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RINGKASAN 

 

PT Globalindo Intimates pertama kali didirikan pada tanggal 6 Desember 2007 
dan disahkan pada tahun 2008. Pendiri PT Globalindo Intimates adalah Bapak 
Michael Halim sebagai direktur dan Ibu Teti Yani Hartono sebagai Chief 
Operating Officer. Lokasi PT Globalindo Intimates di Jalan Jombor, Kopak, RT 01 
RW 01, Jombor, Kecamatan Ceper, Kabupaten Klaten, Jawa Tengah 57456.  
Bentuk Struktur Organisasi di PT Globalindo Intimates adalah garis dan staf. 
Wewenang di setiap bagian diserahkan kepada tiap Pemimpin Departemen 
dibawahnya pada semua bidang pekerjaan. PT Globalindo Intimates merupakan 
perusahaan yang berbadan hukum dengan bentuk Perseroan Terbatas (PT) dan 
perusahaan yang berstatus swasta nasional dengan permodalan berasal dari 
Penanaman Modal Dalam Negeri (PMDN). Sistem produksi perusahaan ini 
adalah Make To Order (MTO). PT Globalindo Intimates telah memiliki buyer 
tersendiri berdasarkan brand yang telah melakukan kerjasama dengan PT 
Globalindo Intimates untuk memenuhi kebutuhan ekspor brand underwear 
diberbagai negara, seperti brand Hanesbrand Inc, Vanity Fair dan H&M yang 
diekspor ke USA, Canada, Germany, eropa dan berbagai negara di Asia. PT 
Globalindo Intimates sampai dengan Januari 2022 mempekerjakan 3.688 
karyawan. Berdasarkan data 21 Januari 2022 produksi per harinya sebanyak  
25.987 pcs produk dengan jumlah 34 line dalam 2 shift dengan total ORC  55. 
Pada pelaksanaan praktik kerja lapangan yang telah dilaksanakan penulis fokus 
pada bagian cutting khususnya mesin autocutter LX Paragon. Pada   bagian 
cutting  terdapat tiga mesin autocutter dan tiga shift yang berjalan  setiap harinya. 
Satu shift diharapkan dapat memotong  material sepanjang 21 meter. Dalam 
penggunaan mesin otomatis yaitu mesin autocutter LX Paragon tidak dipungkiri 
bahwa pasti terdapat permasalahan yang terjadi. Berdasarkan hasil pengamatan 
yang dilakukan di bagian cutting department PT Globalindo Intimates, diketahui 
terdapat penggunaan mesin autocutter LX Paragon yang kurang efisien yang 
salah satunya disebabkan tingginya lost time mesin tersebut. Akibat yang terjadi 
dari tingginya lost time yaitu output yang dihasilkan pada mesin autocutter kurang 
maksimal sehingga menyebabkan terhambatnya proses produksi selanjutnya 
dan waktu proses terbuang sia-sia. Ada beberapa faktor yang mempengaruhi 
tingginya lost time sehingga efisiensi rendah yaitu faktor manusia disebabkan 
oleh operator baru yang diakibatkan tidak adanya training khusus operator mesin 
autocutter. Faktor mesin disebabkan oleh pergantian pisau mesin. Faktor  
metode disebabkan oleh  perpindahan marker tidak bersamaan, peletakan kertas 
marker pada material di area potong, dan setting mesin lama. Kemudian dari 
hasil observasi yang dilakukan, penulis menganalisis efisiensi mesin autocutter 
dengan menggunakan grafik dan fishbone diagram untuk menyelesaikan 
permasalahan atau mencegah terjadinya permasalahan rendahnya efisiensi. Dari 
faktor manusia dapat diselesaikan dengan dilakukan pendampingan kepada 
operator baru hingga operator paham mengenai pengoperasian mesin dan 
melakukan monitoring. Faktor mesin dapat diselesaikan dengan menghubungi 
mekanik sebelum masa pergantian pisau dilakukan. Faktor metode dapat 
dilakukan dengan melakukan proses perpindahan marker secara bersamaan, 
menghilangi proses peletakan kertas marker di area potong, dan dilakukan 
pengembangan mengenai setting mesin  yang terjadwal. Dari ketiga faktor yang 
ditemukan, yang paling mempengaruhi efisiensi rendah yaitu faktor metode pada 
saat perpindahan marker yang tidak dilakukan secara bersamaan.  


