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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 memproses dari raw 
material hingga menjadi produk jadi. Penelitian ini berfokus pada pembuatan 
produk bra. Pada proses produksi bra, operator kesulitan dalam pemenuhan target 
produksi yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Rasio ketercapaian produksi line 
wakatobi aktual adalah 55,47% sedangkan capaian target produksi yang 
diinginkan pada line tersebut sebesar 83%. 

Pada penelitian ini, akan dilakukan perbaikan area sewing yaitu usulan target 
produksi dan perancangan alat bantu produksi. Metode yang digunakan pada 
usulan target produksi adalah metode stopwatch time study. Metode ini 
menunjukkan waktu aktual operator saat sedang bekerja. Perancangan usulan 
target produksi ini disesuaikan dengan allowance. Pada perancangan alat bantu 
produksi menggunakana metode NIDA. Perancangan alat bantu dilakukan pada 
operasi “DN Attach Lace and Stripping to(entire) Neckling”. Perancangan alat 
bantu dengan metode ini  mengeliminasi gerakan non-value added dan mereduksi 
wasting time pada proses produksi. 

Penerapan usulan target produksi pada line wakatobi dengan menggunakan 
metode stopwatch time study menghasilkan rasio capaian target produksi sebesar 
93,5%. Hasil tersebut penentuan target produksi usulan ini dapat menjadi acuan 
penentuan target produksi selanjutnya. Perancangan alat bantu produksi 
menggunakan metode NIDA menghasilkan pengurangan wasting time pada 
pemasangan renda dari 219.7 detik menjadi 47.9 detik. Penurunan yang terjadi 
setelah penggunaan alat bantu renda adalah sebesar 70.15%. Terjadi juga 
eliminasi gerakan non-value added pada saat pemasangan renda. 

Kata kunci: Target Produksi, Perancangan Alat Bantu, Weasting time.


