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INTISARI 

PT Globalindo Intimates merupakan perusahaan yang bergerak di bidang produksi 
garmen, khususnya pakaian dalam wanita, dengan varian produk seperti bra, 
underwear, man t-shirt, dan sebagainya. Perusahaan ini menawarkan jasa 
produksi garmen atau dikenal dengan CMT (Cut, Make, Trim). Perusahaan 
berkategori CMT menerima bahan, spesifikasi dari customer dan memproduksi 
hingga menjadi produk jadi. Penelitian ini berfokus pada pembuatan produk bra. 
Bra diproduksi melalui beberapa proses, salah satu proses operasi yang dilakukan 
adalah sewing di Departemen Sewing dengan total lini produksi sebanyak 71 lini. 
Pada tahun 2022 lini produksi Candi Sajiwan menunjukkan performance line 
sebesar 58,52% sedangkan rata-rata Departemen Sewing adalah 65,47%. Nilai ini 
diuji dengan T-test tingkat keyakinan 95% dan didapatkan p-value sebesar 0,004, 
sehingga hal ini menunjukkan bahwa lini tersebut secara uji statistik memiliki nilai 
di bawah rata-rata Departemen Sewing keseluruhan. 

Pada penelitian ini, akan dilakukan perancangan alat bantu serta perbaikan 
metode kerja untuk mengatasi operasi yang mengalami bottleneck pada lini 
produksi Candi Sajiwan. Metode yang digunakan adalah NIDA untuk perancangan 
alat bantu dan basis elemen pekerjaan untuk perbaikan metode pekerjaan. Metode 
NIDA untuk perancangan alat bantu mampu menurunkan waktu siklus operasi join 
outer cover dan perbaikan metode pekerjaan dengan basis elemen pekerjaan 
untuk mengeliminasi gerakan yang tidak dibutuhkan. Sehingga menghasilkan 
waktu siklus yang lebih rendah. 

Dengan menerapkan perancangan alat bantu dan perbaikan metode kerja 
menggunakan metode NIDA dan basis elemen pekerjaan, terjadi peningkatan 
performance line sebesar 18,61% pada lini produksi Candi Sajiwan untuk style X. 
Peningkatan tersebut dari sebelum perbaikan sebesar 61,85% menjadi 73,36%. 

Kata kunci: Perbaikan Metode Pekerjaan, Perancangan Alat Bantu, Bottleneck, 
Cycle Time. 
  


