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ABSTRAK

Sentra Batik Ayu Arimbi yang ada di daerah Plalangan, Pandowoharjo, Kabupaten Sleman,
Yogyakarta adalah sebuah Sentra batik yang menggunakan pewarna alam sebagai pewarna batik
dan masih menggunakan cara-cara tradisional dalam sistem kerjanya. Pekerja di sana sering
mengalami kelelahan khususnya dalam membuat pola batik, serta waktu yang dibutuhkan dalam
membuat pola batik masih terlalu lama. Hal ini disebabkan tidak adanya fasilitas alat bantu untuk
pembuatan pola batik. Untuk itu perlu dirancang meja batik tulis yang efesien, nyaman, aman dan
mudah dalam proses penggunaan dan perawatannya. Dalam penelitian ini pengidentifikasian
permasalahan dengan pendekatan Macroergonomic Analisys and Design (MEAD.).

Langkah penelitian diawali dengan menganalisis faktor kunci dalam makroergonomi,
kemudian mencari solusi atas variansi yang terjadi pada faktor kunci tersebut. Berdasarkan analisis
tempat kerja diperoleh bahwa bidang teknologi dan fasilitas kerja menjadi faktor kunci, maka
dirancanglah alat bantu meja pola batik. Kemudian perancangan meja pola batik secara ergonomis
dengan memperhatikan atribut meliputi meja pola batik yang nyaman saat digunakan, meja mudah
dioperasikan, pola dasar batik terlihat jelas, pola batik yang memiliki kualitas lebih baik, pekerja
tidak cepat lelah, dan meja pola batik yang perawatannya mudah. Pengujian meja pola batik
dilakukan secara kuantitatif dan kualitatif dengan melibatkan pengguna dan ketua sentra.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa meja pola batik yang dirancang dapat menurunkan
keluhan pembuat pola batik dan pekerjaan dilakukan secara ergonomis. Secara kualitatif hasil
produksi design batik lebih tajam dan indah, kuesioner menunjukan bahwa meja pola batik mudah
dioperasikan, nyaman pada saat digunakan, dan mudah dalam melakukan perawatan. Secara
Kuantitatif dapat meningkatkan jumlah roduksi, dikarenakan waktu proses menggambar pola yang
semula 18 jam menjadi 6 jam, waktu yang dapat dihemat adalah 2 hari kerja.
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1. PENDAHULUAN
Sentra industri batik Ayu Arimbi
berada di Padukuhan Plalangan Gajah Kuning,
Desa Pandowoharjo, Kecamatan Sleman,
Kabupaten Sleman. Sentra ini ketua oleh Ibu
Tatik Susilowati, dengan anggota sebanyak 18
pengrajin. Secara umum, para pengrajin terdiri
dari ibu-ibu rumah tangga. Produk yang
dihasilkan berupa batik cap dan batik tulis. Ciri
khas yang dikembangkan dan menjadi daya
saing industri batik ini adalah bahwa batik yang
Hasil survei dan pengamatan di Sentra
Industri Batik Ayu Arimbi menunjukkan
bahwa proses produksi masih dilakukan secara
sederhana. Diawali dari penyiapan bahan kain,
membuat pola, dan membatik dengan tangan
dan cap. Selanjutnya penjemuran, pencelupan,
dan pengeringan. Peralatan yang digunakan

diproduksi dengan motif khas sinom parijoto
dengan kombinasi salak. Selain itu penggunaan
kombinasi warna sintetis dan pewarna alami
yang ramah lingkungan. Bahan baku dan bahan
pendukung yang digunakan antara lain adalah
kain, lilin/malam, pewarna alami, pewarna
sintetis, kuas, canting, HCI, dan Asam Nitrit.
Bahan baku kain dari PT Primissima, Medari,
Sleman, sedangkan bahan lainnya dari
Pemasok Bantul dan Klaten.

untuk mendukung proses produksi diantaranya
adalah kompor, canting, cap tangan, dan kuas.
Kelemahan yang dihadapi ditinjau dari
lingkungan kerjanya masih banyak yang harus
diperbaiki. Berdasarkan aspek pemodalan dan
finansial, sumber modal usaha berasal dari
modal pribadi, pinjaman, dan bantuan
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pemerintah.  Penghasilan yang diterima
pengrajin tergantung dari besarnya produk yang
terjual. Sistem administrasi yang diterapkan
oleh sentra ini masih bersifat tradisional dengan
cara manual dituliskan dalam buku khas.

2. LANDASAN TEORI

Sistem kerja merupakan rangkaian tata
kerja dan prosedur kerja yang kemudian
membentuk suatu kebulatan pola tertentu dalam
rangka melaksanakan suatu bidang pekerjaan
(KBBI, 2005). Menurut Kleiner (2006), sistem
kerja terdiri dari dua atau lebih orang yang
bekerja bersama-sama (personel sub-sistem),
berinteraksi dengan teknologi (technological
sub-system) dalam sistem organisasi yang
dicirikan oleh lingkungan internal (both
physical and cultural). Menurut Freivald
(2010), elemen-elemen sistem kerja terdiri dari
organisasi, human, tasks, environment, dan
tools/teknologi.

Menurut Kleiner (2006), sistem kerja
terdiri dari dua atau lebih orang yang bekerja
bersama-sama (personel sub-sistem),
berinteraksi dengan teknologi (technological
sub-system) dalam sistem organisasi yang
dicirikan oleh lingkungan internal (both
physical and cultural). Sistem kerja yang ada
pada suatu perusahaan akan mempengaruhi
jalannya produksi, oleh karenanya pengaturan
sistem kerja yang baik sangat diperlukan bagi
setiap perusahaan sebagai faktor penting dalam
meningkatkan produktivitas kerja.

Batik adalah karya budaya yang
merupakan warisan nenek moyang dan
memiliki nilai seni yang tinggi, dengan corak,

3. METODOLOGI PENELITIAN

Penelitian dilakukan di sentra industri
batik Ayu Arimbi Sleman. Obyek yang menjadi
fokus penelitian ini adalah mengevaluasi sistem
kerja yang meliputi faktor organisasi, peralatan,
pekerjaan dan lingkungan fisik. Pada keempat
faktor tersebut akan dicari faktor kunci yang
mempengaruhi  kenyamanan pekerja dan
produktivtas sehingga dapat dibuat usulan
perbaikan sistem kerja.

Berdasarkan hasil pengamatan dan
wawancara terhadap karyawan pada sentra
batik Ayu Arimbi terdapat permasalahan pada
keluhan kenyamanan pekerja pada saat proses
produksi terutama pada saat pembuatan pola
batik tulis. Pada sentra batik ini proses
pembuatan pola dilakukan secara manual
dengan cara yang tidak ergonomis yaitu dengan

serta tata warna yang khas milik suatu daerah

yang menunjukkan identitas bangsa Indonesia.

Batik sebagai asset budaya merupakan ikon

produk Indonesia yang memiliki nilai historis

dan  memiliki  citra  ekslusif  yang
menggambarkan status pemakainya.
Berdasarkan latar belakang yang
diuraikan di atas, permasalahan dalam
penelitian ini adalah bagaimana merancang
sistem kerja yang aman, nyaman, efektif, dan
efisien sesuai kaidah ergonomi sehingga akan
meningkatkan kualitas dan kuantitas hasil
produksi di Sentra Batik Ayu Arimbi dengan
pendekatan macroergonomic analysis and
design. Tujuan yang hendak dicapai dalam
penelitian ini adalah sebagai berikut :

1) Merancang sistem kerja di Sentra Batik Ayu
Arimbi dengan pendekatan
macroergonomic analysis and design.

2) Mengetahui kenyamanan kerja karyawan
sebelum dan sesudah perancangan.

3) Mengetahui output produk yang dibuat
untuk  mengukur produktivitas  hasil
perancangan.

Manfaat yang diharapkan dari hasil penelitian

ini adalah sebagai berikut :

1) Industri  kecil dan menengah dapat
mengenal dan menerapkan teknologi untuk
meningkatkan produktivitasnya.

2) Sebagai bahan pertimbangan untuk
melakukan perbaikan terhadap sistem kerja
dengan sehat, aman, nyaman, efektif dan
efisien.

3) Salah satu penerapan difusi teknologi dari
akademisi ke dalam masyarakat.

duduk dilantai selama 1 jam membuat pola
selanjutnya  beristirahat  sebentar  lalu
melanjutkan lagi membuat pola 1 jam dan
seterusnya, sehingga satu kain batik tulis
membutuhkan waktu selama 18 jam dalam satu
pola kain batik tulis. Posisi kerja seperti ini
tentunya Dberisiko menimbulkan keluhan-
keluhan pada  sistem  musculoskeletal.
Sedangkan keluhan dari pekerja yang
mengalami rasa sakit ketika selesai beraktivitas
seharian di industri tersebut, rata-rata pekerja
memiliki keluhan yang sama yaitu kaki
kesemutan, pegal-pegal pada leher, tangan dan
tulang belakang karena terlalu lama duduk
bersila di lantai. Identifikasi postur kerja yang
tidak aman bagi tubuh yang dapat
menimbulkan gejala Musculosketal Disorders
(MSDs).
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Dalam mengatasi kondisi sistem kerja
yang belum optimal digunakan
Macroergonomic  Analysis and  Design
(MEAD) untuk mengevaluasi sistem kerja pada
Industri Batik Ayu Arimbi sehingga dapat
diketahui faktor kunci dalam sistem kerja yang
paling berpengaruh terhadap produktivitas dan
dapat dibuat usulan perbaikan berdasarkan
faktor kunci yang terpilih sehingga dapat
memperbaiki sistem kerja menjadi lebih baik.
Macroergonomic  Analysis and  Design
(MEAD) merupakan metodologi yang
menggambarkan tahapan implementasi
ergonomi makro yang dapat digunakan untuk
mengevaluasi dan merancang sistem kerja.
Kerangka umum Macroergonomic Analysis
and Design (MEAD) dikembangkan oleh
Emery and Trist (1978) dalam Hendrick and
Kleiner (2001). Berikut ini adalah penjabaran
dari langkah pengolahan data yang dilakukan:
1. Mengamati sistem organisasi secara
internal dan eksternal

4. Mengidentifikasi variansi yang terjadi
Identifikasi varian berdasarkan keempat
faktor dalam sistem kerja yang telah
diperoleh dari wawancara, observasi,
pengukuran dan langkah-langkah
sebelumnya. Identifikasi data varian
dilakukan  dengan  kuesioner  yang
dibagikan kepada 20 pekerja. Data yang
diperoleh dari kuesioner selanjutnya
dihitung prosentase jawaban responden
untuk mengetahui permasalahan yang
dihadapi. Tujuan pada tahap ini adalah
untuk mengetahui permasalahan-
permasalahan yang terjadi sekaligus untuk
mempermudah pada proses pengolahan
data selanjutnya.

5. Membuat matriks variansi
Dari varian yang ada pada tahap
sebelumnya akan diperoleh varian yang
yang menjadi faktor kunci, varian yang
memberi dampak signifikan pada kriteria
peformansi atau hubungannya dengan
varian lain. Matriks varian bertujuan untuk
mengetahui hubungan keterkaitan antar
varian dan pengaruh varian satu dengan
varian lainnya. Pengisia matriks varian
berdasarkan wawancara dengan pekerja.

6. Membuat tabel kendali variansi kunci dan
jaringan peran
Pada tahap ini bertujuan untuk mengetahui
peran personel dan tanggung jawabnya

Pengamatan dilakukan secara internal dan
eksternal, berdasarkan hasil pengamatan maka
dapat diidentifikasi visi, misi, struktur
organisasi, sistem kerja serta lingkungan kerja
yang ada. Pengidentifikasi varian juga sudah
mulai dilakukan pada tahap ini dalam
lingkungan fisik kerja dan organisasi.
Mendefinisikan tipe sistem operasi kerja dan
ekspektasi kerja
Dengan mempertimbangkan aspek
komplesksitas, formalisasi dan sentralisasi
organisasi kerja akan diperoleh kondisi optimal
rancangan sistem operasi kerja. Dan penentuan
kriteria kesuksesan produksi dilakukan dengan
mengambil tujuh kriteria, yitu efisiensi,
efektivitas, produktivitas, kualitas, kualitas
kehidupan kerja, inovasi dan keuntungan.
Mendefinisikan unit operasi dan proses kerja
Identifikasi unit operasi dan proses kerja yang
ada di Sentra Ayam Goreng Kalasan.
Identifikasi juga dilakukan terhadap varian
yang ada pada faktor kondisi pekerjaan.
serta bagaimana kendali varian yang terjadi
dan pihak yang bertanggung jawab untuk
hal tersebut. Tabel kendali variansi kunci
sendiri terdiri atas varian pada faktir kunci,
unit kerja atau tempat terjadinya, siapa
orang yang bertanggung jawab, tools atau
teknologi  yang  diperlukan  untuk
mendukung pengendalian, serta
kemampuan khusus atau pengetahuan yang
dibutuhkan dalam pengendalian variansi
kunci tersebut.
7. Menunjukkan alokasi fungsi dan rancangan
bersama
Melakukan perbaikan berdasarkan variansi
terbesar. Alokasi fungsi dan rancangan
bersama  untuk  perbaikan  dibuat
berdasarkan tabel kendali varian dan varian

kunci.

8. Memahami persepsi mengenai peran dan
tanggug jawab
Mengidentifikasi pengetahuan atau

kemampuan yang dibutuhkan personel
yang bertanggung jawab di tempat terjadi
penyimpangan. Selain itu juga
mengidentifikasi  serta  mengevaluasi
persepsi dan tanggung jawab personel
tersebut terhadap tugas serta apa yang telah
dikerjakan sehingga akan diperoleh aturan
kerja yang sesuai.

9. Merancang atau memperbaiki subsistem
pendukung dan interface
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Membuat rancangan perbaikan sistem kerja
dari alternative yang telah dibuat agar

Macroergonomic Analysis and Design
(MEAD) yang terdiri dari 10 fase. Langkah
atau tahapan proses Macroergonomic Analysis
and Design (MEAD) tersebut dapat digunakan
untuk mengevaluasi dan merancang sistem

kerja.
1. Identifikasi lingkungan dan subsistem
organisasi

Analisis visi, misi, dan asas dasar
organisasi. Misi menjelaskan tentang tujuan
organisasi dan aktivitas produksi/pelayanan.
Visi merupakan pandangan ke depan yang akan
dicapai organisasi pada jangka 5-10 tahun.
Asas dasar merupakan elemen-elemen kultural
yang mendefinisikan atribut inti organisasi.
Visi sentra industri batik Ayu Arimbi adalah
menjadi sentra batik yang maju dan dikenal di
seluruh dunia. Menganalisis tinjauan aspek
lingkungan. Lingkungan meliputi
lingkungan fisik yang berupa kenyamanan,
sensorik, dan gangguan kinerja, dan lingkungan
sosial yang berupa interaksi dengan rekan
kerja/atasan dan dukungan sosial
2. Mendefinisikan jenis sistem produksi

dan ekspektasi performansi

Tipe sistem produksi dan kriteria
ekspektasi didefinisikan dalam langkah ini.
Kriteria ekspektasi performansi berhubungan
dengan tujuan organisasi dan teknikal proses
yang ada. Tipe produksi didasarkan pada make
to order (pembuatan berdasarkan pesanan). Ada
beberapa batik tulis khas juga dibuat untuk
keperluan khusus seperti promosi dan pameran.

sesuai dengan keinginan dan harapan dari
pemilik dan pekerja.

4. HASIL DAN PEMBAHASAN
3. Mengidentifikasi data varian

Identifikasi data varian bertujuan untuk
mengetahui permasalahan yang ada sehingga
dapat memudahkan proses analisis selanjutnya.
Faktor-faktor yang menimbulkan varian
(lingkungan fisik, peralatan/mesin, kondisi
pengrajinan, dan organisasi) dan varian yang
terjadi sudah diidentifikasi pada langkah
sebelumnya. Setelah dilakukan perhitungan
prosentase dari jawaban seluruh responden,
dapat diidentifikasi data varian yang dapat
dilihat pada Tabel 1.
4. Membuat matriks varian

Matriks  varian  bertujuan  untuk
mengetahui hubungan atau keterkaitan antar
varian atau apakah varian yang satu
mempengaruhi  varian lainnya. Pengisian
matriks varian berdasarkan wawancara dengan
pengrajin. Matriks varian dapat dilihat pada
Lampiran B. Varian yang memiliki
hubungan/keterkaitan diberi simbol (X) pada
sel pertemuan kedua varian tersebut. Dari
matriks varian yang telah dibuat diperoleh
bahwa beberapa varian memiliki banyak
keterkaitan dengan varian lain. Faktor yang
variannya memiliki keterkaitan atau hubungan
paling banyak dengan varian lain akan menjadi
faktor kunci. Tanda hubungan antar varian yang
dicetak tebal merupakan faktor kunci karena
memiliki keterkaitan paling banyak dengan
varian lain. Faktor kunci terpilih dapat dilihat
pada Tabel 2.

Tabel 1. Data varian

No Faktor

Varian

Bimbingan kerja

Koordinasi

Kesulitan dalam komunikasi

1 Organisasi

Konflik saat kerja

Pengambilan keputusan

Reward

Teknologi

Kesesuaian alat kerja

Masalah desain alat kerja

Personal

Perasaan pada organisasi

Perasaan ada diri sendiri

Penilaian terhadap rekan kerja

Pembagian kerja

Jam kerja

Pekerjaan yang dilakukan

Jurusan Teknik Industri Fakultas Teknik Industri UPN “Veteran” Yogyakarta GE‘)"M?@‘? 128



No Faktor

Varian

Kelelahan kerja

Budaya kerja

Kehadiran

Lingkungan kerja

Tata letak fasilitas

4 | Lingkungan

Pencahayaan

Kondisi suhu

Tabel 2. Faktor kunci yang mempengaruhi sistem kerja

Faktor kunci Varian

Teknologi

Kesesuaian alat kerja

Masalah alat kerja

5. Membuat tabel kendali varian kunci
dan jaringan peran

Tahap ini bertujuan untuk mengetahui
bagaimana kendali atau kontrol varian yang
telah ada dan bagaimana peran personel yang
bertanggung jawab di perusahaan. Penyusunan
tabel kendali varian kunci dan jaringan peran
berdasarkan identifikasi faktor kunci yang
terpilih pada langkah sebelumnya, faktor kunci
yang terpilih yaitu lingkungan fisik yang
berupa suhu ruang kerja yang panas dan
kebisingan di tempat kerja.

6. Penyusunan fuction alocation and joint
design
Tahap ini bertujuan untuk membuat fungsi
alokasi dan rancangan alternatif perbaikan
dari tabel kendali varian dan varian kunci
yang ada dalam bentuk objective/activity
tree. Alternatif pertama yang bisa dilakukan
adalah pengadaan fasilitas  peralatan
pendukung teknologi. Alternatif kedua
mengembangkan budaya organisasi yang
lebih efektif, nyaman, aman, dan efisien.
Dari hasil identifikasi faktor kunci
diperoleh hasil bahwa subsistem lingkungan
dan subsistem organisasi pada Industri Batik
Ayu Arimbi Sleman. Kondisi lingkungan fisik
kerja yang dikeluhkan meliputi suhu,
kebisingan, dan cahaya. Sedangkan kondisi
organisasi yang dikeluhkan pekerja meliputi
kesejahteraan, pembagian kerja, dan perhatian
pimpinan terhadap keadaan pekerja dan
lingkungan fisik kerja. Untuk mencapai
ekspektasi performansi yang diinginkan, tidak
terlepas dari peralatan dan mesin yang
digunakan. Kondisi peralatan dan mesin masih
terdapat kekurangan berdasarkan keluhan dari

pekerja yaitu mengenai kurangnya peralatan
dan tenaga pembimbing ahli.

Identifikasi data varian bertujuan untuk
mengetahui permasalahan yang ada sehingga
dapat memudahkan proses analisis selanjutnya.
Faktor-faktor yang menimbulkan varian
(lingkungan fisik, peralatan/mesin, kondisi
pekerjaan, dan organisasi) dan varian yang
terjadi sudah diidentifikasi pada langkah
sebelumnya. Untuk memperoleh data varian
yang lebih rinci dilakukan penyebaran
kuesioner pada seluruh pekerja bagian produksi
sehingga dapat diketahui permasalahan yang
dihadapi seluruh pekerja bagian produksi.
Setelah dilakukan perhitungan prosentase dari
jawaban seluruh responden, dapat diidentifikasi
data varian terpilih adalah fasilitas lingkungan
fisik dan pengaturan jam kerja. Matriks varian
bertujuan untuk mengetahui hubungan atau
keterkaitan antar varian atau apakah varian
yang satu mempengaruhi varian lainnya. Faktor
yang variannya memiliki keterkaitan atau
hubungan paling banyak dengan varian lain
akan menjadi faktor kunci. Faktor kunci terpilih
adalah faktor peralatan yang belum mendukung
kenyamanan kerja.

Penyusunan function allocation and joint
design. Tahap ini bertujuan untuk membuat
fungsi alokasi dan rancangan alternatif
perbaikan dari tabel kendali varian dan varian
kunci yang ada dalam bentuk objectives/activity
tree. Rancangan alternatif yang ada dapat
dilihat pada Gambar 1. Selanjutnya dilakukan
evaluasi peran dan persepsi tanggungjawab.
Pada tahap ini bertujuan untuk memberikan
pembobotan untuk masing-masing alternatif
perbaikan sehingga dapat diperoleh alternatif
yang baik dan dapat diterapkan. Penilaian
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pembobotan dilakukan secara subyektif kriteria
yang memiliki keterkaitan dengan alternatif.
Perancangan ulang subsistem pendukung
bertujuan untuk membuat rancangan perbaikan
pada subsistem yang dapat memperbaiki sistem
kerja menjadi lebih baik sehingga produktivitas
dapat ditingkatkan. Faktor kunci yang terpilih
yaitu  faktor  peralatan kerja.  Proses
perancangan pada fase ini dilakukan dengan

mewujudkan konsep yang dipilih menjadi
wujud nyata, uraian mengenai perancangan
wujud tersebut dengan membuat gambar
rancangan 3D dapat dilihat pada Gambar 2.

| Perancangan sistem kerja |

| Berdasarkan faktor teknologi dan personal |

?

Pengadaan fasilitas kerja

T

Pengadaan Meja Kerja

kerja

Pengadaan alat pendukung

I

1. Penyediaan peralatan
yang mendukung
pengadaan fasilitas.

2. Penyediaan petugas

fasilitas fisik.

melakukan sosialisasi.

untuk mengatur pengadaan

3. Penyediaan petugas yang

Perbaikan budaya kerja
yang nyaman, aman,

efektif dan efisien
A

1. Penyediaan petugas
yang merancang
pengaturan kerja.

2. Penyediaan informasi
atau data yang dibutuhkan
untuk pengaturan kerja.

Gambar 1. Objectives/activity tree

Engzel zayap

Papan meja

Lampu neon

Fangla

Gambar 2. Meja pola batik tulis 3D

Kuesioner disebarkan kepada 4 responden
diantaranya terdapat 3 pekerja dan 1 ketua
sentra. Perhitungan skala likert dimulai untuk

Uji  kelelahan secara  subjektif
dilakukan dengan penyebaran kuesioner
terhadap pekerja di sentra batik Ayu Arimbi.
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menghitung skor jawaban ditunjukkan pada
Tabel 3 dan Tabel 4.

Tabel 3. Hasil kuesioner tingkat kelelahan fisik

Skala

No Jenis Kelelahan likert Keterangan
1 Sakit kepala 4
2 Kekakuan di bahu 3,75
3 Merasa nyeri di bagian belakang kepala 3,75
4 Merasa pening 4 . .
5 Spasme (kaku) di kelopak mata 4 3,85 artinya sebagian
besar responden
6 Tremor(gemetar) anggota badan 4 menealami benurunan
7 Merasa kurang sehat 4 engatami penuruna
8 Haus 3.5 kelelahan fisik.
9 Merasa pernafasan tertekan 4
10 Merasa nyeri di punggung 35
Rata-rata 3,85

Tabel 4. Hasil kuesioner tingkat kepuasan

Jenis Skala Keterangan

pertanvaan [likert o

Pengoprasian 45 4.5 artinya sebagian besar responden mudah dalam
meja = pPENSOpErasian meja batik tolis..

Eenyamanan 475 4,75 artinya sebagian besar responden fnyaman
meja : memakai meja batik tulis..

Perawatan meja 4,73

4,75 artinya sebagian besar responden mudah dalam
merawat meja batik tulis..

Perancangan meja batik tulis untuk
perancangan dan penjelasan tugas adalah dapat
menentukan kriteria yang diinginkan Sentra
Batik Ayu Arimbi. Kriteria yang diinginkan
yaitu mengurangi kelelahan serta kenyamanan
pekerja, mengurangi waktu setup, mudah dalam
pengoperasian meja batik tulis, dan mudah
dalam melakukan perawatan. Hasil yang
didapatkan dalam perancangan dan penjelasan
tugas akan dijadikan konsep untuk perancangan
meja batik tulis. Hasil dari penelitian
menunjukan bahwa waktu proses yang
dihasilkan sebelum memakai meja batik
membutuhkan 18 jam untuk membuat pola
dalam satu kain batik. Hal ini menunjukan
bahwa masih belum efektif. Sedangkan hasil
dari meja pola batik memerlukan waktu sebesar
6 jam untuk membuat pola batik dalam 1 kain

KESIMPULAN
Berdasarkan hasil analisis hasil dan
pembahasan penerapan MEAD di Sentra Batik
Ayu Arimbi, maka dapat disimpulkan sebagai
berikut:
1. Faktor kunci yang mempengaruhi sistem
kerja untuk meningkatkan produktivitas
adalah faktor teknologi yang terdiri dari

batik. Sehingga meja batik tulis dapat
meningkatkan waktu proses produksi pada
Sentra Batik Ayu Arimbi.

Hasil pengujian untuk uji kelelahan
secara objektif sebelum memakai meja batik
dapat diketahui pada Tabel 1 memilki rata-rata
sebesar 39,03%. Setelah menggunakan meja
batik dapat di ketahui pada Tabel 2 memiliki
rata-rata  sebesar  30,69%. Hasil dari
perhitungan menunjukan bahwa menggunakan
meja batik memiliki angka rata-rata yang lebih
rendah dibandingkan dengan tidak
menggunakan meja dengan selisih rata-rata
sebesar 8,34% menunjukan tidak terjadi
kelelahan. Kelelahan fisik dengan hasil rata-
rata 3,85 yang berarti rendahnya tingkat
kelelahan fisik terhadap sebagian besar
responden.

varian keseusaian alat kerja dan masalah
desain peralatan kerja

2. Perbaikan sistem kerja dilakukan dengan
pengadaan peralatan kerja berupa meja
pola batik, sosialisasi penggunaan meja
batik yang baik dan benar yang dapat
dilakukan pada saat breifing sebelum
mulai kerja..
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3. Waktu proses pembuatan pola batik
dengan meja kerja semakin cepat 6 jam
dibanding dengan sistem kerja lama yang
prosesnya sampai 18 jam.
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