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ABSTRACT

The Full Time Equivalent method is used to complete various jobs against the effective working time available.
To get the FTE value of a work process must use Work load Analysis calculations using the equations of total
activity time, allowance, and total available time. From research, it is known that overload workloads exist on
fine boring workstations. The total number of FTE values on fine boring workstations is 1.38. Underload
workloads are Clean Spatter 1 &; 2 stations and QC Inspection. At Clean Spatter stations 1 &; 2, the workload
result for operator 4 is 0.46 and operator 5 the workload result is 0.48. For QC Inspection workstations, the
workload result obtained is 0.89. From the results of workload equalization, the result is obtained that the total
workload can be done with 6 operators. The workload balance value increased from the previous 76% to 88% or
an increase of 12%
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ABSTRAK

Metode Full Time Equivalent digunakan untuk menyelesaikan berbagai pekerjaan terhadap waktu kerja efektif
yang tersedia. Untuk mendapatkan nilai FTE dari suatu proses kerja harus menggunakan perhitungan Work load
Analysis dengan menggunakan persamaan total waktu aktivitas, Allowance, dan total waktu tersedia. Dari
penelitian diketahui beban kerja overload ada pada stasiun kerja fine boring. Jumlah total nilai FTE pada stasiun
kerja fine boring adalah sebesar 1,38. Beban kerja Underload ada stasiun Clean Spatter 1 & 2 dan QC Inspection.
Pada stasiun Clean Spatter 1 & 2 hasil beban kerjanya untuk operator 4 sebesar 0,46 dan operator 5 hasil beban
kerjanya adalah 0,48. Untuk stasiun kerja QC Inspection, hasil beban kerja yang didapat adalah 0,89. Dari hasil
pemerataan beban kerja, Hasilnya diperoleh bahwa total beban kerja mampu dikerjakan dengan 6 operator. Nilai
keseimbangan beban kerja meningkat dari sebelumnya 76% menjadi 88% atau mengalami peningkatan sebesar
12%.

Kata Kunci: Full Time Equivalent, Work Load Analysis, Allowance, Proses produksi, Waktu siklus

1. PENDAHULUAN

Perencanaan sumber daya manusia merupakan hal yang penting dalam mengembangkan strategi
dan kinerja perusahaan. Kemampuan sumber daya manusia dalam menyelesaikan pekerjaannya dapat
terlihat dari hasil pekerjaannya tersebut. Adanya sumber daya manusia berkualitas dengan kuantitas
yang tepat tersebut, sangat diperlukan di setiap perusahaan untuk mengembangkan tenaga kerja di
perusahaan. Jumlah karyawan yang tepat dapat diketahui melalui analisis beban kerja dan kebutuhan
tenaga kerja. Perencanaan tenaga kerja secara kualitatif dan kuantitatif berhubungan erat dengan
deskripsi dan spesifikasi kerja dari setiap fungsi beserta beban kerjanya masing- masing. Perencanaan
secara kualitatif mancakup latihan dan pengembangan tenaga kerja sesuai dengan spesifikasi
danlingkungan kerjanya. Sedangkan perencanaan secara kuantitatif berupa penaksiran jumlah tenaga
kerja yang dibutuhkan melalui konversi jumlah order beban kerja. Perencanaan dan pengelolaan sumber
daya manusia dapat dilakukan melalui analisis beban kerja.
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Suatu pekerjaan akan dikatakan selesai secara efisien apabila waktu penyelesaianya berlangsung
paling singkat. Ukuran sukses dari suatu sistem produksi dalam industri biasanya dinyatakan dalam
bentuk besarnya produktivitas atau besarnya output dan input yang dihasilkan. Dalam hal ini ukuran
tenaga kerja manusia merupakan faktor utama yang menentukan usaha peningkatan produktivitas
industri. Dalam pengukuran produktivitas biasanya selalu dihubungkan dengan keluaran secara fisik,
yaitu produk akhir yang dihasilkan. Kesesuaian beban kerja yang diatur oleh perusahaan terhadap
kondisi pekerja perlu diperhatikan. Beban kerja yang berlebih dapat menimbulkan suasana kerja yang
kurang nyaman bagi pekerja karena dapat memicu timbulnya stres kerja yang lebih cepat. Sebaliknya
kekurangan beban kerja dapat menimbulkan kerugian bagi perusahaan. Oleh karena itu, beban kerja
yang optimal akan memberikan dampak positif bagi perusahaan akibat dari efisienya jumlah karyawan
yang bekerja dan keuntungan perusahaan akan meningkat.

Pada penelitian ini lingkup yang dipilih ialah pada industri metal manufacturing, salah satu jenis
industri yang termasuk memilik beban kerja tinggi. PT Roda Prima Lancar merupakan industri metal
yang cukup besar di kota Tangerang yang terletak di Komplek Industri Kalisabik Jalan Gatot Subroto
NKM. 4, RT.002/RW.003, Jatiuwung, Kec. Cibodas, Kota Tangerang, Banten 15138. Adapun customer
dari perusahaan ini mencakup produsen otomotif kendaraan baik roda dua maupun roda empat seperti
PT. Astra Honda Motor, PT. Kawasaki Motor Indonesia dan PT. Hino Indonesia. Produk yang
dihasilkan antara lain main frame, link engine hanger, seat support, arm mirror, sprocket gear, dan
komponen- komponen internal mesin kendaraan bermotor. Diantara semua produk yang dihasilkan, tipe
link engine hanger merupakan part kendaraan bermotor untuk tipe motor bertransmisi automatic.

Masalah yang terjadi di PT. Roda Prima Lancar selama pengamatan pada bulan Juni 2023 adalah
belum optimalnya beban kerja di beberapa posisi pada produksi link engine hanger dimana merupakan
produk tipe baru. Diketahui siklus waktu kerja yang tidak seimbang antar stasiun kerja, dan belum
adanya pemantauan langsung oleh pihak manajemen terkait pengoptimalan beban kerja. Sehingga
berdampak adanya waktu idle bagi stasiun kerja lain dan peneliti melihat banyak kegiatan dari operator
yang menghabiskan waktu. Dimana operator banyak melakukan kegiatan diluar dari stasiun kerja
mereka sendiri untuk membantu proses produksi operator di stasiun kerja lainya yang kesulitan
menyelesaikan pekerjaanya. Bahkan seringkali menyebabkan tidak tercapainya planning produksi
akibat salah satu stasiun kerja tidak mempunyai cukup waktu untuk memberi output kepada proses
selanjutnya. Hal tersebut dapat diketahui dari total waktu siklus kerja setiap stasiun kerja yang totalnya
berbeda-beda. Berdasarkan permasalahan di beberapa stasiun kerja tersebut, diperlukan pemerataan
beban kerja dan usulan perbaikan pada masing masing stasiun kerja untuk menghasilkan hasil produksi
yang optimal. Berikut adalah total waktu siklus kerja pada setiap stasiun kerja:

Tabel 1. Total Waktu Siklus Pekerja

Operator Total Waktu S_iklus
(dalam menit)
Operator 1 283
(Assy Welding Robot 1) '
Operator 2 279
(Assy Welding Robot 2) '
Operator 3 (Fine Boring) 3.05
Operator 4
(Clean Spatter 1) 2.13
Operator 5
(Clean Spatter 2) 2.21
Operator 6 (QC Inspection) 1.96
Operator 7 (D_imension 242
Inspection) '
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2. METODOLOGI

Data yang diperoleh yaitu dengan melakukan pengamatan langsung dilapangan meliputi data
pengukuran langsung pada divisi produksi di departermen Welding 1 sesuai dengan jam kerja yang
diterapkan didalam perusahaan yaitu 8 jam kerja.

Data sekunder adalah data tambahan yang relevan dengan penelitian ini. Datanya diperoleh dari
pustaka serta literature yang mendukung topik penelitian ini seperti buku-buku yang memuat teori-teori,
jurnal, skripsi, ataupun hasil pencarian data yang dilakukan melalui browsing internet serta beberapa
data yang diperoleh dari PT. Roda Prima Lancar.

Metodologi Penelitian
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Gambar 1. Flow chart langkah-langkah penelitian

Analisis Data
Setelah mengumpulkan literatur yang relevan, penulis akan melakukan analisis data dengan

langkah-langkah berikut:

a. Pengumpulan data operator
Pengumpulan data siklus
Tes kecukupan data
Tes keseragaman data
Menghitung waktu normal berdasarkan penyesuaian
Menghitung nilai full time equivalent dan rekomendasi
Membuat diagram fishbone
Analisis hasil usaha pengembangan SDM
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN
Berikut merupakan waktu siklus produksi pada proses pembuatan link engine hanger:

Tabel 2. Waktu siklus produksi
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Sumber : Data diolah (2023)
Nilai performance rating dinilai sesuai dengan pengamatan langsung yang dilakukan peneliti

terhadap kinerja tiap-tiap operator pada setiap elemen kegiatan. Berikut merupakan nilai
performance rating pada proses pembuatan link engine hanger:
Tabel 3. Nilai performance rating

Operator Ne. Pekerjaan Usah. disi kerj. i RF |RF+1
Opacator 1 _|dan stopper ke Jig proses 1 dan menckan tombol start Harlan 0,00 0,05 -0,07 0,01 -0,01/0,99)
Miemasang material pipa dan Bracket A ke i proses 2, mengamati proses weiding dan
(Assy WeldingRobot 1) | 2 ol B i fadht ba rok untuk kv proves seanjute Harian -0,05 0,05 -0,07 0,01 +0,06|0,94
Miengambil bahan setengah jadi Gan memasang ke JIg proses 3 dan
- . 1 [Memasang bracket 8 dan stay AB ke barang setengah jadi pada Harian 0,05 0,05 -0,07 001 |-0,06/0,94
- e Rt i proses 3 dan menekan tombol start
Y . ) Memasang barang darl Jig proses 3 ke jIg proses 4, mengamat proses welding dan on S 005 e oot |-0oslose
Mengambil barang jadi dari jig proses untuk ditaruh pada pallet o) g v g g i b
Micngambil barang di pallet dari operator ossy welding dengan troll -
s 1 [dan menaruh barang di dudukan jig mesin boring Hestan 000 0.00 0,02 000 002|102
".:aw“‘] 2 |Molakukan proses pemboringan Harian 0,00 0,00 0,02 0,01 0,03 1,03
melakukan pengukuran diameter boring dengan jangka s0rong
3 | dan Menaruh barang ke pallet untuk proses sdlanjutnya e 003 0.00 0.02 o0 0.061.06
Wiengambl barang dar fine boring dan meletakkan pad T tter
Operator 4 A rspvmadinaemindeneogy ARRmSh ey waan | 000 |002| o002 000 [004]1,04
ct tter 1
(lean 39307 1] |72 | memberikan marking penanda shift dan menaruh produk ke mejs OC Waian | 000|000 | 002 000 | 002[1.02
Mengambil pallet barang dari fine boring dan meletakkan pada meja clean spater
Operator S 1 | it s e oy wran [ 000 |002| o002 000 |00(108
ct tter 2
(leanspaner2) [ [memberikan marking penanda shift dan menarch produk ke mela G Warian 000 |00 o0 000 |0,02[1.02
Dominis 1 v kondisi produk Harian 003 0,02 0,02 0.03 0.10]1.10|
{0 2 [Memastikan hasil pengelasan sesual limit somple Harian 0,03 0,02 0,02 003 [010[110]
3 |melakukan pemberian marking OK QC dan menaruh barang ke meja Dimension Inspection Harlan 0,00 0,00 0,02 0,00 0,02]1.02
1 barang ke Jig Inspection dan pin collar ke produk Marian 0,03 0,00 0,02 0,01 0,06 1,06}
Dimension Inspection | 2 | Mengecek dimensi jarak antar 2 collar boring Harian 0,03 0,00 0,02 0,00 0,05 11,05
3 |Memberi label fot id barang, menaruh barang ke rak troli untuk dikifim Harian 0,00 0,00 0,02 000 |002[102

Sumber : Data diolah (2023)
Perhitungan waktu normal ini menggunakan data waktu siklus per Job Description operator yang

didapatkan dengan melibatkan nilai performance rating per operator. Mendapatkan waktu normal
adalah dengan mengalikan waktu siklus dengan Rating Faktor.
Waktu Normal = Waktu Siklus x Rating Faktor Waktu

Baku = NT + (1+Allowance)
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Tabel 4. Rating faktor tiap proses pekerjaan

Operator Pekerjaan Intensitas | RF | Waktu normal | Waktu baku

~|&

dan stopper ke jig proses 1 dan menckan tombol start Harian |0,99] 138 175
Memasang material pipa dan bracket Ake jig proses 2, mengamati proses welding dan

Menaruh barang setengah jadi ke rak untuk ke proses selanjutnya Harian 0,94 135 12
Mengambil bahan setengah jadi dan memasang ke jig proses 3 dan
Memasang bracket B dan stay AB ke barang setengah jadi pada Harian |0,94 157 2,00
Jig proses 3 dan menekan tombol start

Memasang barang dari Jig proses 3 ke jig proses 4, mengamati proses welding dan

Operator 1
(Assy Welding Robot 1) | 2

Operator 2
{Assy Welding Robot 2)

2 | Mengambil barang jadi dari jig proses untuk ditaruh pada pallet taran |94 09 15
Mengambil barang di pallet dari operator assy welding dengan troll
5 5 1 | dan menaruh barang di dudukan jig mesin boring Harian 11,02 135 166
ator
(ﬁ::'kn“) | 2 |Melakukan proses pemboringan Harlan |1,03. 0,93 115
‘melakukan pengukuran diameter boring dengan jangka sorong
3 | dan Menaruh barang ke pallet untuk proses selanjutnya Hedaa |106] Q&7 307
Mengambi barang dari fine boring dan meletakkan pada meja clean spatter
(U°°"s:°‘;: . ! | dan melakukan pembersihan spatter todan 11OH A e
ean
2 | memberikan marking penanda shift dan menaruh produk ke meja QC Harian 1102 093 108
pallet barang dari fine boring dan meletakkan pada meja clean spatter
Operatos 3 1 |dan melakukan pembersihan spatter Harian |1,04 137 161
Clean Spatter 2)
( 2 | memberikan marking penanda shift dan menaruh produk ke meja QC Harian |1,02 091 107
Criis 1 |Mengengecek kondisi permukaan produk Harian |1,10 0,50 0,62
perator 1
16c Csicion 2 | Memastikan hasil pengelasan sesual fimit sample Harian |1,10) 1,08 134
3 [melakukan pemberian marking OK QC dan menaruh barang ke meja Dimension Inspection Harian |1,02 0,53 0,66
1 |Memasukkan barang ke Jig laspection dan Memasukkan pin dimension collar ke produk Harian |1,06 137 1,62
Dimension Inspection | 2 |Mengecek dimensi jarak antar 2 collar boring Harlan |1,05 0,53 0,62
3 |Memberi fobel lot id barang, menaruh barang ke rak troli untuk dikirim Harian |1,02 064 0,75

Sumber : Data diolah (2023)

Perhitungan beban kerja dilakukan berdasarkan total waktu baku per operator per hari serta
waktu kerja per hari. Perhitungan beban kerja pekerja menggunakan data waktu baku dan rating faktor
per job description operator yang dapat dilihat pada masing-masing tabel berikut ini:

Tabel 5. Nilai FTE stasiun kerja operator Assy welding robot 1

Waktu Total Efective
Operator | No. Pekenaan Intensitas | Frekuensi [ baku r working FIE | FIE
(Meniy | QamiAbum) |y vear

Harian 176 1,70 119944 1880 0.62

09‘1"‘“" start
(Assy Memasang material 127
Welding Pipa don bracket A
Robot 1) ke jig proses 2,
mengamati  proses
welding dan | Hanan 176 1.76 118501 1880 0.64
Menaruh  barang
setengah jadi ke rak
untuk ke proses
selanjutnya
Sumber : Data diolah (2023}

Tabel 6. Nilai FTE stasiun kerja operator Assy welding robot 2

Waktu Efective
Pekerjaan Intensitas | Frekuens baku Total working | FTE | FTE
Operator | Ho (Menif) | (jamftaba) | houriyear
Mengambil bahan
setengahjadi dan
memasangke jig
prosess dan
1 Memasmngbracket B
danstayAB ke
barangsstengnhjad
Orperator pada
2 jigproees3 dan
oy J o st 127
Welding Mem amngbarangdan
RobotZ) Tig proses3 ke jig
prosesd, mengamali
prosegwelding dan -
2 Mengambil barang Harian 176 133 260,72 1220 0,49
jadidanjigprosss
untuk ditanshpada
pallet

Sumber : Data diolah (2023)

Hanan 176 212 1366,06 1380 078

Tabel 7. Nilai FTE stasiun kerja operator Fine boring

Pengukuran Beban Kerja Dan Penentuan Jumlah Tenaga Kerja Menggunakan Metode Full Time Equivalent
Pada Proses Produksi Link Engine Hanger
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Waktu Total Efective
Operstor | No, Pekerjaan Intenstas | Frekuena baku (jam wotking FTE | FTE
(Menty P | hourfyeas

Mengambil barangds
pallet dari operator
aszy weldingdengan
troki Harian 176 1,63 113299 1280 0,60
dan menaruhbarang
di dudukanjigm esin
Operator boring

3 7 | Melakukanproses
(Fine pem boringan
Beting) melakukan
pengukurandiameter
boringdenganjangks
3 | sorong Haran 176 1,01 71541 1880 0,37
danMenaruhbarang
ke palletuntuk proses

selanjutes
Sumber : Data diolah (2023)

Tabel 8. Nilai FTE stasiun kerja operator Clean spatter 1

Harian 176 1,12 203,45 1280 041 | 138

Waktu Total Efective
Operator | Ho Pekerjaan Intensitas | Frekuensi | baku b working | FTE | FTE
(Menif) @ hous/pear
Mengambibarang
danfine boringdan
Oprstor | | | measigee | Hen |88 [ 148 | w032 | 1s0 |0
4 danm elakukan
(Clean pembersihanspatter 047
SF;;I” 1 et benikan m atking
penanda shiftdan .
2 m enarh produk ke Harian a8 1,10 37842 1880 0,20
mejaQC

Sumber: Data diolah (2023)

Tabel 9. Nilai FTE stasiun kerja operator Clean spatter 2

Waktu Total Efective
Operator | No. Pekenaan Intenstas | Frekuens | baku p working FTE | FTE
(Menf) Gam/atun) ‘houtiyear

Mengambil
palletbarang
dani fine bonng
danm eletalhan
1 padamejaclesn Harian 28 1,54 432,30 1320 0,28

spatter
Dpe;nm danm elakadan

pembersihan 048

(Clean

spatier
Spatterd) ot exm berikan
marking
1 |fomnde | Hen [ s | o5 | sz | om0 foss
produk ke meja
Qc

Sumber : Data diolah (2023)

Tabel 10. Nilai FTE stasiun kerja operator QC inspection

Waktu Total
Operator | No. Pekerjaan Intensitas | Frekuens baku

ety (jam ftahur)

Efective
working FTE | FTE
hourfyear

Mengengecek
kondis
permukam
produk
hlem astkanhasil
Operator6 2 p.m.gehsansem Harian 176 1,22 333,64 1880 0,45
@Qc Timit sample 089
. oy
pemberian
markingOK QC
3 danm enanah Harian 176 0,64 408,34 12280 0,24
barangkemeja
Dim ension
Inspection

Sumber : Data diolah (2023)

Harian 176 0,56 398,51 1880 0,21

Tabel 11. Nilai FTE stasiun kerja Dimension inspection

Efective
working FTE | FTE
hourfyear

Waktu Total

Operator | No. Pekerjaan Intenstas | Frekuens baku | Gamftah)

Ilem asuldan barang
ke Jig nspectiondan
1 Ilem a suldian pin Hasian 176 1,52 110795 1380 0,59
dim ension collarke
produk

Operator 7 Mengecek dim ena
(Dimension | 2 jarak antar2 collar Harian 176 0,59 438,15 1220 0,23 | 108
Inspection) boting

Memberilabel lotid
barang menand

3 barang Hanan 176 0,74 531,83 1380 0,28
ke rak troli untuk

Sumber : Data diolah (2023)
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Diagram Fishbone berfungsi untuk mengetahui penyebab bahwa tenaga kerja berlebih dan hasil
produksi tidak optimal. Dikarenakan hasil beban kerja 2 operator dari 7 operator adalah underload atau
tergolong dalam beban kerja yang sangat rendah serta operator 3 fine boring yang tergolong overload
sehingga terkadang hasil produksi tidak optimal. Berikut ini penyebab operator 3 fine boring yang
tergolong overload:

PENGUKURAN METODE

LINGKUNGAN MANAJEMEN MESIN

Gambar 2: Fishbone diagram

Pada usulan pemerataan beban kerja, dilakukan pengurangan beban kerja pada stasiun kerja fine
boring. Jumlah elemen pekerjaan yang semula berjumlah 3 proses pekerjaan dikurangi menjadi 2 proses
pekerjaan sehingga nilai FTE optimal yaitu 1,03. Berikut merupakan hasil usulan pemerataan stasiun
fine boring:

Tabel 12. Usulan pemerataan beban kerja stasiun kerja fine boring

Efective

Operator | Ho. Pekeraan Intersites | Freluensi | Waktabalka working FTE | FIE
henrivesr

Mengambilb arang
dipalletdari
operator asgy
1 | welding dengan toli | Harian 176 1,63 1880 0,60
Opersbr dan menamh baang
3 di dudukan jig mesin Lol
(Fine boring '
Boring)

2 ﬂﬁ";j&f‘;““ Harian 176 1,12 1830 | 0,41

Sumber : Data diolah (2023)

Pada stasiun kerja clean spatter, jumlah karyawan dikurangi dari semula berjumlah 2 orang
operator menjadi 1 orang operator dikarenakan beban kerja yang underload. Operator clean spatter agar
beban kerjanya semakin optimal, di lakukan perubahan proses kerja dengan mengerjakan sebagian dari
elemen pekerjaan yang ada pada stasiun kerja sebelumnya sehingga nilai FTE stasiun kerja clean spatter
mendapat nilai FTE normal.

Tabel 13. Usulan pemerataan beban kerja stasiun kerja clean spatter

Wakt Efective

Operator | Ho. Pekerjaan Intens it Frekuensi baka h\a‘;ﬁﬂ;ixlg FIE FIE
viyear

melakukan
pengakuran
diameterboning
dengan jangka
1 sorong Harian 176 1,01 1380 0,37
dan Menarah
Op e;abrr barang ke pallet
(Clean untak pses 0,94
Spater) ;\;mib
g
dan finebonngdan
5 meletakkanpada
mejaclean s patter
dan melakukan
pembersthan spatter

Sumber : Data diolah {2023)
Pada stasiun kerja QC Dimension, pemerataan kerja dilakukan dengan menambah beban kerja
dengan mengerjakan pemberian marking penanda shift yang ada pada tahap elemen pekerjaan pada

Harian 176 1,54 1380 0,57

Pengukuran Beban Kerja Dan Penentuan Jumlah Tenaga Kerja Menggunakan Metode Full Time Equivalent
Pada Proses Produksi Link Engine Hanger
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proses sebelumnya yaitu clean spatter. Sehingga nilai FTE optimal yaitu 1,27. Berikut merupakan hasil

usulan perbaikan stasiun kerja QC Dimension :

Tabel 14. Usulan pemerataan beban kerja stasiun kerja QC dimension

Operator

Ho.

Pekerjaan

Intensitas

Wakba

Freluensi bal

Efective

working
hourlyear

FIE

O tor5

memb enkan
marking peranda
shiftdan menauh
produk ke mejaQC

Harian

176 1,05

1880

Mengengecek
kondisi pemmakaan
produk

Harian

176

1880

0,21

(Qc
Ins pection)

Memas tikan hasi

engelas ansesua
gt sangple

Harian

176

1880

0,45

melaloukan
pembenanmaking
OK QCdan
menarhbaang ke
meja Dimension
Inspection

Harian

176 0,64

1880

0,24

1,27

Sumber : Data diolah (2023)

Nilai FTE

Tabel 15. Nilai FTE seluruh stasiun kerja

Operator 1]:3.111%1 NFogal Eeseimbangan

1 1,27 1,28
2 1,27 1,28
3 1,38 1,28
4 0,46 1,28 76%
5 0,48 1,28
6 0,89 1,28
7 1,05 1,28

Total

FTE 6,80

Sumber : Data diolah {2023)

Grafik Keseimbangan Awal

1,50 1,27
1,00
0,50
0,00
1

I \ilai FTE

1,27

1,38
105
aeocy
046 0,48 I I
3 4 S 6 7
Operator

= FTE Morrmal

Gambar 3: Grafik keseimbangan beban kerja awal

Tabel 16. Nilai FTE usulan seluruh stasiun kerja
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Operator | Nilat FTE Keseimbangan
FTE Normal
1 1,27 1,28
2 1,27 1,28
3 1,01 1,28
4 094 | 128 88%
5 1,27 1,28
6 1,05 1,28
Total 6,79
FTE

Sumber : Data diolah (2023)

Grafik keseimbangan usulan

150 —322 1,27

L7
1,01 ugg ]S
1,00
I:IJEII:I I I I
0,00
1 2 3 4 S 6

Operator

Nilai FTE

M [\ilai FTE == FTE Normal

Gambar 4: Grafik keseimbangan beban kerja usulan

Berdasarkan hasil perhitungan, dapat diketahui bahwa adanya peningkatan nilai kesembangan FTE
sebelum dan setelah usulan. Diketahui bahwa nilai FTE sebelum usulan adalah sebesar 76%, dan setelah
usulan meningkat menjadi 88%. Ini berarti bahwa ada pengingkatan nilai keseimbangan FTE sebesar

12%.

Hal ini berdampak terhadap beban kerja karyawan yang tadinya berlebih bisa menjadi fit atau

seimbang

4. KESIMPULAN DAN SARAN
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pada line produksi link engine hanger departemen
Welding 1 di PT Roda Prima Lancar, dapat disimpulkan bahwa:

1.

Pengukuran jumlah tenaga kerja yang optimal berdasarkan beban kerja menggunakan Full Time
Equivalent (FTE) merupakan pengukuran dimana waktu yang digunakan untuk menyelesaikan
berbagai pekerjaan dibandingkan terhadap waktu kerja efektif yang tersedia. 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 underload atau beban kerjanya masih kurang.

Penyebab belum optimalnya beban kerja pada produksi link engine hanger yaitu adanya proses
stasiun kerja yang mengalami overload dan beberapa stasiun kerja yang ternyata beban kerjanya
underload. Faktor penyebab tingginya nilai beban kerja sehingga membuat waktu siklus menjadi
lama.

Jumlah tenaga kerja yang optimal berdasarkan hasil pengukuran beban kerja menggunakan
metode FTE (Full Time Equivalent) sebanyak 6 operator. Nilai keseimbangan beban kerja
meningkat dari sebelumnya 76% menjadi 88% atau mengalami peningkatan sebesar 12%
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