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ABSTRACT

This paper describes the ergonomic application and the determination of stan-
dardized working systems hard competency at PT Atak Otomotif Indometal by using Be-
havioural Event Interview (BEI) methods and on the spot direct observation. The standard
is made as the reference in determining employee minimum performance. By using
standardized hard competency already made and weighted using Expert Choice 9.0
Software, furthermore it has to be evaluated towards employee competency to recognize
the gap between the standardized and the real competency. Final results show that the
average employee comptency is still below at value 2.8 out of 5 based on Panggabean
and Walter scale which means their competency tends to fulfill the employer expectation
but it needs to be improved. Besides it has approved theory of Nurmianto and Terbit (20-
02) who have found that competence is influenced by four factors i.e training, education,
working experience, skills which finally conclude that skills is the most influencing factor
among other factors towards competency.

Keywords: Applied Ergonomic, Standarized Hard Competency, Expert Choice,
Competence Evaluation

INTISARI

Makalah ini membahas tentang penerapan ergonomi dan penentuan standar
hard competency pada sistem kerja di PT. Atak Otomotif Indometal dengan mengguna-
kan metode Behavioural Event Interview (BEI) dan observasi langsung di lapangan.
Standar tersebut dibuat untuk dijadikan acuan dalam penentuan performansi minimal
yang harus dapat dilakukan oleh karyawan. Dengan menggunakan standar hard compe-
tency yang telah dibuat dan dibobotkan dengan Software Expert Choice 9.0, kemudian
dilakukan evaluasi terhadap kompetensi karyawan pada saat itu untuk mengetahui ke-
senjangan kompetensi antara kondisi sebenarnya dengan standar yang telah dibuat.
Hasil evaluasi menunjukkan bahwa kompetensi rata-rata karyawan masih berada pada
nilai 2,8 dari nilai 5 berdasarkan tabel skala Panggabean dan Walter, yang artinya kom-
petensi karyawan cenderung memenuhi harapan namun masih perlu ditingkatkan. Selain
itu untuk membuktikan teori dari Nurmianto dan Terbit (2002) bahwa kompetensi dipe-
ngaruhi oleh 4 hal yaitu pelatihan, pendidikan, pengalaman kerja dan keahlian maka
dilakukan uji statistik terhadap data yang diperoleh. Hasil uji statistik dengan Software
SPSS 10.0 membuktikan bahwa faktor yang paling berpengaruh adalah keahlian dari
karyawan, sedangkan faktor lainnya kurang berpengaruh secara signifikan terhadap
kompetensi karyawan.

Kata kunci : Aplikasi Ergonomi, Standar Hard Competency, Expert Choice, Evaluasi

Kompetensi
PENDAHULUAN mungkin. Pendekatan dengan memakai
Ergonomi (Nurmianto, 2004) ber- data yang tersedia pada perancangan
tujuan efektifitas kerja yang dihasilkan sistem yang ada. Data-data ini dapat be-
oleh sistem manusia mesin meningkat, rupa kemampuan, keterbatasan dan
sambil tetap mempertahankan unsur ke- kompetensi yang dimiliki manusia. Hal
nyamanan dan kesehatan kerja sebaik penting yaitu, fitting the task/job the man.
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Hal ini dapat diartikan bahwa dalam me-
lakukan pekerjaan haruslah disesuaikan
agar selalu berada pada jangkauan ke-
mampuan serta keterbatasan manusia.
Dalam hal ini akan banyak memberikan
keuntungan dalam proses pemilihan pe-
kerja untuk suatu pekerjaan tertentu.

Banyak metode dikembangkan
untuk meningkatkan kualitas sumber da-
ya manusia dan salah satunya adalah
pola pengembangan berdasarkan kom-
petensi. Sistem pengembangan SDM ini
pertama kali dikembangkan oleh David
Mc Clelland tahun 1973 (Dessler, 1998;
Soetjipto, 2002), dan Kleiner (2006). Se-
lanjutnya oleh Nurmianto dan Wijaya (20-
03) yang telah mengevaluasi jabatan dan
Perancangan Sistem Penilaian Kinerja
Karyawan (SPKK) serta Perancangan
Sistem Insentif Berbasis Kompetensi di
Divisi Terminal Nilam dan Berlian PT
PELINDO Il Cabang Surabaya. Walau
demikian sistem ini belum banyak dikenal
dan digunakan oleh organisasi-organisa-
si yang ada di Indonesia. Metode ini se-
dang dikembangkan menjadi suatu meto-
de pengembangan sumber daya manu-
sia dengan mengintegrasikan bidang
strategi, manajemen umum, organisasi e-
konomi dan manajemen sumber daya
manusia.

Kompetensi menunjukkan tingkat
keahlian, sikap dan pengetahuan sese-
orang terhadap task atau pekerjaan yang
menjadi tanggung jawabnya. Aplikasi er-
gonomi dalam aspek kompetensi adalah
bagaimana ergonomi berperan pada ke-
mudahan dicapainya kompetensi (Brid-
ger, 2003). Berdasarkan sifatnya kompe-
tensi dapat dibagi menjadi dua, yaitu soft
competency dan hard competency. Pe-
ngembangan SDM berbasis soft compe-
tency lebih diarahkan pada soft skill dari
manusia itu sendiri, dimana biasanya hal
ini lebih banyak digunakan pada level
manajerial. Sedangkan hard competency
lebih mengacu pada kemampuan teknis
seseorang untuk melakukan pekerjaan-
nya, dimana kompetensi ini lebih banyak
dimanfaatkan pada level operasional.

Hard competency menunjukkan
tingkat ketrampilan dan pengetahuan se-
seorang yang diperagakan dalam me-
nyelesaikan pekerjaannya. Untuk menge-
tahui tingkat ketrampilan dan pengeta-
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huan yang dibutuhkan oleh seseorang
untuk melakukan suatu pekerjaan de-
ngan benar, maka perlu ditetapkan suatu
standar kompetensi. Standar kompetensi
tersebut nantinya dapat digunakan seba-
gai alat untuk mengevaluasi kinerja dari
karyawan. Standar tersebut adalah acu-
an yang dibuat oleh organisasi untuk me-
netapkan tingkat kemampuan yang efek-
tif dalam melakukan operasi kerja. De-
ngan adanya standarisasi terhadap hard
competency tersebut, setiap karyawan
memiliki acuan perforamansi kerja yang
harus ditampilkannya dalam menyelesai-
kan pekerjaanya.

Hal ini sangat bermanfaat untuk
meningkatkan kualitas kerja pada orga-
nisasi tersebut. Selain itu standar kompe-
tensi ini nantinya dapat digunakan seba-
gai pedoman untuk memberikan pelatih-
an yang dibutuhkan oleh karyawan dan
membuat uraian pekerjaan PT. ATAK
Otomotif Indometal merupakan IKM yang
bergerak di bidang produksi spare part.
Bekerja dengan menggunakan mesin se-
mi otomatis dan manual, namun sudah
memegang sertifikat ISO 9000. Proses
produksi dengan menggunakan mesin
yang relatif sederhana, tentunya mem-
butuhkan skill dan keahlian tertentu untuk
menghasilkan produk dengan kualitas
yang baik. Kompetensi yang kurang me-
madai tentunya akan berakibat pada
keberhasilan seseorang untuk menyele-
saikan pekerjaannya. Oleh karena itu,
dibutuhkan suatu standar kompetensi un-
tuk dijadikan acuan kerja agar diketahui
performansi minimal yang harus mereka
miliki untuk menyelesaikan pekerjaan-
nya.

Pembuatan suatu pedoman hard
competency diperlukan agar dapat dila-
kukan peningkatan dan penilaian kom-
petensi di bidang industri otomotif untuk
melakukan prosedur Kesehatan dan Ke-
selamatan Kerja, Penggunaan dan Pe-
meliharaan Peralatan dan Perlengkapan
Tempat Kerja, dan Operasi Penanganan
Secara Manual bagi karyawan pada level
operasional, sehingga dapat dilakukan
evaluasi kompetensi karyawan berda-
sarkan hard competency yang dibuat.

Data ergonomi diperoleh dengan
Behavioural Event Interview dan obser-
vasi langsung pada objek penelitian.
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Data yang diperoleh kemudian dianalisa
untuk merumuskan model kompetensi
yang sesuai dengan kebutuhan perusa-
haan. Dengan tetap mengacu pada Stan-
dar Kompetensi Otomotif yang dikem-
bangkan oleh Kelompok Bidang Keahlian
Otomotif Republik Indonesia (2001), mo-
del kompetensi yang dibuat meliputi bi-
dang kompetensi, elemen kompetensi
dan kriteria unjuk kerja serta komponen
lain sesuai dengan format kompetensi.
Pada model kompetensi ini juga ditentu-
kan rincian tugas dari tiap kompetensi
yang akan digunakan untuk evaluasi
kompetensi karyawan.

Elemen kompetensi menggam-
barkan sasaran yang ingin dicapai oleh
karyawan sesuai dengan bidang kom-
petensi. Kriteria unjuk kerja menunjukkan
tingkat unjuk kerja yang diperagakan
oleh karyawan pada setiap unit kompe-
tensi untuk mencapai sasaran yang dide-
finisikan oleh elemen kompetensi. Tiap
kriteria unjuk kerja diperagakan untuk sa-
tu atau lebih elemen kompetensi. Setelah
ditentukan elemen kompetensi dan krite-
ria unjuk kerja yang dibutuhkan, kemu-
dian dilakukan pengelompokan kriteria
unjuk kerja ke dalam elemen kompetensi.
Hasil dari langkah ini kemudian dibobot-
kan untuk mendapatkan suatu Sistem
Penilaian Kompetensi Karyawan yang
akan diabahas pada bagian selanjutnya.

Setelah dilakukan perancangan
model kompetensi, kemudian dilakukan
pembobotan untuk tiap elemen kompe-
tensi dan kriteria unjuk kerja. Perhitungan
bobot elemen kompetensi dan kriteria
unjuk kerja yang dilakukan dengan soft-
ware Expert Choice 9.0 ini akan diguna-
kan pada evaluasi kompetensi karyawan.
Pemberian bobot dilakukan dengan per-
timbangan dan persetujuan dari pihak
manajemen yang berwenang, dalam hal
ini yaitu Manajer Produksi. Perhitungan
bobot untuk elemen kompetensi dan kri-
teria unjuk kerja akan menghasilkan sua-
tu formulasi penilaian kompetensi yang
sesuai dengan kepentingan perusahaan.
Masalah ini didiskusikan khusus dengan
pihak manajemen, dalam hal ini diwakili
oleh Bagian Produksi, Departemen QC
dan Administrasi. Penilaian akan dilaku-
kan dalam skala seperti pada tabel beri-
kut ini.
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Tabel Skala Penilaian Kinerja (Spencer
& Signe, 1993), (Panggabean,
2002) dan Walter (2000)

Skala Keterangan
Penilaian
1 Unsatisfactory Performance
(Tidak Memuaskan)
2 Improvement Desired
(Perlu Perbaikan )
3 Meets Expectation
(Memenuhi Harapan)
4 Exceeds Expectation
(Melebihi Harapan)
5 Outstanding Performance
(Luar Biasa)

Tabel skala tersebut kemudian
menjadi angka dan kemudian dikalikan
dengan bobot yang telah dihitung. Hasil
pembobotan untuk elemen kompetensi
dan kriteria unjuk kerja ditunjukkan pada
tabel 3.1.

Uji Statistik Terhadap Faktor-fak-
tor Kompetensi dilakukan untuk menge-
tahui hubungan antara aspek ergonomi
dari kompetensi karyawan dengan faktor-
faktor yang diduga mempengaruhinya.
Faktor-faktor tersebut terdiri dari tingkat
pendidikan, keahlian, masa kerja dan
pelatihan. Data dikumpulkan dari sampel
karyawan yang telah dievaluasi tingkat
kompetensinya, seperti ditunjukkan pada
tabel 3.2. Data tersebut kemudian diolah
dengan software SPSS 10.0 untuk men-
dapatkan nilai F, nilai signifikan, persa-
maan regresi, koefisien determinasi dan
koefisien korelasi, dimana masing-ma-
sing nilai memiliki interpretasinya sendiri-
sendiri.

Identifikasi ergonomi dari kompe-
tensi yang dibutuhkan oleh karyawan di-
lakukan dengan analisa terhadap hasil
observasi dan interview dan merujuk pa-
da Standar Kompetensi Otomotif yang di-
kembangkan oleh Kelompok Bidang Ke-
ahlian Otomotif Republik Indonesia (20-
01). Model kompetensi yang dirancang
merupakan kompetensi umum untuk in-
dustri otomotif yang terdiri dari Pelaksa-
naan Prosedur Kesehatan dan Kesela-
matan Kerja, Penggunaan dan Pemilihan
Peralatan dan Perlengkapan di Tempat
Kerja, dan Operasi Penanganan Secara
Manual. Model kompetensi yang terdiri
dari elemen kompetensi dan kriteria un-
juk kerja ini kemudian didiskusikan de-
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ngan pihak manajemen dalam hal ini ba-
gian produksi. Dari hasil diskusi didapat-
kan bahwa standar kompetensi yang di-

nya.

buat dapat menjabarkan aspek-aspek u-
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tama yang dibutuhkan oleh seorang kar-
yawan untuk menyelesaikan pekerjaan-

Table 3.1 Pengelompokan kriteria unjuk kerja ergonomis ke dalam elemen kompetensi
(Kelompok Keahlian Bidang Otomotif (2001), Bridger (2003), dan Kleiner (2006))

No Elemen kompetensi Bobot Kriteria unjuk kerja Bobot
A Pelaksanaan prosedur Ergonomi - Kesehatan dan Keselamatan Kerja
1. Mengenali bahaya di area kerja untuk melakukan tindakan pengontrolan 0.061
yang tepat
2. Pemakaian pakaian pengaman pada saat bekerja sesuai dengan standard 0.107
X . 3. Menggunakan peralatan dan perlengkapan yang sesuai untuk mencegah 0.169
Al | Mengidentifikasi bahaya dan | 5406 kecelakaan terhadap diri sendiri, orang lain dan kerusakan hasil pekerjaan
melakukan tindakan pencegahan 4. Berkonsentrasi ketika sedang bekerja untuk menghindari terjadinya | 0.02
kecelakaan kerja dan kerusakan hasil kerja
5. Mematuhi tanda bahaya dan peringatan 0.013
6. Penggunaan teknik dan pengangkatan/ pemindahan material secara 0.035
manual yang tepat
1. Memilah perlengkapan sebelum melakukan pembersihan dan perawatan 0.116
All Pemeliharaan kebersihan 0.155 secara rutin
. perlengkapan dan area kerja . 2. Membersihkan/ memelihara peralatan dan area kerja sesuai dengan 0.039
keamanan dan jadwal pemeliharaan berkala.
1. Bertindak sesuai prosedur perlindungan mesin pada saat tanda bahaya 0.059
muncul
Al Melaksanakan prosedur darurat 0.089 2. Melakukan prosedur penyelamatan pertama dan Cardio-Pulmonary 0.03
Resusciation
B Penggunaan dan Pemeliharaan Secara Ergonomis Terhadap Peralatan dan Perlengkapan Tempat Kerja
1. Menggunakan peralatan dan perlengkapan sesuai dengan prosedur untuk 0.131
mendapatkan hasil yang diinginkan
B.I Memilih dan menggunakan secara 0.209 2. Berpikir secara analitis dan kreatif untuk menyelesaikan pekerjaan yang 0.029
aman peralatan tempat kerja . sulit dengan memanfaatkan peralatan
3. Menggunakan peralatan dan perlengkapan yang sesuai untuk mencegah 0.05
kecelakaan terhadap diri sendiri, orang lain dan kerusakan hasil pekerjaan
. . 1. Peralatan dan perlengkapan diperiksa secara teratur berdasarkan 0.07
B.Il Pe?:glhirr?::I::r\:s t%?;]jaa’:ig?:an 0.07 rekomendasi pabrik, untuk memastikan kondisi kerja yang aman dan
p gkap P ! menjaga kualitas produk
C Pelaksanaan Operasional Berbasis Ergonomis Terhadap Penanganan Secara Manual
1. Penggunaan teknik dan pengangkatan/ pemindahan material secara | 0.045
manual yang tepat
o1 Mengangkat dan memindahkan Zé!\;lselikllj;ﬁ:yp;ekerjaan tanpa menyebabkan kerusakan pada komponen atau 0.01
material/komponen/part 0.072 3. Menempatkan komponen / part / material dengan aman pada alat material 0.017
handling dan menempatkan kembali dengan memastikan keselamatan
petugas dan part/ komponen/ material yang diangkut.
Tabel 3.2 Nilai Kompetensi Dan Faktor-Faktor Yang Mempengaruhi Kompetensi
Karyawan
Nilai Jumlah pelatihan . . . Tingkat
No Sampel Nama Kompetensi yang diikuti Lama Kerja Skill/Keahlian pendidikan
1 Karyawan 1 Ibnu Malik 2,297 - 3 tahun Kurang SMP
2 Karyawan 2 Kamidin 2,897 - 8 tahun Baik SMP
3 Karyawan 3 Fatkhur 2,834 - 13 tahun Baik SMP
4 Karyawan 4 Suparman 2,911 - 9 tahun Baik SMU
5 Karyawan 5 Khoiri 3,478 1 kali 19 tahun Sangat Baik SMU
6 Karyawan 6 Maksun 3,603 2 kali 11 tahun Sangat Baik SMU
7 Karyawan 7 Murtono 2,339 - 2 tahun Kurang SMP
8 Karyawan 8 Eko 2,504 - 2 tahun Cukup ST™M
9 Karyawan 9 Samsul B 2,271 - 1 tahun Kurang SMP
10 Karyawan 10 M. Yusuf 2,6 - 2 tahun Cukup ST™M
11 Karyawan 11 Mahfud 2,218 - 1 tahun Kurang SMP
12 Karyawan 12 Masykur 3,47 2 kali 16 tahun Sangat Baik SMP
13 Karyawan 13 A. Imron 3,339 1 kali 20 tahun Sangat Baik SMP
14 Karyawan 14 Suwarto 3,287 3 kali 18 tahun Sangat Baik SMP
15 Karyawan 15 Suprapto 2,203 - 1 thun Kurang SMP
16 Karyawan 16 Slamet H 2,59 - 9 tahun Cukup SMU
17 Karyawan 17 Yusron 2,26 - 2 tahun Kurang SMU
18 Karyawan 18 Rofiq 2,919 - 13 tahun Baik SMP
19 Karyawan 19 Sokeh S 3,384 1 kali 13 tahun Sangat Baik SMP
20 Karyawan 20 llul 2,109 - 2 tahun Kurang SMP
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Setelah kerangka standar kom-
petensi telah disetujui oleh manajemen
PT. ATAK Otomotif Indometal, lalu dila-
kukan pembobotan terhadap kriteria er-
gonomi pada unjuk kerja dari standar
kompetensi. Penentuan bobot dalam hal
ini diwakili oleh Kepala Bagian Produksi
sampai diperoleh konsistensi rasio diba-
wah 0,1 yang menunjukkan bahwa pem-
bobotan yang dilakukan telah konsisten.
Dari hasil pembobotan dengan menggu-
nakan Software Expert Choice, kompe-
tensi Pelaksanaan Prosedur Ergonomi -
Kesehatan dan Keselamatan Kerja me-
miliki bobot tertinggi (0,649), kompetensi
ergonomis untuk Penggunaan dan Pe-
meliharaan Peralatan dan Perlengkapan
di Tempat Kerja (0,279) dan kompetensi
ergonomis dengan bobot terendah (0,0-
72) yaitu Pelaksanaan Operasi Secara
Manual. Pihak manajemen melihat bah-
wa kompetensi Pelaksanaan Prosedur
Ergonomi-K3 perlu diutamakan. Pihak
manajemen melihat bahwa pelaksanaan
prosedur Ergonomi-K3 yang dilakukan
dengan tepat akan membawa dampak
positif bagi perusahaan itu sendiri. Se-
cara internal, perusahaan dapat mene-
kan biaya yang ditimbulkan jika terjadi
kecelakaan di tempat kerja, sedangkan
secara eksternal hal ini dapat mening-
katkan kepercayaan costumer untuk me-
mesan produknya di PT ATAK Otomotif
Indometal Kompetensi Ergonomis pada
Penggunaan dan Pemeliharaan Peralat-
an dan Perlengkapan di Tempat Kerja
memiliki selisih bobot yang tidak jauh di-
bawah kompetensi pertama, mengingat
aspek ini berkaitan langsung dengan ku-
alitas produk yang dihasilkan oleh PT
ATAK. Perusahaan ini selalu berusaha
agar standar mutu produk yang dihasil-
kan selalu terjaga sesuai dengan ISO
9001:2000 yang mereka peroleh. Selain
itu kompetensi ini mendukung pelaksana-
an kompetensi Ergonomi-K3, karena de-
ngan menggunakan dan memilih pera-
latan dan perlengkapan kerja yang tepat
untuk jenis pekerjaan yang tepat dapat
mencegah resiko kecelakaan kerja seca-
ra dini.

Kompetensi Pelaksanaan Opera-
sional Berbasis Ergonomi Terhadap Pe-
nanganan Secara Manual dinilai tidak
terlalu penting dalam perusahaan ini
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karena manual material handling yang
terjadi di lantai produksi merupakan akti-
vitas yang tidak terlalu signifikan untuk
menyebabkan kecelakaan kerja dan tidak
berpengaruh pada kualitas produk yang
dihasilkan. Aktivitas ini tidak dapat dipi-
sahkan dari kegiatan produksi namun ti-
dak memberikan nilai tambah dalam pro-
ses produksi.

Dari hasil pembobotan elemen
kompetensi, dapat dilihat untuk kompe-
tensi Pelaksanaan Prosedur K3, bobot e-
lemen kompetensi tertinggi yaitu pada
identifikasi bahaya dan melakukan tinda-
kan pencegahan sebesar 0,406, sedang-
kan yang kedua sebesar 0,155 adalah
elemen kompetensi pemeliharaan dan
perlengkapan area kerja. Bobot elemen
kompetensi terkecil yaitu untuk melaksa-
nakan prosedur darurat sebesar 0,089.
Dari hasil pembobotan dapat dilihat bah-
wa untuk kompetensi yang pertama, pi-
hak manajemen lebih mengutamakan tin-
dakan pencegahan kecelakaan di lantai
produksi. Dua elemen kompetensi de-
ngan bobot tertinggi merupakan elemen
kompetensi yang dibutuhkan karyawan
untuk melakukan tindakan preventif ter-
hadap segala resiko bahaya yang terjadi
di tempat kerja. Sedangkan elemen kom-
petensi dengan bobot terendah merupa-
kan elemen kompetensi karyawan yang
harus dimiliki jika sudah terlanjur terjadi
kecelakaan kerja. Hal ini dapat dipahami,
bahwa pihak perusahaan tidak ingin be-
resiko mengalami kerugian yang jauh le-
bih besar ketika terjadi kecelakaan di la-
pangan kerja jika dibandingkan dengan
melakukan unjuk kerja yang biayanya ja-
uh lebih murah dengan pelaksanaan
yang mudah. Namun demikian karyawan
perlu untuk memiliki kompetensi dalam
pelaksanaan prosedur darurat yang me-
rupakan bagian dari manajemen kecela-
kaan kerja (management of accident)
sehingga dapat meminimalkan resiko ba-
haya yang jauh lebih besar, baik korban
jiwa maupun material. Sebaik apapun
manajemen kecelakaan kerja disusun,
namun kemungkinan terjadinya kecela-
kaan tidak dapat dihindari, di saat seperti
inilah kompetensi tersebut sangat dibu-
tuhkan.

Untuk aspek kompetensi Peng-
gunaan dan Pemeliharaan Secara Ergo-
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nomis Terhadap Peralatan dan Per-
lengkapan di Tempat Kerja, bobot terting-
gi dimiliki oleh elemen kompetensi me-
milih dan menggunakan secara aman pe-
ralatan tempat kerja, yaitu sebesar 0,209.
Sedangkan elemen kompetensi Pelaksa-
naan Operasi Penanganan Secara Ma-
nual memiliki bobot kepentingan sebesar
0,07. Hal ini disebabkan karena pihak
manajemen melihat bahwa elemen kom-
petensi pertama merupakan hal yang
penting pada jalannya proses produksi.
Tingkat kualitas produk ditentukan oleh
bagaimana karyawan memilih dan meng-
gunakan peralatan dan perlengkapan
dengan spesifikasi yang tepat untuk
mendapatkan hasil yang diinginkan. Se-
lain itu dengan memilih dan menggu-
nakan peralatan yang tepat karyawan
dapat mencegah terjadinya kecelakaan
di tempat kerja. Pada akhirnya penggu-
naan peralatan dan perlengkapan sesuai
prosedur dengan konsentrasi dan logika
berpikir yang baik dapat mencegah terja-
dinya kecelakaan kerja dan kerusakan
pada produk yang sedang dibuat. Pe-
meliharaan pada peralatan dan perleng-
kapan tempat kerja merupakan elemen
kompetensi pendukung dari elemen kom-
petensi sebelumnya, bermanfaat juga
sebagai usaha preventif terhadap keru-
sakan mesin yang akan berpengaruh
pada mutu produk. Selain itu seperti te-
lah disebutkan sebelumnya unit kompe-
tensi ini dapat mencegah terjadinya ke-
celakaan kerja secara dini.

Kompetensi Pelaksanaan Opera-
sional Berbasis Ergonomis Secara Ma-
nual hanya memiliki satu elemen kom-
petensi, sehingga elemennya sama de-
ngan nilai bobot kompetensi itu sendiri,
yaitu 0,072. Pada dasarnya elemen kom-
petensi mengangkat dan memindahkan
material/lkomponen bertujuan lebih me-
ngacu pada teknik material handling, di-
mana pada pelaksanaannya karyawan
yang melakukan aktivitas ini dituntut un-
tuk melakukan sesuai dengan prosedur
pengangkatan yang ergonomis, sehingga
tidak berbahaya bagi kesehatan dan ke-
selamatan. Sebagaimana dijelaskan se-
belumnya bahwa aspek kompetensi ini
tidak mendapat nilai bobot yang tinggi,
karena pelaksanaan manual material
handling di lantai produksi dinilai tidak
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memberikan resiko kerja yang signifikan
terhadap kesehatan dan keselamatan
karyawan. Pada kenyataannya kesalah-
an metode manual material handling da-
lam jangka panjang dapat memberikan
dampak bagi kesehatan karyawan.

Standar kompetensi yang ergo-
nomis yang telah dibuat, dapat dijadikan
sebagai acuan kompetensi ideal yang
seharusnya dimiliki oleh industri yang
bergerak di bidang otomotif dengan ba-
tasan-batasan yang telah diberikan. Un-
tuk PT. ATAK Otomotif Indometal sendiri,
standar kompetensi yang telah dibuat a-
kan dijadikan sebagai salah satu acuan
untuk sistem penilaian karyawan dan me-
nentukan pelatihan yang dibutuhkan
untuk meningkatkan kompetensi karya-
wan. Selama ini PT ATAK memiliki pro-
gram pelatihan untuk karyawannya yang
diadakan 2 — 4 kali dalam setahun. Pe-
latihan yang bernuansa ergonomis diada-
kan untuk upgrading skill dan mengem-
balikan motivasi karyawan yang menu-
run. Program pelatihan dilakukan untuk
kelompok kerja yang dinilai kinerjanya
menurun. Oleh karena itu dengan ada-
nya standar kompetensi dapat dibuat su-
atu bentuk pelatihan yang tujuannya ti-
dak hanya mengupgrading kemampuan
karyawan, namun sekaligus memberikan
pengetahuan baru berkaitan dengan
kompetensi yang seharusnya mereka mi-
liki.

Dengan menggunakan sistem
penilaian kompetensi yang ergonomis
bagi karyawan, dilakukan evaluasi terha-
dap kompetensi karyawan. Penilaian
kompetensi dilakukan pada kelompok
sampel karyawan yang diambil secara a-
cak oleh tim penilai yang terdiri dari pe-
neliti, Kepala Bagian Produksi, Adminis-
trasi dan Kepala Bagian QC.

Karyawan yang akan dievaluasi
ditentukan secara acak. Dari hasil eva-
luasi dapat diketahui bahwa kompetensi
karyawan rata-rata berada pada level
2,8, artinya kompetensi karyawan pada
umumnya masih perlu ditingkatkan wa-
laupun sudah memenuhi harapan.

Kompetensi karyawan pada u-
mumnya baik pada elemen kompetensi
Pemeliharan Kebersihan Perlengkapan
dan Area Kerja unit kompetensi K3. Hal
ini disebabkan karena budaya 5R sudah
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mulai dirintis di perusahaan ini. Sehingga
kegiatan memilah perlengkapan sebelum
melakukan pembersihan dan perawatan
rutin dan melakukannya sesuai jadwal
berkala sudah menjadi budaya disini.
Setiap kali selesai melakukan pekerjaan,
maka peralatan dan perlengkapan kerja
langsung dirapikan dan area kerja segera
dibersihkan. Hal ini bertujuan untuk
mempermudah penelusuran alat dan
perlengkapan ketika akan memulai pe-
kerjaan lain. Selain itu membersihkan a-
rea kerja dengan segera dapat mence-
gah terjadinya kecelakaan secara dini.

Kompetensi karyawan rata-rata
rendah pada elemen kompetensi Pe-
laksanaan Prosedur Darurat terutama
pada pelaksanaan prosedur penyelamat-
an pertama dan Cardio-Pulmonary Re-
susciation (CPR). Tingkat pendidikan
menjadi salah satu faktor kurangnya pe-
ngetahuan di bidang ini. Selain itu belum
pernah diberikan pelatihan dan pengeta-
huan bagi karyawan tentang penyela-
matan pertama pada korban kecelakaan.
Padahal kriteria unjuk kerja ini cukup
penting mengingat tingkat dan resiko
kecelakaan yang terjadi perusahaan ter-
sebut. Karyawan biasanya terluka akibat
kurang memadainya peralatan penga-
man dan kurang berhati-hati ketika ber-
interaksi dengan mesin. Resiko kecela-
kaan yang terjadi pada umumnya adalah
terpotongnya anggota tubuh (tangan), di-
mana ketika hal ini terjadi, korban bisa
mengalami shock dan dapat menyebab-
kan jantung berhenti mendadak. Korban
yang mengalami hal ini perlu segera di-
berikan CPR untuk memberikan perto-
longan pertama.

Selain itu, kompetensi karyawan
masih relatif rendah untuk pemakaian
pakaian pengaman pada saat bekerja.
Hal ini disebabkan karena kurangnya
kesadaran dari karyawan mengenai pen-
tingnya penggunaan peralatan penga-
man pada saat bekerja. Selain itu mana-
jemen Kesehatan dan Keselamatan Ker-
ja di PT ATAK Otomotif Indometal masih
belum baik. Seperti yang telah disebut-
kan pada bab sebelumnya, bahwa karya-
wan di perusahaan tersebut hanya
menggunakan kaos tangan dari bahan
wol untuk setiap jenis pekerjaan. Padahal
ada beberapa jenis operasi kerja yang
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membutuhkan ear plug dan kacamata
pelindung ketika bekerja. Dalam hal ini
peran serta manajemen untuk mendo-
rong pelaksanaan Ergonomi-K3 yang
baik sangat dibutuhkan.

Terjadi perbedaan tingkat kom-
petensi karyawan yang cukup signifikan
pada kompetensi kognitif karyawan, da-
lam hal ini yaitu kriteria unjuk kerja Pe-
ngalaman dan proses pembelajaran se-
cara terus-menerus dalam jangka waktu
yang cukup lama dapat meningkatkan
kemampuan berkonsentrasi dan berpikir
analitis untuk menyelesaikan pekerjaan
dengan peralatan yang tersedia.

Faktor-faktor uji statistik yang
berpengaruh terhadap tingkat kompeten-
si karyawan ada 4 macam, yaitu lama
kerja, tingkat pendidikan, tingkat keahli-
an, dan jumlah pelatihan yang pernah di-
ikuti karyawan. Dengan demikian varia-
bel dependen dari uji statistik yang dila-
kukan adalah nilai kompetensi yang di-
peroleh dari hasil evaluasi kompetensi
karyawan, sedangakan fixed factor -nya
adalah keempat faktor yang telah dise-
butkan diatas.

Uji F (pengujian serentak) diolah
dengan menggunakan Software SPSS
10.0. Hasil pengolahan data menunjuk-
kan nilai F sebesar 130,717 dengan sig-
nificant level kurang dari 0,05 yaitu se-
besar 0,00. Kesimpulan yang diperoleh
yaitu bahwa variable-variabel bebas ini
secara signifikan dapat diterima oleh mo-
del kompetensi karyawan.

Dari hasil dari pengolahan dike-
tahui bahwa tidak semua variabel depen-
den yang berpengaruh terhadap kompe-
tensi karyawan, seperti tingkat pendidik-
an SMP dan karyawan dengan skill yang
kurang memadai. Untuk variabel lainnya
selain kedua variabel tersebut memiliki
pengaruh terhadap kompetensi karya-
wan. Setiap variabel tersebut memiliki ni-
lai koefisien dan significant level yang
ditunjukkan pada tabel 4.1.

Dari tabel 4.1. tersebut diketahui
bahwa yang memiliki pengaruh signifikan
terhadap kompetensi karyawan adalah
tingkat keahlian karyawan pada level cu-
kup, baik dan sangat baik. Untuk variabel
Xi3 (tingkat pendidikan SMA), X, (masa
kerja) dan X3 (pelatihan) pengaruhnya
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kurang signifikan terhadap kompetensi
karyawan.

Tabel 4.1 Nilai Koefisien Variabel Yang

Berpengaruh

parame Koefisien regresi S

ter B Standard g
error

Konst. 2.242 0.033 0.000
X3 -1.34E-02 0.043 0.761
X2 -6.66E-03 0.007 0.379
Xaz 0.271 0.072 0.002
Xaz 0.699 0.083 0.000
Xaa 1.288 0.143 0.000
Xi3 8.022E-02 0.047 0.110

Hal ini menunjukkan tinggi ren-
dahnya kompetensi karyawan sangat ter-
gantung pada baik buruknya skill yang di-
miliki oleh karyawan tersebut. Dari nilai
parameter regresi yang diperoleh model
persamaan regresi sebagai berikut :

Y = 2,242— (6,66 x 10°°) X, — (1,34 x 10
X3 + (8,022 X 10?) Xq3 + 0,271 Xup +
0,699 X3 + 1,288 Xu4

Hasil dari pengolahan untuk koe-
fisien determinasi adalah sebagai berikut
pada tabel 4.2. Pada tabel tersebut ditun-
jukkan besarnya nilai R> mendekati 1 ya-
itu sebesar 0,984. Dari sini dapat disim-
pulkan bahwa model yang dibuat telah
mampu menjelaskan data yang ada de-
ngan baik.

Tabel 4.2 Hasil Koefisien Determinan

R R Standart
Model R kuadrat Error dari
kuadrat .
terkoreksi | parameter
1 |0992 | og8a | o976 | "TEE

Faktor dominan merupakan fak-
tor yang memberikan kontribusi terbesar
dalam membentuk model kompetensi
karyawan. Hal ini dapat dilihat pada be-
sarnya nilai koefisien korelasi terbesar
dari hasil pengolahan dengan menggu-
nakan Software Excel® 2000. Besarnya
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koefisien korelasi ditunjukkan pada tabel
4.3.

Tabel 4.3 Hasil Nilai Korelasi Antar

Variabel
Variabel Nilai Korelasi
Y dengan X; 0,758
Y dengan X, 0,895
Y dengan Xs 0,971
Y dengan X, 0,11

Pada tabel tersebut ditunjukkan
bahwa variabel dependen yang memiliki
korelasi terbesar dengan variabel inde-
penden adalah variabel X; sebesar
0,971. Hal ini bersesuaian dengan uji
sebelumnya yang menunjukkan bahwa
variabel X; (Keahlian) merupakan faktor
yang pengaruhnya signifikan dan mem-
berikan kontribusi tersbesar terhadap
kompetensi karyawan.

KESIMPULAN

Dari hasil observasi dan inter-
view terhadap kinerja karyawan, dapat
diidentifikasikan aspek ergonomi pada
kompetensi yang dibutuhkan oleh opera-
tor di lantai produksi. Kompetensi terse-
but adalah Pelaksanaan Prosedur Ergo-
nomi - Kesehatan dan Keselamatan Ker-
ja (0,649), Penggunaan dan Pemelihara-
an Secara Ergonomis Terhadap Peralat-
an dan Perlengkapan Tempat Kerja (0,2-
79) dan Pelaksanaan Operasional Berba-
sis Ergonomis Terhadap Penanganan
Secara Manual (0,072). Standar kompe-
tensi terdiri dari elemen kompetensi dan
criteria unjuk kerja yang harus ditunjuk-
kan oleh karyawan. Standar ini nantinya
akan dijadikan sebagai acuan untuk
memperbaiki sistem penilaian kinerja kar-
yawan yang selama ini digunakan di PT.
ATAK Otomotif Indometal serta dijadikan
sebagai acuan untuk program pelatihan
yang dibutuhkan oleh karyawan di peru-
sahaan tersebut.

Dari hasil pengolahan dan inter-
pretasi data diketahui bahwa kompetensi
karyawan masih rendah dalam kesadar-
an untuk menggunakan pakaian dan alat
pengaman untuk kerja yang sesuai de-
ngan standar, dimana salah satu faktor
yang menjadi penyebab hal ini adalah
manajemen pengelolaan Ergonomi — K3
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masih rendah. Hal ini dapat mendorong
kurangnya kesadaran karyawan untuk
memakai alat pengaman yang sesuai
dengan pekerjaannya. Kompetensi lain
yang perlu ditingkatkan adalah kemam-
puan berpikir secara analitis terutama un-
tuk karyawan baru. dari sini dapat diketa-
hui kompetensi mana yang menjadi prio-
ritas untuk ditingkatkan sekaligus dapat
segera dirumuskan bagaimana metode
pelatihan yang tepat. Dari hasil uji statis-
tik diketahui bahwa faktor yang paling
berpengaruh terhadap kompetensi karya-
wan adalah skill/ keahlian dari karyawan
tersebut. Oleh karena itu, untuk menda-
patkan karyawan/pekerja dengan kompe-
tensi yang memadai lebih ditekankan pa-
da usaha untuk meningkatkan skill dari
karyawan.

Untuk mempersiapkan imple-
mentasi, sebaiknya dilakukan sosialisasi
aspek-aspek ergonomi terhadap karya-
wan terlebih dahulu, dan melaksanakan
program pelatihan kompetensi, mengi-
ngat beberapa kriteria unjuk kerja yang
terdapat pada standar kompetensi masih
merupakan hal baru bagi perusahaan
tersebut.

Metode pelatihan yang bernuan-
sa ergonomis yang disarankan adalah
metode pelatihan on going process, yang
dirumuskan dengan menggunakan task
analysis.
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