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‎Abstract‎. ThisThe increasing production demand at UKM Gudang Tas has led to a higher workload for operators, prompting 
the company to implement overtime and reduce workers' break time. These conditions have resulted in increased work errors, 
higher defect rates, and decreased productivity. This study aims to analyze the operators' workload using the full time 
equivalent (FTE) method and develop work system improvement proposals using the macroergonomic analysis and design 
(MEAD) approach. Data were collected through observations, work time measurements, interviews, and documentation. The FTE 
analysis indicated that several workstations were categorized as overload. Furthermore, the MEAD analysis identified the main 
work system variances contributing to the high workload, including work organization, work methods, and material handling. 
Based on these findings, several improvement proposals were developed, including job redistribution, work procedure 
standardization, material handling improvement, layout redesign, and operator training. These proposed improvements are 
expected to balance the operators' workload and enhance the company's productivity.

‎Keywords - ‎Full Time Equivalent; Macroergonomic Analysis and Design; Productivity, Workload 

‎Abstrak‎.  Peningkatan permintaan produksi di UKM Gudang Tas menyebabkan beban kerja operator meningkat 
sehingga perusahaan menerapkan lembur dan pengurangan waktu istirahat. Kondisi tersebut berdampak pada 
meningkatnya kesalahan kerja, produk cacat, serta menurunnya produktivitas. Penelitian ini bertujuan menganalisis 
beban kerja operator menggunakan metode ‎full time equivalent  (FTE) dan menyusun usulan perbaikan sistem kerja 
menggunakan ‎macroergonomic analysis and design (MEAD). Data diperoleh melalui observasi, pengukuran waktu kerja, 
wawancara, dan dokumentasi. Hasil perhitungan FTE menunjukkan beberapa stasiun kerja berada pada kategori 
‎overload . Analisis MEAD mengidentifikasi varians utama yang memengaruhi tingginya beban kerja, meliputi organisasi 
kerja, metode kerja, dan material handling. Berdasarkan hasil tersebut disusun usulan perbaikan berupa redistribusi 
pekerjaan, standardisasi prosedur kerja, perbaikan material handling, perbaikan tata letak, dan pelatihan operator. 
Usulan tersebut diharapkan mampu menyeimbangkan beban kerja dan meningkatkan produktivitas perusahaan ‎.

‎Kata Kunci – ‎Full Time Equivalent; Macroergonomic Analysis and Design; Produktivitas, Beban Kerja

‎I. Pendahuluan 

‎Manusia sebagai sumber tenaga kerja memiliki peran yang sangat berpengaruh dan signifikan dalam menjalankan 
proses produksi terutama kegiatan yang bersifat manual. Untuk memaksimalkan kinerja dan produktivitas karyawan, 
terdapat berbagai macam faktor yang dapat mempengaruhi dua aspek, yakni kondisi fisik dan beban kerja yang ditumpu 
pekerja.[1] UKM Gudang Tas merupakan sebuah perusahaan yang memproduksi tas. Dalam menjalankan usaha ini, ada 
30 karyawan pengrajin yang ahli dalam pembuatan berbagai macam produk, dengan produk unggulan berupa tas. 
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‎ Untuk memenuhi permintaan konsumen yang terus meningkat, pekerja di UKM Gudang Tas harus menyelesaikan 
pesanan dalam jumlah besar setiap hari. Perusahaan telah melakukan berbagai upaya, seperti memperpanjang jam 
kerja hingga malam hari dan mengurangi waktu istirahat pekerja. Namun, kondisi tersebut justru berdampak pada 
menurunnya konsentrasi kerja sehingga meningkatkan kesalahan pada proses pemotongan, penjahitan, dan finishing 
tas. Akibatnya, perusahaan mengalami peningkatan produk cacat, keterlambatan penyelesaian pesanan, serta 
penurunan kondisi kesehatan dan semangat kerja karyawan, yang ditunjukkan dengan tingkat izin kerja sebesar 3% (4 
orang) dan pekerja sakit sebesar 5% (7 orang). Kondisi tersebut pada akhirnya berdampak pada menurunnya 
produktivitas perusahaan. Oleh karena itu, penelitian ini menggunakan metode ‎full time equivalent (FTE) untuk 
menganalisis beban kerja operator, kemudian dilanjutkan dengan ‎macroergonomic analysis and design (MEAD) untuk 
mengidentifikasi varians sistem kerja dan menyusun usulan perbaikan yang diharapkan dapat menyeimbangkan beban 
kerja serta meningkatkan produktivitas perusahaan. 

‎ Penelitian yang dilakukan oleh Bakhtiar menggunakan metode ‎full time equivalent (FTE) dan ‎workload analysis (WLA) 
untuk mengukur beban kerja pada perusahaan wholesaler. Hasil penelitian menunjukkan bahwa operator printer resi 
dan kasir berada pada kategori ‎underload dengan nilai FTE masing-masing sebesar 0,68 ‎ dan 0,19, sedangkan operator 
penerima pesanan dan operator pemesan berada pada kategori ‎overload dengan nilai FTE masing-masing sebesar 2,34 
dan 2,13 ‎. Hasil tersebut menunjukkan bahwa metode FTE dan WLA efektif dalam mengidentifikasi ketidakseimbangan 
beban kerja sebagai dasar penyusunan rekomendasi perbaikan[2]. Penelitian Setyawan, Himmah, dan Kholifah (2024) 
menggunakan metode ‎full time equivalent (FTE) untuk menganalisis beban kerja pegawai pada Assessment Center. Hasil 
penelitian menunjukkan bahwa tahap persiapan dan pelaksanaan berada pada kategori ‎underload , sedangkan tahap 
penyusunan laporan berada pada kategori ‎overload dengan nilai FTE sebesar 1,70. Berdasarkan total kebutuhan tenaga 
kerja sebesar 2,54 FTE, penelitian tersebut merekomendasikan penambahan 2 orang pegawai agar beban kerja lebih 
seimbang[3]. Penelitian Suhartono, Suhendar, dan Wibisono (2022) menerapkan metode ‎macroergonomic analysis and 
design  (MEAD) untuk merancang ulang meja kerja teknisi perakitan di PT Control Systems Para Nusa. Hasil penelitian 
berupa meja kerja ‎adjustable dengan dimensi ergonomis yang diharapkan mampu meningkatkan kenyamanan, 
keselamatan kerja, serta efektivitas sistem kerja[4]. 

‎ Metode ‎Full Time Equivalent  (FTE) adalah metode pengukuran waktu kerja yang berdasarkan waktu kerja, mengukur 
waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan tugas tertentu dan kemudian mengubahnya menjadi nilai indeks ‎Full Time 
Equivalent (FTE)[5]. Metode ‎Macroerogonomic Analisys and Design  (MEAD) adalah metode tahapan implementasi dari 
ergonomi makro yang digunakan dalam melakukan perancangan sistem secara keseluruhan sebagai upaya yang efisien 
dalam mencapai tujuan organisasi[4]. 

‎ Karena efektivitas metode ‎full time equivalent  (FTE) yang dikombinasikan dengan metode ‎macroergonomic analisys and 
design  (MEAD) diharapkan mampu mengidentifikasi berbagai permasalahan dalam sistem kerja yang berkaitan dengan 
aspek organisasi, sumber daya manusia, teknologi, dan lingkungan kerja. Berdasarkan hasil analisis tersebut, penelitian 
ini diharapkan dapat memberikan usulan perbaikan sistem kerja yang lebih efektif dan efisien guna menciptakan 
keseimbangan beban kerja, meningkatkan produktivitas tenaga kerja, memperbaiki kinerja operasional, serta 
mendukung pengembangan produksi tas yang lebih kompetitif dan berkelanjutan. 

‎II. Metode

‎ A. ‎Waktu dan Tempat

‎Penelitian ini dilaksanakan di UKM Gudang Tas, yang beralamatkan di Sidoarjo, Jawa Timur, Indonesia. Fokus penelitian 
berada pada departemen produksi, karena di departemen ini terjadi penurunan pada produktivitas perusahaan. Oleh 
karena itu, penelitian ini bertujuan untuk menganlisa produktivitas perusahaan dan meningkatkan produktivitas 
perusahaan. 

‎ B. ‎Pengambilan Data

‎ Dalam penelitian ini, seluruh sumber data pada penelitian diperoleh dari dalam perusahaan khususnya pada 
departemen produksi. Jenis data yang digunakan pada penelitian ini meliputi data primer dan data skunder. Untuk data 
primer, didapat dari wawancara dan observasi. Wawancara dilakukan pada kepala bagian produksi dan pemilik 
perusahaan. Data hasil wawancara meliputi informasi mengenai gambaran umum proses produksi serta beberapa 
aspek yang berdampak pada produktivitas perusahaan (waktu proses, jam kerja, lingkungan kerja, dsb) ‎ yang akan 
digunakan dalam metode ‎macroergonomic analysis and design (MEAD). Kemudian untuk data skunder yang digunakan 



meliputi data histori perusahaan yaitu, target produksi dan jumlah produksi pada proses produksi. 

‎ C. ‎Perancangan Sistem Kerja

‎ Perancangan sistem kerja merupakan bidang keilmuanteknik dan prinsip untuk mencapai perencanaan sistem kerja 
yang baik. Salah satu tugas utama suatu perancangan sistem kerja ialah mendefinisikan langkah-langkah kerja dari 
proses yang diharapkan dari input hingga ‎output [2] ‎. Analisis dan perancangan sistem kerja bertujuan menghasilkan 
sistem kerja yang efektif, efisien, aman, dan nyaman melalui penerapan prinsip-prinsip ergonomi sehingga produktivitas 
kerja dapat ditingkatkan[6] 

‎ D. ‎Pengukuran Waktu Kerja

‎Pengukuran waktu kerja adalah suatu upaya penentuan jumlah waktu yang dibutuhkan pekerja dalam menyelesaikan 
suatu pekerjaan. Melalui hasil pengukuran didapatkan standar waktu untuk menyelesaikan satu rangkaian pekerjaan 
yang diperlukan sebagai standar penyelesaian pekerjaan seluruh pegawai dengan pekerjaan yang serupa[7]. 
Pengukuran waktu kerja mengacu pada upaya untuk menentukan waktu baku yang dibutuhkan untuk menyelesaikan 
pekerjaan tertentu. Pengukuran waktu kerja dapat dilakukan secara langsung maupun tidak langsung. Pengukuran 
langsung berarti pengamat melakukan pengukuran serta pencatatan yang dibutuhkan operator untuk melakukan 
pekerjaannya secara langsung di tempat kerja operator, sedangkan pengukuran tidak langsung pengamat tidak 
melakukan pengamtaan secara langsung pekerjaan yang sedang dikerjakan operator, karena bersifat kondisional[8]

‎ E. ‎Kelelahan Kerja

‎Kelelahan kerja merupakan kondisi yang berkaitan dengan berkurangnya prestasi kerja, keterampilan dan kebosanan. 
Kelelahan kerja adalah suatu indikasi masalah yang sering menimpa seorang pekerja. Kelelahan serius dapat 
mempengaruhi kesehatan pekerja serta mengurangi produktivitas[9]. Kelelahan kerja memberi gambaran reaksi 
anggota tubuh terhadap aktivitas yang dilakukan dan stres pada saat bekerja. Pada saat tubuh beraktivitas selama 8 jam 
kerja, tubuh akan merasakan kelelahan. Saat tubuh lelah akan timbul gejala diantaranya sering menguap, haus, 
mengantuk, dan sulit berkonsentrasi. Tanda-tanda timbulnya kelelahan kerja ada tiga yaitu penurunan aktivitas, 
penurunan motivasi kerja dan kelelahan fisik[10]

‎ F. ‎‎Full Time Equivalent (FTE) 

‎Full Time Equivalent (FTE) adalah merupakan salah satu metode yang digunakan dalam proses analisis beban kerja, FTE 
sendiri digunakan untuk mengukur berapa banyak karyawan penuh waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu 
pekerjaan, mengukur waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan tugas tertentu dan kemudian mengubahnya menjadi 
nilai indeks FTE. yang dibagi menjadi tiga kategori: ‎Underload  (beban hilang) dengan nilai indeks antara 0-0,99, normal 
(beban memadai) dengan nilai indeks antara 1-1,28 dan kelebihan beban ( ‎overload ) dengan nilai indeks di atas 1,28[11]. 

‎ Rumus dari ‎full time equivalent  adalah sebagai berikut : 

‎ (1)

‎Sumber : [11], [12], [13]

‎ G. ‎‎Cardiovascular Load (%CVL) 

‎Peningkatan denyut jantung sangat berperan dalam meningkatkan curah jantung antara istirahat dan kerja maksimal. 
Oleh karena itu, klasifikasi beban kerja didasarkan pada peningkatan denyut jantung selama bekerja dibandingkan 
dengan denyut jantung maksimal akibat beban kardiovaskular(beban kardiovaskular = % CVL) dihitung 
menggunakanrumus sebagai berikut:

‎ (2)

‎Sumber : [10], [14]

‎Keterangan : 

‎Laki-laki : Denyut nadi maksimal = 220 – umur



‎Perempuan : Denyut nadi maksimal = 200 – umur

‎Dari perhitungan %CVL kemudian dikategorikan menurut kategori pada tabel 1.

‎Tabel 1 . Kategori ‎ Cardiovascular Load

‎%CVL ‎‎Penanganan

‎X ≤ 30% ‎Tidak terjadi kelelahan

‎30% ≤ X ≤ 60% ‎Diperlukan perbaikan

‎60% ≤ X ≤ 80% ‎Kerja dalam waktu singkat

‎80% ≤ X ≤ 100% ‎Diperlukan Tindakan segera

‎X > 60% ‎Tidak diperbolehkan beraktivitas

‎Sumber : [15], [16]

‎ H. ‎‎Macroergonomic Analysis and  Design (MEAD) 

‎Macroergonomic Analysis and Design  (MEAD) adalah yang digunakan dalam mendesain sistem secara keseluruhan dalam 
upaya yang efisien untuk mencapai tujuan organisasi [17]. ‎Macroergonomic Analysis and Design adalah metode yang 
menggabungkan prinsip-prinsip ergonomi dalam perancangan sistem untuk memastikan bahwa sistem yang dibuat 
tidak hanya efisien tetapi juga ramah pengguna. Dengan mengintegrasikan MEAD dalam perancangan sistem, 
perusahaan dapat menghasilkan solusi yang lebih menyeluruh dan berkelanjutan. Metode ini meningkatkan 
produktivitas dan kepuasan kerja karena mempertimbangkan aspek manusia dalam sistem selain masalah teknis ‎ [18]. 

‎Adapun diagram alir penelitian seperti yang terlihat pada gambar 1:

‎Gambar 1 . Diagram Alir Penelitian 

‎III. Hasil dan Pembahasan

‎ A. ‎Uji Kecukupan Data

‎Kegunaan uji kecukupan data adalah untuk mengetahui apakah data yang dikumpulan telah cukup atau belum. Jika nilai 
N’ > N maka data yang dikumpulkan dianggap tidak mencukupi sehingga perlu dilakukan pengumpulan data ulang [10]. 
Pada penelitian ini uji kecukupan data menggunakan tingkat kepercayaan sebesar 95% dengan derajat ketelitian sebesar 
0,05, sehingga diperoleh nilai konstanta k = 2. Hasil perhitunagn uji kecukupan terlihat dibawah ini

‎‎∑xi ‎‎cutting = 11.387+11.237+11.344+11.288+11.270+11.240+11.424+11.392+11.394+11.384 

‎∑xi ‎‎cutting  = 113.36 

‎‎∑(xi)2 = (11.387)2+(11.237)2+(11.344)2+(11.288)2+(11.270)2+(11.240)2+(11.424)2+(11.392)2+

‎(11.394)2+(11.384)2
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‎∑(xi)2 = 1285.09

‎‎∑(xi2) =(11.387+11.237+11.344+11.288+11.270+11.240+11.424+11.392+11.394+11.384)2

‎∑(xi2) = 12850.49

‎‎N = Jumlah Pengamatan 

‎N = 10 Kali

‎‎N’ = 

‎N’ = 

‎N’ = 0.236

‎Hasil didapatkan nilai N’< N maka data tersebut cukup, hasil terlihat pada tabel 2.

‎Tabel 2. Uji Kecukupan Data 

‎Kegiatan ‎‎∑xi ‎‎∑(xi)2 ‎‎∑(xi2) ‎‎N ‎‎N' ‎‎Kecukupan

‎Cutting ‎113.36 ‎1285.09 ‎12850.49 ‎10 ‎0.236 ‎Cukup

‎Material Preparation ‎84.74 ‎718.11 ‎7180.87 ‎10 ‎0.219 ‎Cukup

‎Stitching ‎371.60 ‎13808.37 ‎138082.84 ‎10 ‎0.099 ‎Cukup

‎Finishing ‎109.81 ‎1205.91 ‎12058.89 ‎10 ‎0.152 ‎Cukup

‎ B. ‎Uji Keseragaman Data

‎Uji keseragaman data berguna untuk menentukan apakah data yang diambil seragam serta berguna untuk 
mengidentifikasikan ketika ada data yang terlalu ekstrim. Data ekstrim merupakan data dengan nilai yang jauhlebihbesar 
ataupun jauh lebih kecil dibandingkan dengan nilai rata-rata data yang diambil. Hail Uji keseragaman data setiap proses 
kegiatan terlihat pada gambar 1, gambar 2, gambar 3, gambar 4.

‎Perhitungan dilakukan dengan menghitung batas atas, batas bawah serta nilai tengah pada data tersebut, data dianggap 
data ekstrim jika melebihi dari batas atas maupun batas bawah, seperti perhitungan dibawah ini. BKA = 

‎ = 

‎ = 11.477

‎ BKB = 

‎ = 

‎ = 11.194

‎‎Nilai Tengah = 

‎ = 11.336

‎ Pada Proses ‎cutting , nilai BKA sebesar 11.477, nilai BKB sebesar 11.194, dan nilai tengah sebesar 11.336, seperti yang 
terlihat pada gambar 1, 

‎Gambar 1. Uji Keseragaman Data Proses ‎Cutting



‎ Dari grafik perhitungan pada gambar 1 menunjukkan bahwa tidak ada data ekstrim pada proses ‎cutting.

‎Gambar 2. Uji Keseragaman Data Proses ‎Material Preparation

‎ Dari grafik perhitungan pada gambar 1 menunjukkan bahwa tidak ada data ekstrim pada proses ‎material preparation.

‎Gambar 3. Uji Keseragaman Data Proses ‎Stitching

‎ Dari grafik perhitungan pada gambar 1 menunjukkan bahwa tidak ada data ekstrim pada proses ‎stitching.

‎Gambar 4. Uji Keseragaman Data Proses ‎Finishing

‎ Dari grafik perhitungan pada gambar 1 menunjukkan bahwa tidak ada data ekstrim pada proses ‎finishing.

‎‎‎‎ C. ‎Hasil Pengukuran FTE

‎Tabel 3.  Data Output Produksi Bulan Februari 

‎Minggu ke- ‎Target ‎Target/hari

‎1 ‎1200 ‎200

‎2 ‎1150 ‎192

‎3 ‎1400 ‎233

‎4 ‎1000 ‎167

‎Total ‎4750 ‎

‎Rata -rata ‎1188 ‎198

‎Dari Tabel 3. Dapat terlihat bahwa pada bulan Februari perusahaan dapat mendapatkan output sebesar 4750 pcs tas, 
dengan rata-rata output tiap minggu sebesar 198 pcs tas

‎Tabel 4.  Data ‎Output Operator 

‎Proses ‎Jumlah Karyawan ‎Rata-rata Target operator/Hari

‎Cutting ‎5 ‎40

‎Material Preparation ‎5 ‎40

‎Stitching ‎15 ‎14

‎Finishing ‎5 ‎40

‎ Dari tabel 4. Terlihat bahwa rata-rata target harian setiap workstation memiliki perbedaan dimana pada ‎cutting, material 
preparation , dan ‎finishing dengan 5 operator dan target 40 pcs/hari, sedangkan pada proses ‎ stitching dengan 15 
operator dan target 14 pcs/hari 

‎Selanjutnya akan dilakukan perhitungan untuk mengetahui nilai FTE pada setiap proses untuk mengetahui apakah 
proses tersebut masih didalam batas aman atau sudah melebihi batas aman

‎FTE= 1.538

‎Jadi pada proses cutting didapatkan nilai FTE sebesar 1.538, kemudian dilakukan perhitungan pada semua proses 



sehingga didapatkan hasil seperti pada tabel 5

‎Tabel 5. Hasil Perhitungan FTE 

‎Nama Kegiatan ‎Intensitas ‎Frekuensi ‎Waktu Normal (WN) ‎Total Jam/ Tahun ‎Jam efektif/Tahun ‎FTE

‎Cutting ‎Harian ‎40 ‎12.923 ‎2498.45 ‎1624 ‎1.538

‎Material Preparation ‎Harian ‎40 ‎9.660 ‎1867.67 ‎1624 ‎1.150

‎Stitching ‎Harian ‎14 ‎42.362 ‎2866.48 ‎1624 ‎1.765

‎Finishing ‎Harian ‎40 ‎12.519 ‎2420.28 ‎1624 ‎1.490

‎ Berdasarkan tabel 4 dapat dilihat rincian beban kerja per proses produksi yaitu pada proses ‎cutting  sebesar1.538, 
‎material preparation sebesar 1.150, stitching sebesar 1.765, dan finishing sebesar 1.490. Dari rincian tersebut dapat 
diidentifikasi bahwa beban kerja yang diterima pekerja sebesar 0,10 yang artinya beban kerja tersebut underload 
ataupun normal karena berada dibawah ketetapan full time equivalent sebesar 1,28. Dalam proses produksi tas terseut 
masih ada 3 workstation yang masih dalam kategori ‎overload (>1,28), sehingga diperlukan analisa lebih lanjut untuk 
mengertahui faktor-faktor dalam system kerja yang menyebabkan tingginya beban kerja pada ketiga ‎workstation 
tersebut menggunakan metode ‎macroergonomic analysis and design (MEAD) untuk mendapatkan rekomendasi perbaikan 
yang tepat. 

‎Berdasarkan hasil FTE, proses Stitching dipilih sebagai prioritas analisis menggunakan metode MEAD karena memiliki 
nilai FTE tertinggi yaitu sebesar 1,765. Nilai tersebut menunjukkan bahwa beban kerja operator pada proses Stitching 
merupakan yang paling tinggi dibandingkan proses lainnya sehingga proses ini diprioritaskan untuk dilakukan 
identifikasi penyebab dan penyusunan usulan perbaikan sistem kerja.

‎ D. ‎‎Cardiovascular Load (%CVL) 

‎ Setelah didapatkan hasil nila FTE, diperlukan analisis lanjutan menggunakan metode ‎cardiovascular load (CVL) untuk 
mengetahui apakah tingginya beban kerja tersebut juga memberikan beban kepada operator. 

‎ 26,53%

‎ Jadi hasil perhitungan %CVL pada operator 1 didapatkan nilai sebesar 26,56% yang berarti masih dalam kondisi normal, 
kemdian dilakukan perhitungan pada seluruh operator pada proses ‎stitching , sehingga didapatkan hasil sebagai berikut. 

‎Tabel 6. Hasil Perhitungan ‎Cardiovascular Load (%CVL) 

‎Operator ‎Denyut nadi kerja ‎Denyut nadi istirahat ‎Denyut nadi maks ‎%CVL ‎Keterangan

‎1 ‎108 ‎82 ‎180 ‎26,53 ‎Normal

‎2 ‎97 ‎92 ‎187 ‎5,26 ‎Normal

‎3 ‎99 ‎87 ‎179 ‎13,04 ‎Normal

‎4 ‎110 ‎96 ‎199 ‎13,59 ‎Normal

‎5 ‎106 ‎85 ‎150 ‎32,31 ‎Perbaikan

‎6 ‎117 ‎84 ‎176 ‎35,87 ‎Perbaikan

‎7 ‎116 ‎86 ‎172 ‎34,88 ‎Perbaikan



‎8 ‎105 ‎88 ‎168 ‎21,25 ‎Normal

‎9 ‎114 ‎84 ‎170 ‎34,88 ‎Perbaikan

‎10 ‎111 ‎90 ‎173 ‎25,30 ‎Normal

‎11 ‎122 ‎83 ‎177 ‎41,49 ‎Perbaikan

‎12 ‎108 ‎79 ‎175 ‎30,21 ‎Perbaikan

‎13 ‎113 ‎77 ‎175 ‎36,73 ‎Perbaikan

‎14 ‎119 ‎85 ‎179 ‎36,17 ‎Perbaikan

‎15 ‎115 ‎76 ‎172 ‎40,63 ‎Perbaikan

‎Berdasarkan hasil perhitungan diketahui bahwa nilai %CVL operator berkisar antara 5,26% hingga 41,49%. Nilai CVL 
terendah dimiliki oleh Operator 2 sebesar 5,26%, sedangkan nilai tertinggi dimiliki oleh Operator 11 sebesar 41,49%. 
Terdapat 6 operator (40%) yang berada pada kategori tidak memerlukan perbaikan karena memiliki nilai %CVL di bawah 
30%. Sementara itu, 9 operator (60%) berada pada kategori memerlukan perbaikan dengan nilai %CVL antara 30% 
sampai 60%. Tidak terdapat operator yang berada pada kategori kerja berat maupun kategori yang memerlukan 
tindakan segera.

‎Hasil tersebut menunjukkan bahwa sebagian besar operator telah mengalami beban kerja yang cukup tinggi selama 
proses produksi. Kondisi ini mengindikasikan bahwa aktivitas kerja yang dilakukan memberikan beban terhadap sistem 
kardiovaskular operator sehingga berpotensi menimbulkan kelelahan apabila berlangsung secara terus-menerus. Oleh 
karena itu, diperlukan evaluasi terhadap sistem kerja untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan tingginya 
beban kerja.

‎‎ E. ‎‎Macroergonomic Analysis and Design (MEAD) 

‎ Observasi dilakukan secara langsung terhadap aktivitas operator pada proses ‎stitching . Selain itu dilakukan wawancara 
dengan kepala produksi dan pemilik untuk memperoleh informasi mengenai pembagian tugas, metode kerja, aliran 
material, penggunaan peralatan, dan kondisi lingkungan kerja. 

‎Tabel 7. Hasil Temuan Varians MEAD 

‎Varians ‎Temuan

‎Organisasi Kerja ‎Beban kerja antar operator belum merata

‎Metode Kerja ‎SOP belum seragam

‎Layout ‎Rak material berada cukup jauh

‎Material Handling ‎Operator mengambil material sendiri

‎Sumber Daya Manusia ‎Operator baru membutuhkan waktu lebih lama

‎Mesin ‎Tidak ditemukan downtime signifikan

‎‎ Berdasarkan hasil observasi dan wawancara diperoleh beberapa varians yang mempengaruhi sistem kerja pada proses 
Stitching. Varians tersebut meliputi organisasi kerja, metode kerja, tata letak fasilitas, material handling, kompetensi 
operator, dan kondisi mesin. Selanjutnya akan dilakukan penilaian pada faktor varians,penilaian varians dilakukan 
menggunakan instrumen ‎expert judgment dengan skala penilaian lima tingkat yang diadaptasi dari prinsip ‎Skala Likert

‎Tabel 8. Hasil Penilaian Varians 

‎Varians ‎Dampak ‎Frekuensi ‎Total

‎Organisasi kerja ‎5 ‎5 ‎10



‎Metode kerja ‎4 ‎5 ‎9

‎Layout ‎3 ‎4 ‎7

‎Material handling ‎4 ‎4 ‎8

‎SDM ‎4 ‎3 ‎7

‎Mesin ‎2 ‎2 ‎4

‎ Berdasarkan hasil penilaian kepala produksi dan pemilik, varians organisasi kerja memperoleh skor tertinggi. Hal ini 
menunjukkan bahwa pembagian tugas antar operator merupakan faktor yang paling berpengaruh terhadap tingginya 
beban kerja pada proses Stitching. Oleh karena itu varians tersebut ditetapkan sebagai ‎key variance yang menjadi fokus 
dalam penyusunan usulan perbaikan sistem kerja. 

‎ F. ‎Usulan Perbaikan

‎ Berdasarkan hasil identifikasi varians dan penentuan ‎key variance , disusun beberapa usulan perbaikan sistem kerja 
menggunakan pendekatan MEAD. 

‎Tabel 9. Usulan Perbaikan 

‎Varians ‎Temuan ‎Usulan Perbaikan

‎Organisasi Kerja
‎Beban kerja antar operator belum 
merata

‎Melakukan retribusi pembagian pekerjaan yang 
merata[19]

‎Metode Kerja ‎SOP belum seragam
‎Membuat standardisasi pada proses kerja setiap 
operator[20]

‎Layout ‎Rak material berada cukup jauh
‎Relayout pada tempat material pendukung 
operator[21], [22]

‎Material Handling ‎Operator mengambil material sendiri ‎

‎Sumber Daya 
Manusia

‎Operator baru membutuhkan waktu 
lebih lama

‎Memberikan pelatihan pada operator[23]

‎Mesin ‎ Tidak ditemukan ‎downtime signifikan ‎-

‎ Hasil penelitian menunjukkan bahwa tingginya nilai FTE pada proses ‎Cutting , ‎Stitching , dan ‎Finishing tidak hanya 
disebabkan oleh besarnya volume pekerjaan, tetapi juga dipengaruhi oleh beberapa ‎varians dalam sistem kerja. 
Berdasarkan analisis menggunakan metode MEAD diketahui bahwa organisasi kerja, metode kerja, dan ‎material handling 
merupakan ‎varians yang paling berpengaruh terhadap tingginya beban kerja operator. 

‎Melalui pendekatan MEAD disusun beberapa usulan perbaikan berupa redistribusi pekerjaan, standardisasi metode 
kerja, perbaikan material handling, perbaikan layout, dan pelatihan operator. Usulan tersebut diharapkan mampu 
menciptakan sistem kerja yang lebih efektif sehingga distribusi beban kerja menjadi lebih seimbang dan produktivitas 
perusahaan dapat meningkat.

‎IV. Simpulan

‎ Berdasarkan hasil penelitian, maka dapat disimpulkan hasil perhitungan beban kerja menggunakan metode ‎full time 
equivalent (FTE) menunjukkan bahwa sebagian proses produksi memiliki beban kerja yang melebihi kapasitas kerja 
normal. Nilai FTE pada proses ‎cutting sebesar 1,538, proses ‎stitching sebesar 1,765, dan proses ‎finishing sebesar 1,490, 
sehingga termasuk dalam kategori ‎overload , sedangkan proses ‎material preparation memiliki nilai FTE sebesar 1,150 
yang masih berada pada kategori normal. Hasil tersebut menunjukkan bahwa distribusi beban kerja pada proses 
produksi belum seimbang. Hal tersebut diperkuat dengan analisis menggunakan metode ‎cardiovascular load (CVL) 
menunjukkan bahwa 9 dari 15 operator berada pada kategori memerlukan perbaikan, sedangkan 6 operator berada 



pada kategori tidak memerlukan perbaikan. 

‎ Analisis menggunakan metode ‎macroergonomic analysis and design (MEAD) menunjukkan bahwa tingginya beban kerja 
operator tidak hanya dipengaruhi oleh besarnya volume pekerjaan, tetapi juga dipengaruhi oleh beberapa ‎varians sistem 
kerja. ‎Varians yang teridentifikasi meliputi organisasi kerja, metode kerja, ‎material handling , tata letak fasilitas, 
kompetensi operator, dan penggunaan mesin. Berdasarkan hasil identifikasi dan penilaian ‎varians , organisasi kerja, 
metode kerja, dan ‎material handling merupakan ‎varians yang memiliki pengaruh paling besar terhadap tingginya beban 
kerja operator. 

‎ Berdasarkan hasil analisis MEAD, disusun beberapa usulan perbaikan sistem kerja yang meliputi redistribusi pembagian 
pekerjaan antar operator, standardisasi metode kerja melalui penyusunan SOP, perbaikan tata letak ( ‎layout ) area kerja, 
peningkatan kompetensi operator melalui pelatihan. Usulan perbaikan tersebut diharapkan dapat menciptakan sistem 
kerja yang lebih efektif, menyeimbangkan beban kerja operator, mengurangi aktivitas yang tidak bernilai tambah, serta 
mendukung peningkatan produktivitas pada proses produksi tas 
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