the optimal amount of workers needs. This study uses a synergistic approach both of Ergo-W orkload
and Full Time Equivalent method, a method of physical workload analysis that measures the length of working
completion time in an ergonomics workstation. Based on the resulths of research using the Ergo-W orkload and
Full Time Equivalent method, it is known that there is an imbalancing of workloads in a workstation that is
an ergonomics than 9 workers with 5 workstations, all of which have underloadded/ normal workloads and it is
still possible to reduce the number of workers by harmonizing the workers with the level of pempek sales during
the Covid-19 pandemic crisis. Therefore some improvements were made to the Ergo-W orkload based workstation
by combining several jobs. The result is an optimal number of workers of 5 workers and the value of the balance
increases from the previous 11.11% to 43.08%.
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1. PENDAHULUAN

Pandemik Covid-19 hingga saat ini belum mereda. Protokol pemutusan penyebarannya
mengharuskan tiap individu bekerja dari rumah, socal-physical distancing, dan pengurangan
mobilitas serta mobilisasi orang. Jumlah penuruan produksi UKM sangat signifikan. Kepastian
kapan pandemi Covid-19 berakhir tidak diketahui secara pasti. Sementara penyesuaian
kebutuhan tenaga kerja dengan kapasitas produksi sangat mendesak untuk dilakukan, mengingat
terjadi penurunan tingkat pembelian pempek di UKM Pempek Glory. Oleh sebab itu UKM
Pempek Glory merasa perlu menghitung dan menganalisis kembali beban kerja karyawannya
guna menentukan jumlah kebutuhan tenaga kerja yang sesuai dengan kapasitas produksi supaya
efektif dan efisien. UKM Pempek Glory adalah salah satu UKM pembuat dan penjual pempek
yang berdiri tahun 2010. UKM Pempek Glory berlokasi di Palembang. Dalam aktivitas produksi
pempek UKM Pempek Glory terbagi menjadi 5 stasiun kerja yakni; pengadonan-ulenan bahan
pempek, pembentukan jenis/tipe pempek, perebusan bahan cuko & pempek, penggorengan,
dan packing-pengiriman [3][5]. Masalah yang terjadi di UKM Pempek Glory adalah penggunaan
tenaga otot besar dan lama pada proses pengadonan manual yang berdampak adanya waktu zd/e
bagi stasiun kerja lain dan banyak kegiatan dari pekerja yang menghabiskan waktu. Dimana
pekerja banyak melakukan kegiatan di luar dari stasiun kerja mereka sendiri untuk membantu
pekerja di stasiun kerja lainya. Dengan melihat permasalahan tersebut yang terjadi dikhawatirkan
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adanya kekurangan pekerja untuk menyelesaikan pekerjaan di beberapa stasiun kerja tersebut
dan pada observasi penelitian terlihat kurang meratanya pembagian kerja pada tiap stasiun kerja.

Pada penelitian ini menggunakan Ergo-Workload, yaitu analisis beban kerja pekerja
dengan pendekatan ergonomis. Sebuah upaya harmonisasi kelebihan, kekurangan, kebolehan
manusia terhadap pekerjaannya sehingga diperoleh suatu kedaan ENASE (Efektif, Nyaman,
Aman, Sehat, dan Efisien) sehingga produktivitas yang dihasilkan optimal. Selain itu peneliti juga
menggunakan metode Full Time Equivalent (FTE ) untuk melakukan evaluasi kebutuhan pekerja.
FTE adalah salah satu metode analisis beban kerja yang berbasiskan waktu dengan cara
mengukur lama waktu penyelesaian pekerjaan kemudian waktu tersebut dikonversikan ke dalam
indeks nilai FTE [1]. FTE merupakan metode dimana waktu yang digunakan untuk
menyelesaikan berbagai pekerjaan dibandingkan terhadap waktu kerja efektif yang tersedia [7].
FTE bertujuan untuk mengubah jam beban kerja ke jumlah orang yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan pekerjaan tertentu.

UKM Pempek Glory dalam merencanakan jumlah tenaga kerja harus disesuaikan
dengan beban kerja secara ergonomis agar tidak mengakibatkan kerugian atau pemborosan
perusahaan namun ENASE bagi pekerja maupun UKM. Sehingga penelitian ini bertujuan untuk
mengukur waktu normal sebagai acuan perhitungan beban kerja berbasis ergonomi (Ergo-
Workload) sebagai dasar perhitungan jumlah tenaga kerja sekaligus melakukan evaluasi
permasalahan yang terjadi pada stasiun yang beban kerjanya besar [2][6]. Maka diharapkan
dengan dilakukannya evaluasi waktu baku dan beban kerja, UKM Pempek Glory dapat
mengoptimalkan tenaga kerjanya. Berdasarkan uraian latar belakang diatas maka dapat
dirumuskan permasalahan yang akan diangkat pada penelitian ini antara lain sebagai berikut: 1)
menghitung berapakah Ergo-Workload yang diterima oleh karyawan UKM Pempek Glory?. dan
2) menghitung berapakah jumlah kebutuhan tenaga kerja yang optimal berdasarkan Ergo-
Workload menggunakan metode FTE?.

2. METODOLOGI PENELITIAN

Penyeimbangan beban ketja (workload) diantara pekerja di setiap stasiun kerja suatu
UKM, masih menjadi hal yang perlu diberi solusi. Demikian juga dengan workload di UKM
Pempek Glory membutuhkan kajian intervensi ergonomi total yang sederhana dan tepat guna
di saat krisis pandemi Covid-19 yang berdampak pada penurunan tingkat penjualan. Ergo-
Workload adalah kajian implementasi ergonomi dalam penyeimbangan beban kerja dengan
melakukan intervensi kondisi dan lingkungan stasiun kerja lama menggunakan identifikasi 8
masalah ergonomi, yaitu; gizi dan kalori, sikap tubuh, pemanfaatan tenaga otot, kondisi
lingkungan, kondisi waktu, kondisi social, kondisi informasi, dan interaksi manusia-mesin.
Diharmonisasikan dengan pendekatan SHIP (sistemik, holistic, interdisipliner, dan partisipatori)
dan Teknologi Tepat Guna (teknis, ekonomis, ergonomis, social budaya, hemat energy, dan
tidak merusak lingkungan) untuk mengidentifikasi masalah skala prioritas yang harus
diselesaikan. Skala prioritas yang akan diselesaikan antara lain; perancangan alat, perbaikan
lingkungan stasiun kerja dan organisasi kerja (Ergo-Workload) untuk mengevaluasi apakah sudah
ENASE atau belum [4].

Metodologi yang diterapkan dalam penelitian ini adalah harmonisasi Ergo-Workload
dengan metode FTE untuk menyeimbangkan dan menghitung beban peketja serta jumlah
kebutuhan pekerja yang optimal di setiap stasiun kerja UKM Pempek Glory. Flowchart alur
penelitian secara detail disajikan pada Gambar 2.1.
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Gambar 2.1. Flowchart Alur Metodologi Penelitian

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Jumlah pekerja di stasiun kerja UKM Pempek Glory dan waktu siklus keseluruhan
pekerja disajikan pada Tabel 3.1. dan Tabel 3.2.
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Tabel 3.1. Jumlah Pekerja di Stasiun Kerja Pembuatan Pempek UKM Glory

No Stasiun Kerja Jumlah

Pekerja

1. Pengadonan-ulenan bahan 2 orang
pempek

2. Pembentukan jenis/tipe 3 orang
pempek

3.  Perebusan bahan cuko & 1 orang
pempek

4. Penggorengan 1 orang

5. Packing-pengiriman 2 orang

Tabel 3.2. Waktu Siklus Keseluruhan Pekerja

Waktu
kst No Nama Aktivitas Intensi  Siklus N N Keteran
tas Rata- gan
Rata
Pekerja 1 1. Mengambil & meracik Harian 2,70 1 498 Cukup
(Pengadonan- bahan baku 0
pengulen) 2. Mengadon-mengulen Harian 50,72 1 215  Cukup
0
Pekerja 2 1. Mengambil & meracik Harian 2,55 1 4,71 Cukup
(Pengadonan- bahan baku 0
pengulen) 2. Mengadon-mengulen Harian 48,38 1 3,20 Cukup
0
Pekerja 3 1. Mengambil adonan- Harian 5,90 1 898  Cukup
(Pembentuka ulenan 0
n jenis/type) 2. Membentuk sesuai Harian 34,78 1 1,10  Cukup
jenis/type 0
Pekerja 4 1. Mengambil adonan- Harian 3,68 1970  Cukup
(Pembentuka ulenan 0
n jenis/type) 2. Membentuk sesuai Harian 42,11 1 1,25  Cukup
jenis/type 0
Pekerja 5 1. Mengambil adonan- Harian 3,90 1 3,66 Cukup
(Pembentuka ulenan 0
n jenis/type) 2. Membentuk sesuai Harian 45,57 1 455  Cukup
jenis/type 0
Pekerja 6 1. Mengambil pempek yang  Harian 4,93 1 225 Cukup
(Perebusan telah dibentuk 0
bahan cuko & 2.  Meracik bahan cuko Harian 6,56 1995  Cukup
pempek) 0
3. Merebus pempek hasil Harian 12,50 1 435 Cukup
bentukan 0
4.  Merebus cuko Harian 6,79 1 419  Cukup
0
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Waktu
ERpen No Nama Aktivitas Intensi  Siklus N N Keteran
tas Rata- gan
Rata
Pekerja 7 1. Mengambil pempek yang  Harian 4,97 1 425  Cukup
(Penggorenga telah direbus 0
n) 2. Menggoreng pempek Harian 21,08 1 478  Cukup
sesual dengan 0
permintaan
Pekerja 8 1. Mengambil pempek yang  Harian 5,01 1 399  Cukup
(Packging- telah digoreng 0
pengiriman) 2. Mem-packing pempek Harian 27,9 1 371  Cukup
yang telah di goring & 0
cuko
3. Mengirimkan via go Harian 23,07 1 6,70 Cukup
send/JNE sesuai dengan 0
alamat pembeli
Pekerja 9 1. Mengambil pempek yang  Harian 3,68 1969  Cukup
(Packging- telah digoreng 0
pengiriman) 2. Mem-packing pempek Harian 43,23 1 1,19  Cukup
yang telah di goring & 0
cuko
3. Mengirimkan via go Harian 24,70 1 6,80  Cukup
send/JNE sesuai dengan 0

alamat pembeli

Alur produksi pembuatan pempek di UKM Glory ialah menggunakan push sistem
dimana tiap stasiun kerja saling berinteraksi sebagai input pekerjaan. Proses pertama setelah
sejumlah bakan baku pempek datang dari supplier, stasiun ketja pengadonan-ulenan bahan
pempek terdiri dari 2 orang pekerja melakukan proses pengadonan-ulenan sesuai dengan jumlah
dan jenis pempek yang akan dibuat pada hari itu, selanjutnya setelah dilakukan proses
pengadonan-ulenan pempek masuk ke stasiun ketrja pembentukan jenis/tipe pempek sesuai
dengan jumlah masing-masing jenis/tipe pempek yang akan dibuat, di stasiun kertja ini ada 3
pekerja pekerja. Setelah selesai di bagian pembentukan jenis/tipe pempek akan masuk ke stasiun
ketja proses perebusan, pada stasiun ini ada 1 peketja yang tugasnya merebus seluruh jenis/tipe
pempek yang telah dihasilkan oleh stasiun kerja sebelumnya sekaligus meracik dan merebus
cuko. Proses selanjutnya adalah setelah direbus, maka 1 orang pekerja di stasiun penggorengan
akan melakukan proses penggorengan sesuai dengan permintaan. Dan proses terakhir adalah
stasiun packging-pengiriman yang proses kerjanya adalah melakukan pengemasan dan pengiriman
sesual dengan permintaan, stasiun ini ada 2 pekerja.

Pada tahap pengolahan data ini dilakukan uji kecukupan data dengan 2 faktor yang
mempengaruhi, yaitu tingkat kepercayaan (k) dan tingkat ketelitian (s). Tingkat kepercayaan yang
digunakan adalah 95% atau sama dengan 2 dan tingkat ketelitian yang digunakan adalah 20%
atau 0,2. Uji kecukupan data dan keseragaman data disajikan pada Tabel 3.3.
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Tabel 3.3. Uji Keseragaman Data dan Kecukupan Data

Pekerja Elemen Waktu BKA BKB N’ N
Kerja Siklus

1 Elemen 1 2,70 487 1,09 498 10
Elemen 2 50,72 57,21 47,00 2715 10

2 Elemen 1 2,55 411 1,67 471 10
Elemen 2 48,38 50,05 4522 320 10

3 Elemen 1 5,90 7,57 3,67 898 10
Elemen 2 34,78 3551 31,40 1,10 10

4 Elemen 1 3,68 574 1,99 9,70 10
Elemen 2 42,11 46,71 40,99 125 10

5 Elemen 1 3,90 500 298 3,66 10
Elemen 2 45,57 48,62 4211 455 10

6 Elemen 1 4,93 6,72 344 225 10
Elemen 2 06,56 890 476 995 10

Elemen 3 12,50 15,17 10,35 435 10

Elemen 4 06,79 888 415 419 10

7 Elemen 1 4,97 672 295 425 10
Elemen 2 21,08 23,77 19,98 4,778 10

8 Elemen 1 5,01 7,51 457 399 10
Elemen 2 27,9 30,01 2533 3,71 10

Elemen 3 23,07 25,17 2231 6,70 10

9 Elemen 1 3,68 456 332 9,69 10
Elemen 2 43,23 45,12 3843 1,19 10

Elemen 3 24,70 26,69 21,60 6,80 10

Pada Tabel 3.3. menjelaskan hasil pengujian kecukupan dan keseragaman data di 5 stasiun kerja.
Pengujian keseragaman data adalah suatu pengujian yang berguna untuk memastikan bahwa data
yang dikumpulkan berasal dari satu sistem yang sama. Melalui pengujian dapat mengetahui
adanya perbedaan data di luar batas kendali (o#z of control) atau tidak.

Faktor penyusuaian atau performance rating adalah aktivitas menilai atau mengevaluasi
kecepatan ketja pekerja. Dengan melakukan razing ini, diharapkan waktu kerja yang diukur dapat
dinormalkan kembali. Metode yang digunakan adalah metode westinghause. Nilai performance rating
dinilai sesuai dengan pengamatan langsung yang dilakukan peneliti terhadap kinerja tiap — tiap
pekerja pada setiap elemen kegiatan. Total rating factor semua pekerja di seluruh stasiun kerja

disajikan pada Tabel 3.4.

Tabel 3.4. Total Rating Factor Semua Pekerja di Seluruh Stasiun Kerja

Keter Lo Konsi
Nama No . . Intensi a Usa -disi S
. Nama Aktivitas m- ] s- RF
Pekerja . tas . ha  Kertj .
pilan a tensi
Pekerja 1. Mengambil & meracik Harian 0 0 0.02 0 1.02
1 bahan baku
. Mengadon-mengulen Harian -0.05 0 0.02 0.01 0.98
Pekerja 1. Mengambil & meracik Harian 0 0 0.02 0 1.02
2 bahan baku
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Kon

Nama No . . Intensi Ketera Usa -disi Konsi
. Nama Aktivitas m- . s- RF
Pekerja tas . ha  Ketj .
pilan a tensi
2. Mengadon-mengulen Harian -0.05 0 0.02 0.01 0.98
Pekerja 1. Mengambil adonan- Harian 0 0 0.02 0 1.02
3 ulenan
2. Membentuk sesuai Harian 0.03 0.02 0.02 0.01 1.08
jenis/type
Pekerja 1.  Mengambil adonan- Harian 0 0 0.02 0 1.02
4 ulenan
2. Membentuk sesuai Harian 0.03 0.02 0.02 0.01 1.08
jenis/type
Pekerja 1. Mengambil adonan- Harian 0 0 0.02 0 1.02
5 ulenan
2. Membentuk sesuai Harian 0.03 0.02 0.02 0.01 1.08
jenis/type
Pekerja 1. Mengambil pempek yang  Harian 0 0 0.02 0 1.02
6 telah dibentuk
2. Meracik bahan cuko Harian -0.05 0 0.02 0.01 098
3. Merebus pempek hasil Harian 0 0.02 0.02 0 1.04
bentukan
4. Merebus cuko Harian 0.03 0.02 0.01 0 1.08
Pekerja 1. Mengambil pempek yang  Harian 0 0 0.02 0 1.02
7 telah direbus
2. Menggoreng pempek Harian 0.03 0.02 0.01 0 1.08
sesual dengan
permintaan
Pekerja 1, Mengambil pempek yang  Harian 0 0 0.02 0 1.02
8 telah digoreng
2. Mem-packing pempek Harian 0.03 0.02 0.01 0 1.08
yang telah di goring &
cuko
3. Mengirimkan via go Harian 0 002 0.02 0 1.04
send/JNE sesuai dengan
alamat pembeli
Pekerja 1, Mengambil pempek yang  Harian 0 0 0.02 0 1.02
9 telah digoreng
2. Mem-packing pempek Harian 0.03 0.02 0.01 0 1.08
yang telah di goring &
cuko
3. Mengirimkan via go Harian 0 002 0.02 0 1.04

send/JNE sesuai dengan
alamat pembeli

Berdasarkan Tabel 3.4. diatas dapat dilihat bahwa nilai performance rating atau RF elemen ketja
dari rata-rata masing-masing pekerja. Nilai-nilai tersebut didapatkan dari pengamatan sesuai
sistem rating Westinghouse. Westinghaouse membuat suatu tabel performance rating yang berisikan nilai
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angka — angka yang berdasarkan tingkatan yang ada untuk masing — masing faktor tersebut.
Untuk keperluan penyesuaian keterampilan, dibagi 6 kategori dengan ciri — ciri setiap kategori
faktor usaha (Effor?) adalah kesungguhan pekerja mengerjaakan aktivitas pekerjaanya.selanjutna
untuk faktor kondisi ketja (Condition) adalah kondisi lingkungan kerja lalu Faktor terahir adalah
(Consisteney) yang dibagi enam kategori [8].

Perhitungan waktu normal menggunakan data waktu siklus per job description peketja yang
didapatkan dengan melibatkan nilai performance rating per pekerja. Untuk mendapatkan waktu
normal adalah dengan mengkali waktu siklus dengan Rating Factor.

Tabel 3.5. Perhitungan Waktu Normal Per Stasiun untuk Selurub Pekerja

Nama . Intensi Waktu Siklus Waktu
Pekerja No Nama Aktivitas tas RF Rata-Rata Normal
(detik) (detik)
Pekerja 1.  Mengambil & meracik Harian 1.0 2,70 2,76
1 bahan baku 2
2. Mengadon-mengulen Harian 0.9 50,72 49,71
8
Pekerja 1.  Mengambil & meracik Harian 1.0 2,55 2,60
2 bahan baku 2
2. Mengadon-mengulen Harian 0.9 48,38 47,41
8
Pekerja 1.  Mengambil adonan- Harian 1.0 5,90 0,01
3 ulenan 2
2. Membentuk sesuai Harian 1.0 34,78 37,56
jenis/type 8
Pekerja 1.  Mengambil adonan- Harian 1.0 3,68 3,75
4 ulenan 2
2. Membentuk sesuai Harian 1.0 4211 4548
jenis/type 8
Pekerja 1.  Mengambil adonan- Harian 1.0 3,90 3,98
5 ulenan 2
2. Membentuk sesuai Hatian 1.0 45,57 49,22
jenis/type 8
Pekerja 1.  Mengambil pempek yang Harian 1.0 4,93 5,03
6 telah dibentuk 2
2. Meracik bahan cuko Harian 0.9 6,56 6,43
8
3. Merebus pempek hasil Harian 1.0 12,50 13,00
bentukan 4
4. Merebus cuko Harian 1.0 6,79 7,33
8
Pekerja 1. Mengambil pempek yang ~ Harian 1.0 4,97 5,07
7 telah direbus 2
2. Menggoreng pempek Harian 1.0 21,08 22,77
sesual dengan permintaan 8
Pekerja 1, Mengambil pempek yang ~ Harian 1.0 5,01 5,11
8 telah digoreng 2
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Waktu Siklus Waktu

11)\31 ligi;la o Nama Aktivitas In::ml RF Rata-Rata Normal
(detik) (detik)
2. Mem-packing pempek yang  Harian 1.0 27,90 30,13
telah di goring & cuko 8
3. Mengirimkan via go Harian 1.0 23,07 23,99
send/JNE sesuai dengan 4
alamat pembeli
Pekerja 1, Mengambil pempek yang ~ Harian 1.0 3,68 3,75
9 telah digoreng 2
2. Mem-packing pempek yang  Harian 1.0 43,23 46,67
telah di goring & cuko 8
3. Mengirimkan via go Harian 1.0 24,70 25,67
send/JNE sesuai dengan 4
alamat pembeli
Rata-rata 1,0 24,70 20,16

Berdasarkan Tabel 3.5. diatas dapat diketahui terdapat 5 stasiun kerja dengan jumlah 9 pekerja.
Rata-rata waktu siklus 24,70 detik, rata-rata performance rating nya sebesar 1.04, dan rata-rata waktu
normalnya adalah sebesar 20.16 detik. Fu// Time Equivalent (FTE) perhitungan workload dilakukan
berdasarkan total waktu baku per pekerja per hari serta waktu kerja per hari. Perhitungan
workload pekerja menggunakan data waktu baku dan rating factor per job description pekerja yang
dapat dilihat pada masing masing yakni pada Tabel 6. Berikut contoh perhitungan untuk
mendapatkan nilai FTE pada stasiun kerja Pengadonan-ulenan bahan pempek aktivitas 1: Total
Jam Elemen = Frekuensi Aktivitas x Waktu Normal x Jumlah Hari Ketja/60. Total Hours /
Year = 100 x 2,76 detik x 300 hari /3600 = 23.00 detik. FTE = (Total Jam kerja aktivitas per
tahun) / Waktu jam kerja efektif per tahun. Jumlah hati ketja per tahun = 300 hari. Total jam
ketja aktivitas per tahun = 2.100 jam (sehari 7 jam ketja). FTE = 23.03 / 2100 = 0,01.
Perhitungan nilai FTE setiap stasiun disajikan pada Tabel 3.6.

Tabel 3.6. Nilai Full Time Equivalent (FTE) Per Stasiun Kerja Pekerja

Wakt Total Effective

Pekerja No Nama Aktivitas Intensi kll?et;s u (Hour Working FT
. tas ; Norm s/yea (houts/ye E
al rs) ars)
Pekerja 1.  Mengambil & Harian 100 2,76 23,00 2.100 0,01
1 meracik bahan
baku
2. Mengadon- Harian 100 49,71 414,25 2.100 0,19
mengulen
Pekerja 1.  Mengambil & Harian 100 2,60 21,67 2.100 0,01
2 meracik bahan
baku
2. Mengadon- Harian 100 47,41 395,08 2.100 0,19
mengulen
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Wakt Total Effective
Pekerja No Nama Aktivitas Intensi uer;s (Hour Working FT
tas ; Norm s/yea (hours/ye E
al 1s) ars)
Total Ket: Workload = Underload (FTE =0-0,99) 0,40
Pekerja 1. Mengambil Harian 100 6,01 50,08 2.100 0,02
3 adonan-ulenan
2. Membentuk sesuai  Harian 100 37,56 313,00 2.100 0,15
jenis/type
Pekerja 1.  Mengambil Harian 100 3,75 31,25 2.100 0,01
4 adonan-ulenan
2. Membentuk sesuai  Harian 100 45,48 379,00 2.100 0,18
jenis/type
Pekerja 1.  Mengambil Harian 100 398 33,17 2.100 0,02
5 adonan-ulenan
2. Membentuk sesuai ~ Harian 100 49,22 410,17 2.100 0,20
jenis/type
Total Ket: Workload = Underload (FTE =0-0,99) 0,58
Pekerja 1. Mengambil Harian 100 503 41,92 2.100 0,02
6 pempek yang telah
dibentuk
2. Meracik bahan Harian 100 6,43 5358 2.100 0,03
cuko
3. Merebus pempek Harian 100 13,00 108,33 2.100 0,05
hasil bentukan
4.  Merebus cuko Harian 100 7,33 61,08 2.100 0,03
Total Ket: Workload = Underload (FTE =0-0,99) 0,13
Pekerja 1. Mengambil Harian 100 507 4225 2.100 0,02
7 pempek yang telah
direbus
2. Menggoreng Harian 100 22,77 189,75 2.100 0,09
pempek sesuai
dengan
permintaan
Total Ket: Workload = Underload (FTE =0-0,99) 0,11
Pekerja 1.  Mengambil Harian 100 511 4258 2.100 0,02
8 pempek yang telah
digoreng
2. Mem-packing Harian 100 30,13 251,08 2.100 0,12
pempek yang telah
di goring & cuko
3. Mengirimkan via Harian 100 23,99 199,92 2.100 0,10
go send/JNE
sesuai dengan
alamat pembeli
Pekerja 1.  Mengambil Harian 100 501 41,75 2.100 0,02
9 pempek yang telah
digoreng
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. " Fre- Wakt Total Effect.ive
Pekerja No Nama Aktivitas Intensi kuens (Hour Working FT
. tas ; Norm s/yea (hours/ye E
al 1s) ars)

2. Mem-packing Harian 100 27,90 23250 2.100 0,11
pempek yang telah
di goring & cuko

3. Mengirimkan via Harian 100 23,07 192,25 2.100 0,09
go send/JNE
sesual dengan
alamat pembeli
Total Ket: Workload = Underload (FTE =0-0,99) 0,46

Pada Tabel 3.6. menunjukkan bahwa pekerja pada seluruh stasiun kerja yang dikerjakan oleh
pekerja 1 s.d 9 mendapatkan workload yang kurang atau wnderload, hal ini dikarenakan FTE masih
berada pada kisaran 0-0,99.

Kondisi awalan jumlah pekerja dan kondisi usulan jumlah pekerja di UKM Pempek
Glory disajikan pada Tabel 3.7.

Tabel 3.7. Kondisi Awalan dan Usulan Jumlah Pekerja

Jumlah Stasiun Ketja Nilai FTE Jumlah Nilai FTE
Pekerja Awal Pekerja Usulan
1 Pekerja Pengadonan-ulenan bahan 0,20 Rangkap tugas 0,40 < 0,99
pempek 1 Pekerja
1 Pekerja Pengadonan-ulenan bahan 0,20 (FTE=0,20)
pempek
1 Pekerja Pembentukan jenis/tipe 0,17 Rangkap tugas 0,58 < 0,99
pempek 2 Pekerja
1 Pekerja Pembentukan  jenis/tipe 0,19 FTE=0,19
pempek
1 Pekerja ~ Pembentukan  jenis/tipe 0,22
pempek
1 Pekerja Perebusan bahan cuko & 0.13 Rangkap 0,24 < 0,99
pempek tugas/ flexible
1 Pekerja Penggorengan 0,11 Job
1 Peketja
FTE=0,12
1 Pekerja Packing-pengiriman 0,24 Rangkap tugas 0,46 < 0,99
1 Pekerja Packing-pengiriman 0,22 1 Pekerja
FTE=0,23
Total = 9 5 Pekerja
Pekerja

Pada Tabel 3.7. menjelaskan jumlah pekerja keadan awalan di 5 stasiun sebanyak 9 pekerja dan
setelah dilakukan perhitungan workload pada setiap pekerja di masing — masing stasiun kerja
hasilnya adalah tidak meratanya beban kerja antara stasiun kerja satu dengan stasiun kerja lainya.
Oleh sebab itu dilakukan penggabungan/ merangkap tugas aktivitas antar stasiun kerja untuk
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usulan penyeimbangan berbasiskan Ergo-Workload antar pekerja dengan jumlah pekerja usulan
sebanyak 5 pekerja.

Faktor penyesuaian waktu hasil observasi terhadap seorang pekerja dalam
menyelesaikan suatu pekerjaan dengan waktu yang diperlukan oleh pekerja. Besarnya harga p
(faktor penyesuaian) merupakan hasil perkalian yang diperoleh mencerminkan waktu yang
sewajarnya atau yang normal. Bila pengukur berpendapat bahwa pekerja bekerja di atas normal
(terlalu cepat) maka p > 1; sebaliknya bila pengukur berpendapat bahwa pekerja bekerja di
bawah normal (terlalu lambat) maka p < 1. Seandainya pengukur berpendapat bahwa pekerja
bekerja dengan wajar maka p =1 [7].

Aktivitas produksi UKM Pempek Glory terdiri dari 5 stasiun kerja, yaitu; Stasiun
Pengadonan-ulenan bahan pempek (2 peketja), Stasiun Pembentukan jenis/tipe pempek (3
pekerja), Stasiun Perebusan bahan cuko & pempek (1 pekerja), Stasiun Penggorengan (1
pekerja), dan Stasiun ketja Packing-pengiriman (2 peketja). Total peketja yang dibutuhkan untuk
membuat pempek sebelum krisis pandemi Covid-19 sebanyak 9 pekerja. Perhitungan waktu
siklus, allowance, rating factor, waktu normal dan waktu standar pekerja dalam kondisi wajar dengan
kemampuan rata-rata telah memenuhi kaidah kecukupan dan keseragaman data. Ergo-Workload
dengan menggunakan metode FTE, mengusulkan 5 pekerja untuk bekerja pada 5 stasiun ketja.

Metode perhitungan Ergo-Workload |2] dengan Full Time Eqguivalent (FTE) adalah metode
dimana waktu yang digunakan untuk menyelesaikan berbagai pekerjaan dibandingkan terhadap
waktu kerja efektif yang tersedia. FTE bertujuan menyederhanakan pengukuran kerja dengan
mengubah jam workload ke jumlah orang yang dibutuhkan untuk menyelesaikan pekerjaan
tertentu [1]. Implikasi dari nilai FTE terbagi menjadi 3 jenis yaitu overload, normal, dan underload
[7]. Berdasarkan pedoman analisis beban kerja yang dikeluarkan oleh badan kepegawaian negara
pada tahun 2010, total nilai indeks FTE yang berada di atas nilai 1,28 dianggap overload, berada
diantara nilai 1 sampai dengan 1,28 dianggap normal sedangkan jika nilai indeks FTE berada
diantara nilai O sampai dengan 0,99 dianggap wnderload atau beban kerjanya masih kurang. Untuk
perhitungan workload menggunakan metode FTE seluruh stasiun di UKM Pempek Glory
memiliki workload kategori underlaod yaitu di range O — 0.99.

Fisbone Chart digunakan untuk menganalisis penyebab hal-hal atau faktor-faktor yang
mengakibatkan pola ketja yang tidak teratur dan kelebihan jumlah tenaga kerja sebagai dasar
intervensi Ergo-Workload disajikan pada Gambar 3.1. dan analisisnya pada Tabel 3.8.

Metode Manusia Manajemen
AN AN AN
Belum memilki Kapasitas kerja tidak Beban kerja (workload)
SOP/ metode seimbang dengan di tiap stasiun kerja
standardisasi kerja kapasitas produksi tidak seimbang/ merata Jumlah Tenaga
AYY AW ANY Kerja berlebih
A A A (Ergo-Workload

Covid-19 berdampak
pada penurunan
penjualan pempek

Belum menggunakan
mesin yang berbasis
energi non manusia

Lingkungan kerja fisik
(suhu ruang, cahaya,
kelembaban) tidak

belum optimal)

ergonomis

7
- Pengaruh rekan Kkerja
yang tidak disiplin
- Stasiun kerja tidak

ergonomis

7
Lingkungan

Gambar 3.1. Fishborne Chart Ergo-Workload Pekerja Pembuatan Pempek di UKM Glory

Pemasaran Mesin
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Tabel 3.8. Analisis Fishborne Chart Ergo-Workload Pekerja di UKM Glory

No. Faktor Sebab Akibat Solusi

1.

Manajemen Beban kerja Ada pekerja di stasiun  Penerapan Ergo-Workload
(workload) di setiap  tertentu bekerja tidak  dengan metode FTE
stasiun kerja tidak ~ normal, yaitu overload  untuk menyeimbangkan

seimbang/ merata  dan wnderload beban pekerja antar
stasiun kerja
2. Manusia Kapasitas kerja Ada kelebihan Pengurangan jumlah
tidak seimbang kapasitas tenaga ketja yang sesuai
dengan kapasitas produksi/jumlah dengan penjualan
produksi produk
3. Metode Belum memilki Ada pekerja di stasiun  Penerapan Ergo-Workload
SOP/ metode tertentu bekerja tidak  dengan metode FTE
standardisasi kerja  normal, yaitu overload ~ untuk menyeimbangkan
dan #nderload beban pekerja antar
stasiun kerja
4. Lingkungan - Pengaruh rekan  Peketja yang disiplin =~ Mendesain aturan
ketja yang tidak ~ mengikuti rekan ketja  standar pekerja dan
disiplin yang tidak disiplin redesain stasiun kerja
- Stasiun ketja dan stasiun kerja yang yang lebih ergonomis
tidak ergonomis  tidak ergonomis
5. Mesin Belum Ada pekerja di stasiun  Penggunaan mesin
menggunakan tertentu bekerja tidak  berbasis energi non
mesin yang normal, yaitu overload ~ manusia untuk pekerja di
berbasis energi dan underload stasiun yang overload
non manusia
6. Pemasaran  Covid-19 Jumlah penjualan Jumlah produksi
berdampak pada menurun disesuaikan dengan
penurunan penjualan/ permintaan
penjualan pempek pasar

Ergo-Workload keseimbangan workload semua pekerja usulan di seluruh stasiun kerja dan hasil
keseimbanganya adalah 54,19 % yang didapat dari hasil perhitungan total nilai FTE /
(FTEnormal * jumlah peketja ) = 1,68 / ( 0,62*5) = 54,19 %. Berdasarkan hasil perhitungan,
dapat diketahui bahwa adanya peningkatan nilai kesembangan FTE sebelum dan setelah usulan.
Diketahui bahwa nilai FTE sebelum usulan adalah sebesar 11,11 %, dan setelah usulan
meningkat menjadi 54,19 %. Ini berarti bahwa ada pengingkatan nilai keseimbangan FTE
sebesar 43,08 %o.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan penelitian Ergo-Workload karyawan UKM Pempek Glory berbasis metode

FTE yang telah dilakukan, dapat disimpulkan sebagai berikut:

a.

Workload yang diterima oleh masing — masing pekerja tiap stasiun kerja termasuk dalam
kategori underload karena masih dalam rentang 0 — 0,99. Stasiun kerja Pengadonan-ulenan
bahan pempek awal terdapat 2 pekerja dengan FTE total 0,40 diseimbangkan dengan
merangkapkan tugas pekerja menjadi 1 pekerja dengan FTE 0,20. Stasiun ketja
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Pembentukan jenis/type awal terdapat 3 pekerja dengan FTE total 0,58 diseimbangkan
dengan merangkapkan tugas pekerja menjadi 2 pekerja dengan FTE 0,29. Stasiun kerja
Perebuasn bahan cuko dan pempek awal terdapat 1 pekerja dengan FTE total 0,13
diseimbangkan dengan merangkapkan tugas peketja stasiun kerja penggorengan menjadi 1
pekerja dengan FTE 0,12. Stasiun kerja Packging-pengiriman awal terdapat 2 pekerja
dengan FTE total 0,46 diseimbangkan dengan merangkapkan tugas pekerja menjadi 1
pekerja dengan FTE 0,23.

b. Berdasarkan hasil perhitungan FTE diketahui bahwa work/oad dari ke 9 pekerja yang bekerja
di 5 stasiun kerja masih belum seimbang meski semunya berada pada kategori underload.
Pendekatan Ergo-Workload mampu menyeimbangkan workload pekerja dengan melakukan
perbaikan perancangan ulang sistem kerja yang ergonomis dengan menyeimbangkan
workload peketja: membagi workload pekerja yang berlebih kepada pekerja lain yang memiliki
workload lebih ringan. Hasilnya diperoleh bahwa total workload mampu dikerjakan dengan 5
pekerja. Nilai keseimbangan workload pekerja meningkat dari sebelumnya 11,11 % menjadi

43,08 %o.

6.2 Saran

Saran yang direkomendasikan untuk penelitian selanjutnya adalah: Penelitian-penelitian
berbasiskan Ergonomi Total (ET) yang mensinergikan data waktu baku dan beban kerja fisik
maupun psikis (Ergo-Workload) pekerja untuk merencanakan target produksi, jumlah kebutuhan
tenaga kerja dan operational cost sehingga dapat meningkatkan kualitas hidup pekerja dan
meningkatkan produktivitas UKM.
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