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Abstract. PT. XYZ Indonesia, a company engaged in manufacturing shoe manufacturing, established and operating
in Indonesia since 1963 whose center is in Denmark. As a company that has PMA (Foreign Investment) resulting in
this company growing rapidly, the target market is also expanding and public interest is higher in the products sold.
This encourages the company to increase production circulation in order to be able to meet the target. However, there
are some parts of the product with a work system that are not relevant at PT. XYZ is one of them is a molded part.
The average operator does not come to work is 28 operators per month with a total number of operators as many as
360 employees. This results in disruption of the production process to be not optimal. Solving macro problems with
work productivity, especially at PT. XYZ Indonesia uses a systematic, holistic, interdisciplinary and participatory
(SHIP) approach. The purpose of the study is to find out what variables can affect the level of productivity at PT. XYZ.
The SHIP method is able to identify problems in terms of productivity by referring to several existing problems and
also what factors can cause productivity to decrease. The results of the study using the SHIP approach have variables
tested in this study that are able to affect work productivity seen from The partial test (t-test) is a training factor (X1)
with a sig value. 0.00, then the mental factor and physical ability of the employee (X2) with a sig value. .14, the last
relationship between superiors and subordinates (X3) with sig values. 0.07. With this, it can be taken that all variables
tested have a strong influence on work productivity at PT. XYZ In this SHIP approach, a risk value of 2 factors is
obtained, each of which is from an interdisciplinary and participatory approach with a percentage value below 50%.
Keyword- Macro, SHIP, SWBR, Productiviry

Abstrak. PT. XYZ Indonesia adalah suatu badan perusahaan yang bergerak dibidang manufakturing pembuatan sepatu
berdiri dan beroperasi di Indonesia sejak tahun 1963 yang pusatnya berada di Denmark. Sebagai perusahaan yang
memiliki PMA (Penanam Modal Asing) mengakibatkan perusahaan ini berkembang pesat, target pasar pun juga
semakin meluas dan minat masyarakat semakin tinggi akan produk yang dijual. Hal ini mendorong perusahaan untuk
meningkatkan sirkulasi produksi agar mampu memenuhi target. Namun, ada beberapa bagian produki dengan sistem
kerja yang tidak relevan pada PT. XYZ yaitu salah satunya adalah bagian moulded. Rata-rata operator tidak masuk
kerja yaitu sebanyak 28 operator perbulan dengan jumlah keseluruhan operator sebanyak 360 karyawan. Hal ini
mengakibatkan terganggunya proses produksi menjadi tidak optimal. Penyelesaian permasalah makro terhadap
produktivitas kerja khususnya di PT. XYZ Indonesia dengan menggunakan pendekatan secara sistematik, holistik,
interdispliner dan partisipator (SHIP). Tujuan penelitian adalah menetahui variabel apa saja yang mampu
mempengaruhi tingkat produktifitas di PT. XYZ. Metode SHIP ini mampu untuk mengidentifikasi permasalahan
dalam hal produktivitas dengan mengacu dengan beberapa permasalahan yang ada dan juga faktor-faktor apa saja
yang dapat menimbulkan produktivitas menurun.Hasil dari penelitian menggunakan pendekatan SHIP memiliki
variabel yang diuji pada penelitian ini yang mampu mempengaruhi produktivitas kerja dilihat dari uji parsial (uji t)
adalah faktor pelatihan (X1) dengan nilai sig. 0,00, kemudian faktor mental dan kemampuan fisik karyawan (X2)
dengan nilai sig. 0,14, yang terakhir hubungan antara atasan dan bawahan (X3) dengan nilai sig. 007. Dengan ini
maka dapat diambil kesimpullannya semua variabel yang diuji memiliki pengaruh kuat pada produktivitas kerja di
PT. XYZ. Pada pendekatan SHIP ini didapatkan nilai risk sebanyak 2 faktor yang masing-masing dari pendekatan
interdisipliner dan partisipatori dengan nilai persentase dibawah 50%.

Kata Kunci- Makro, SHIP, SWBR, Produktivitas

I. PENDAHULUAN
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PT. XYZ Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak pada manufakturing sepatu serta aksesoris. Ada
beberapa bagian produki dengan sistem kerja yang tidak relevan pada PT. XYZ yaitu salah satunya adalah bagian
moulded. Sistem kerja produksi bagian moulded memiliki banyak aspek makro. Dilihat dari data rekapitulasi absensi
mulai bulan januari sampai desember tahun 2019 jumlah karyawan yang tidak masuk kerja meningkat hampir 70%
akibatnya terjadi penurunan produktivitas, hal ini mengakibatkan terganggunya proses produksi menjadi tidak optimal
dan juga berkurangnya output yang dihasilkan sehingga perlu adanya proses perbaikan sistem kerja.

Produktivitas adalah suatu kegiatan tingkah laku seseorang atau individual mengenai produktifitasnya dan
kepuasan karyawan. Suatu prinsip produktifitas kerja: 1.) Turunnya nilai input, output menurun secara otomatis
produktivitasnya akan meningkat. 2.) Turunnya input, outputpun meningkat membuat produktivitas naik. 3.) Jika nilai
input sama, output naik otomatis produktivitas bertambah . 4.) Jika nilai inputan rendah serta outputnya naik outputpun
lebih besar dari kenaikan input. 5.) Dan Jika inputan, outpuant sama-sama menurun di mana turunnya outputan lebih
rendah dibandingkan dengan inputan.

Sedangkan tujuan pengukuran produktivitas adalah untuk membandingkan hasilnya antara lain sebagai berikut:
1.) Bertambahnya produksi dalam beberapa waktu 2.) Bertambahnya pendapatan beberapa input 3.) Dari waktu ke
waktu akan bertambahnya kesempatan pekerjaan 4.) Meningkatmya prestasi dengan sangat pesat.

Pendekatan Sistemik, Holistik, Interdisipliner, Partisipator. (SHIP) yaitu sebuah teori ergonomi yang mampu
menolah,mengelola dari aktivitas pada area tempat kerja. Ergonomi Makro diterapkan baik secara sistemik dan diolah
dengan  kedisiplinan ilmu yang di terapkan (interdisipliner) serta holistik menggunakan sebuah pendekatan
partisipator, agar beberapa komponen dapat dilibatkan mulai dari perencanaan hingga tahap pelaksanaannya serta
dalam tahapan perencanaan, Maka dapat diketahui sukses atau kegagalannya dan secara bersamaan mencari jalan
keluar atau solusinya yang akan diterapkan.

Dari penelitian terdahulu telah dilakukan metode yang relefan samahal ini sebagai dasar dalam melakukan
penelitian serta sebagai tolak ukur agar penelitian selanjutnya yang dilakukan menjadi lebuh terperinci dan lebih baik.

II. METODE

Saat penelitian ini dilakukan memakai data yang telah perolah dari hasil wawancara secara tepat dan dari
kuesioner yang disebar pada karyawan sebanyak 80 responden. Lama penelitian ini dilakukan adalah selama empat
bulan.

Berikut gambar diagram alir :
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Gambar 1. Diagram Alir Penelitian
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III. HASIL DAN PEMBAHASAN

A, Uji Data

Uji validitas yaitu ukuran yang memberikan kenaikan kevalidan serta keaslian suatu instrument yang ada.
Validitas memberikan nilai tepat dan sesuai alat ukur yang digunakan untuk mengukur suatu variabel [4]. Sangat
pentingnya dilakukan Pengujian validitas ini supaya tidak terjadi penyeimbangan data yang dihasilkan dari gambaran
variabel yang dimaksudkan [5].

Adapun dasar pengambilan suatu keputusan tepat untuk uji validitas yakni: a.) Apabila Rhitung > I'tabel maka
dikatakan valid karena item pernyataan pada angket memiliki keroleasi signifikan terhadap skor keseluruhannya. b.)
Apabila Unit Rhitung > Rtabel tidak valid karena suatu unit pernyataan tersebut yang terdapat di kolerasi signifikan
pada keseluruhan skor yang ada.

Tabel 1. Uji Validitas Unit 11 0.589 0.2199 Valid
Pernyagmn  Rhitung  Rtabel  Keterangan Unit 12 0441 0.2199 Valid
Unit 1 0.485 0.2199 Valid Unit 13 0.477 0.2199 Valid
Unit 2 0.589 0.2199 Valid Unit 14 0.343 0.2199 Valid
Unit 3 0485 0.2199 Valid Unit 15 0288 0.2199 Valid
Unit 4 0318 0.2199 Valid Unit 16 0371 0.2199 Valid
Unit 5 0.442 0.2199 Valid Unit 17 0.334  0.2199 Valid
Unit 6 0.331 0.2199 Valid Unit 18 0.299 0.2199 Valid
Unit 7 0.389 0.2199 Valid Unit 19 0.424 0.2199 Valid
Unit 8 0.271  0.2199 Valid Unit 20 0593 0.2199 Valid
Unit 9 0403 0.2199 Valid Unit 21 0.348 0.2199 Valid
Unit 10 0.593 0.2199 Valid

Tabel di atas dapat dilihat semua perny ataan mendapatkan nilai Corrected Item-Total Correlation lebih tinggi

dibandingkan Ttabel (df =N-2) 005 yaitu 0,2199 maka keseluruhan butir dikatakan valid.

Untuk mengetahui indeks maka harus dilakukan uji reliabilitas agar diketahui sampai dimana pengukuran
tersebut mampu dipercaya dan mampu untuk diandalkan. Ini juga mampu meemberitahu sejauh mana hasil
pengukuran akan tetap seimbang meskipun diuji dua bahkan lebih dengan kasus serupa serta dengan penggunaan
peralatan ukurnya sama [5]. Dasar penggunakan penentukan untuk mengambil keputusan uji reliabilitas adalah
sebagai berikut [6]: a.) Nilai dari cronbach’s alpha jauh meningkat dari 0,70 jadi pengukuran dikatakan reliabel. b.)
Nilai dari cronbach’s alpha menurun 0,70 jadi pengukuran dikatakan tidak reliabel.

Tabel 2. Uji Reliabilitas
Cronbach’s Alpha N of Items
0.849 21

Tabel di bawah ini akan menyajikan nilai statistic dengan skor koefisien determinasii pada penelitian kali ini:

Tabel 3. Hasil Uji Koefisien Determinasi (R?)

Model Summary
Model R R Square  Adjusted R Square  Std. Error of the Estimate
1 0675 0.456 0.434 1518

Dengan tabel di atas, dapat dihasilkan bahwa dari keseluruhan hasil R? terdapat terdapat dikolom R-Square.
Dengan skor koefisien determinasi bernilai 0,456. Dari nilai seluruh variabel bebas yang digunakan pada suatu
penelitian ini memiliki pengaruh pada nilai produktivitas suatu pekerjaan sebanyak 45.,0% (Pelatihan, Mental serta
kemampuan fisik karywannya, dan hubungan antara atasan serta bawahannya) dengan sisa sebanyak 54 4% yang
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dihasikan berpengaruh dari faktor lain yang tidak termasuk didalamnya suatu penelitian tersebut. Tabel di bawah ini
akan menyajikan nilai statistik F untuk pengujian pengaruh secara relefan:

Tabel 4. Hasil Uji F

ANOVA
Model Sum of Squares  df  Mean Square F Sig.
Regression 146712 3 48.904 21.209 0
Residuan 175.238 76 2.306
Total 32195 79

Tujuan dari Uji F adalah sebagai penguji seberapa berpengaruhnya nilai dari variabel bebas dengan kisaran
kepada nilai dari variabel yang tersinambung. Dalam nilai tabel tersebut, disimpulkan jumlah dari hasil Sig yakni
0,000 < 0,05 lalu nilai dari Fhitung = 21 209. Karena Sig. 0,000 < 0,05 kesimpulanya maka pengaruh simultan dari
jumlah produktivitas kerja. Tabel di bawah ini akan menyajikan dari angka statistik T senagai tolak ukur pengujian
pengaruh secara bertahap:

Tabel 5. Hasil Up T
Coefficients
Unstandardized Coefficients  Standardized Coefficients .
el B Std. Error Beta | Sig.
Constant 5.301 2.694 1.968 0.053
Total_X1 0.359 0.149 0304 2417 0.018
Total_X2 0.28 0.124 0232 2258 0.027
Total_X3 0.32 0.161 0252 1994 0.05
Tabel 6. Uji Korelasi Berganda
. - Change Statistics
9 4 ) Change Change 1 2 Change
1 0';)7 0.456 0434 1.518 0.456 21209 3 76 0

Berdasarkan pada summary tabel diatas didapat tingginya hubungan yang besar pada aspek X1, X2, dan X3
pada suatu kepuasan variabel Y bersama dari efisien korelasi ditujukan terhadap nilai R bernilai 0,675. Maka,
kontribusi yang telah diberikan suatu variabel pelatihan, mental dan jiwa. serta hubungan kepada atasan dan
bawahannya kepada kepuasan kerja memperoleh jumlah nilai 0.456 (45,6%), dan jumlah 54 4% ditetapkan pada
variabel yang lainnya.

Dibawah ini adalah hasil pengujian regresi kolerasi berganda :

Tabel 7. Hasil Uji Regresi Korelasi Berganda

Correlations

Total Y Total X1 Total X2 Total X3
Pearson Correlation 1 0.607 0524 0.593
Total Y _& (2-tailed) 0 0 0
N 80 80 80 80
Pearson Correlation 0.607 1 0524 0.721
Total X1 E (2-tailed) 0 0 0
N 80 80 80 80
Pearson Correlation 0.524 0.524 1 0.527
Total X2 _& (2-tailed) 0 0 0
N 80 80 80 80
Pearson Correlation 0.593 0.721 0527 1

Total X3 _Sig. (2-tailed) 0 0 0

N 80 80 80 80
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Berdasarkan pada summary tabel diatas didapat tingginya hubungan yang besar pada aspek X1, X2, dan X3
kepada variabel kepuasan Y dari nilai efisien korelasi, ditujukan dengan nilai R bernilai 0,675, Maka, kontribusi secara
relefan yang diperoleh dari variabel pelatihan, mental , kemampuan raga, serta Hubungan antara Atasan dan Bawahan
terhadap kinerja yang memiliki nilai 0456 (45 6%), dibandingkan nilai 54 4% ditetapkan pada variabel yang lainnya.

B. Pengolahan Metode SHIP
Hasil penilaian Produktivitas Kerja menggunakan Analisis Ergonomi Makro dengan Pendekatan SHIP
karyawan pada tabel di bawah ini dapat kita lihat yakni:

Tabel 8. Hasil Penyebaran Kuesioner

. Nilai
Variabel Pertanyaan SS S R TS STS
Produksi penyamakan kulit harus dilakukan dengan teliti dan juga
. = . = 65 15 0 0 0
terstruktur sehingga membutuhkan alat yang mumpuni
iligltyimg mumpuni akan menunjang hasil produksi penyamakan 40 30 0 10 0
Sistemik  —- — , .
Keakuratan dan ketelitian akan hasil produksi merupakan hal yang
. = 10 55 5 10 0
harus diutamakan
Perbaikan atau evaluasi konsep ataupun metode merupakan hal yang D 25 0 5 0
sangat penting demi perbaikan kualitas produksi kedepannya
Pendekatan ini digunakan bagian moulded perhatikan sebagai tolak 35 45 0 0 0
ukur vang diperlukan oleh karyawan untuk menghadapi problem
Pendekatan yang digunakan harus diselaraskan dalam kemampuan
. == 5 70 5 0 0
- dan ketidakmampuan oleh kilryilwan
Holistik - - -
Pendekatan ini yang akan digunakan dengan alat produksi yang ada 15 30 30 5 0
_ﬂn sudah beroperasi dari alat lain pada bagian moulded terkait
Pendekatan yang digunakan pada kegiatan ini memperhatikan faktor-
: : 20 50 10 0O 0
faktor lingkungan yang ada
Melibatkan semua karyawan bagian moulded 40 20 13 7 0
Interdisi Melibatkan konsumen yag menggunakan penyamakan kulit 15 20 20 25 0
pliner Melibatkan pimpinan perusahaan 20 40 5 10 5
Melibatkan instansi terkait yang berhubungan 30 30 15 5 0
Saya dilibatkan pada setiap kegiatan pada bagian moulded 30 15 10 25 0
Saya dilibatkan pada pelaksanaan kegiatan bagian moulded 20 50 5 5 0
Partisipatori Silyild}lkul sertakan dalam kegiatan monitor serta evaluasi kegiatan 25 25 10 20 0
yang dilaksanakan
Pada beberapa bagian bidang saya, saya tidak dilibatkan ikut serta 0 5 20 40 15

untuk kegiatan yang dilakukan.

Analisis SHIP dalam pedekataan inisangat memperhatikan faktor lingkungan yang akan berkaitan dengan
analisia dari Strength, Weakness, Benefit, dan Risk (SWBR) dari produktivitas dengan adanya kelebihan yang ada
pada dirl karyawan menjadi strength, kelemahannya menjadi weakness, keuntungan yang perbaikannya menjadi
benefir, dan resiko perbaikannya tidak dilakukan perubahan maka akan menjadi risk.

Setelah diketahui nilai produktivitas menggunakan pendekatan SHIP, kemudian dilakukan pembobotan guna
untuk penentuan terhadap nilai tingk at perbaikan produktivitas yang akan direncanakan dan tindakan oleh perusahaan,

berikut adalah seluruh data pembobotan yang dapat diketahui dari nilai pada tabel berikut ini:

Tabel 9. Pembobotan Pendekatan SHIP

Nilai . Pendekatan
5 4 3 2 1 DPobot Ranking —om7 ™ g
65 15 0 0 0 385 1 S
40 30 0 10 0 340 4 B
10 55 5 10 0 305 10 W
50 25 0 5 0 360 2 s
35 45 0 0 0 355 3 s
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5 70 5 0 0 320 9 w

15 30 30 5 0 295 12 w

20 50 10 0 0 330 6 B

40 20 13 7 0 333 5 B

15 20 20 25 0O 265 15 R
20 40 5 10 5 300 11 w

30 30 15 5 0 325 7 B

30 15 10 25 0 290 14 w

20 50 5 5 0 325 7 B

25 25 10 20 0 295 12 w

0 5 20 40 15 175 16 R

Dari hasil pembobotan maka diketahui seluruh klasifikasi pembobotan SWBR adalah sebagai berikut:

1. Pada kriteria strength, terdapat beberapa kelebihan yang ada dalam diri karyawan yaitu: produksi
penyamakan kulit harus dilakukan dengan teliti dan juga terstruktur sehingga membutuhkan alat yang
mumpuni, perbaikan atau evaluasi konsep ataupun metode merupakan hal yang sangat penting demi
perbaikan kualitas produksi kedepannya, dan juga pendekatan pada bagian moulded perhatikan masalah
yang masalah yang akan dihadapi oleh karyawan.

2. Pada kriteria weakness, terdapat beberapa kelemahan pada karyawan yaitu: pendekatan yang digunakan
harus disesuaikan dengan kemampuan dan keterbatasan karyawan, keakuratan dan ketelitian akan hasil
produksi merupakan hal yang harus diutamakan, melibatkan pimpinan perusahaan, saya dilibatkan pada
kegiatan monitoring dan evaluasi kegiatan yang dilaksanakan, dengan pendekatan ini sangat
memperhatikan factor lingkungan pada bagian moulded pada produksi harus selalu ditinjau, saya selalu
dilibatkan pada setiap kegiatan pada bagian moulded.

3. Pada kriteria benefit, terdapat beberapa keuntungan yang diperoleh setelah adanya perbaikan yaitu: alat
yang mumpuni,bahan yang berkualitas akan menunjang hasil produksi penyamakan kulit, melibatkan
semua karyawan bagian moulded, dengan bagian moulded perhatikan factor lingkungan yang ada,
melibatkan instansi terkait yang berhubungan, saya dilibatkan pada pelaksanaan kegiatan bagian moulded.

4. Pada kriteria risk, terdapat beberapa resiko yang akan dihadapi apabila perbaikan tidak segera dilakukan
yaitu: melibatkan konsumen yang menggunakan penyamakan kulit, dan pada beberapa bagian bidang saya,
saya tidak dilibatkan ikut serta untuk kegiatan yang dilakukan.

IV. KESIMPULAN

Variabel yang diuji pada penelitian ini yang mampu mempengaruhi produktivitas kerja dilihat dari uji parsial
(uji t) adalah faktor pelatihan (X1) dengan nilai sig. 0,00, kemudian faktor mental dan kemampuan fisik karyawan
(X2) dengan nilai sig. 0,14, yang terakhir hubungan antara atasan dan bawahan (X3) dengan nilai sig. 0,07. Dengan
pendekataan pada bagian moulded berkaitan pada alat produksi yang serta kepuasan kerja di PT. XYZ. Pada
pendekatan SHIP ini didapatkan nilai risk sebanyak 2 faktor yang masing-masing dari pendekatan interdisipliner dan
partisipatori. Guna meningkatkan produktivitas kepuasan kerja pada karyawannya, pemilik perusahaan atau
pemangku jabatan perlu menampung keluhan maupun masukan dari konsumen selaku target pasar perusahaan sebagai
bahan evaluasi dan me maksimalkan keterlibatan karyawan terhadap proses produksi dan menangkap aspirasi terhadap
proses produksi sehingga ulasan kepuasan kerja PT. XYZ juga bagian moulded diperhatian masalah yang terjadi dan
diperlukan beberapa aspek oleh konsumen agar tepat pada sasaran dan efektif.

UCAPAN TERIMAKASIH

Ucapan terimakasih peneliti kepada para pihak perusahaan dalam pengumpulan data yang dilakukan oleh
peneliti sehingga penelitian dapat diselesaikan dengan memuaskan. Terimakasih juga peneliti sampaikan kembali
kepada kepada divisi pada PT XYZ karena dengan bantuan beliau kekuarangan data yang peneliti alami mampu
terpenuhi.karena keterbatasan ucapan mampu disajikan, ucapan syukur peneliti berikan kepada semua pihak yang
sudah memberikan pandangan-pandangan berbeda dalam penelitian ini.
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Peneliti tahu dan sadar tanpa ada suport dari pihak terkait, penelitian ini tidak akan usai. Salam hangat peneliti

ucapkan kepada semua pihak yang terkait, semoga dengan adanya penelitian ini mampu memberikan dampak yang
baik kepada seluruh pihak.
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