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BAB I

PENDAHTILTIAN

A. Perkembangan Industri pakaian Jadi Di Inclonesia

Pakaian jadi siap pakai Qtret a porter atau ready t() v,ear clothes) semakin

disukai dan dibutuhlian orang. Disamping praktis karena langsung dapat clipakai

setelah dibeli, juga tersedia berbagai pilihan, baik pilihan dalam hal mode, bahan,

vvarna dan corak tnaupun asesorisnya. Selain itu kualitas jahitannya pun relatif lebih

baik. Peningkatan pendapatan serta perubahan gaya hidup masyarakat dunia saat ini

telah turut mendorong orang unruk menytrhai pakaianjadi.

Di lndonesia, industri pakaian jadi dalam skala mandaktur (inelustri gurmen)

bcrkcmbang belum begitu larna. Walaupun dcmikian produksi pakaian ja6i dalam

skala kerajinan rumah tangga atau usaha konveksi sudah berkembang semenjak

sebelum perang dunia kedua, sejalan dengan perkembangan industri tekstil yang

memproduksi pakaian dalam, pakaian anak, kebaya dan gaun wanita. Industri

garmen sendiri di Indonesia dimulai sejak sekitar tahun Iima puluhan yang

memprodtrlisi pakaian dengan jenis mode basic stvle, terutama kemeja pria dan baju

kaos untuk memenuhi pennintaan pasar dalam negeri. Pada mulanya perkembangan

industri ganllen berjalan larnbat. Akan tetapi sejak industri gannen di negara-negara

rnaju sernakin sibuk rnemprocluksi pakaian dari jenis rnode golongan /bshionuttle

Yang memberikan keuntungan relatif lebih besar, sehingga untuk memproduksi



pakaian dengan jenis rnode golongan basic style ini rnereka lirnpahkan pada negara-

negara berkernbang di Asia, seperti Thailand, Philipina, Srilangka, Malaysia dan

Indoncsia, maka scjak saat itu industri g,armen di Indonesia bedalan sangat cepat.

Menurut Djoemena (1991), dewasa ini industri pakaian jadi di Indonesia telah

berjumlah lebih dari 500 buah perusahaan berskala besar dan menengah serta ribuan

perusahaan berskala kecil. Sebagai ilustrasi dapat dikemukakan bahwa salah satu

perusahaan gannen berskala besar yang terletak di Tangerang, Propinsi Banten

lnempunyai kapasitas produksi terpasang I juta lusin pakaian per tahun. Pada tahun

1995 perusahaan tersebut telah rnemproduksi 620.825lusin atau 62 % dari kapasitas

produlisi. Selanjutnya Djoemena (1991) menyatakan bahwa produksi pakaian jadi di

Indonesia tahun 1989 tercatat sekitar 48,93 juta lusin. Sedangkan tujuh tahun

sebelumnya yaitu tahun 1982 produksinya baru mencapai sekitar 20,30 juta lusin. Ini

berarti dalarn ternpo tujuh tahun tersebut terjadi peningkatan produksi sebesar 241%.

Lebih jauh Djoemena (1991) menyatakan bahwa sejalan dengan perkembangan

jurnlah perusahaan serta jumlah pakaian jadi yang diproduksinya perkernbangan nilai

ekspor dari sektor ini juga meningkat. Kalau pada tahun 1968 ekspor tekstil dan

produk tekstil di Indonesia baru rnencapai US$ 0.8 juta maka pada tahun 1990 nilai

ekspor tersebut telah berkembang menjadi US$ 2.S93 juta dan lebih dari separoh

jumlah tersebut atau sebesar US$ 1.502 juta berasal dari ekspor pakaian jadi.

Pesatnya perkembangan industri pahaianjadi dalhm skala industri manufaktur

selain disebabkan oleh peningkatan pendapatan dan tarafhidup serta penrbahan gaya
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hidup masyarakat dunia, juga didorong oleh pesatnya perkembangan dunia mode.

Pada masa lampau mode berkernbang secara ramban, seperti gaya new rook pada

tahun lirna puluhan bcrupa rok panjang yang hampir mcncapai tumit. Gaya tcrscbut

mampu bertahan selama bertahun-tahun. Namun saat ini mode pakaian di dunia

internasional berganti dengan sangat cepat. Misalnya mode pakaian musim panas

tahun ini belum tentu akan dipakai orang kembari daram musim panas tahun

bcrikutnya sebab bisa iadi rnodenya sudah jauh berbeda. Lagi pula pakaian tersebut

dianggap sudah ketinggalan mode. Bagi konsumen saat ini membeli pakaian baru

tidak lagi harus nrenunggu pakaian yang sudah ada menjadi usang, akan tetapi sejalan

dengan peningkatan pendapatan dan perubahan gaya hidup maka konsumen akan

membeli pakaian baru setiap kali adanya perubahan mode. Jadi tungsi pakaian bagi

masyarakat saat ini bukan lagi hanya untuk melindungi tubuh dari sengatan panas,

hujan dan cuaca dingin akan tetapi juga untuk rnemenuhi selera terhadap .rode dan

tuntutan gaya hidup rnasa kini.

Perubahan pandangan rnasyarakat terhadap fungsi pakaian dan kecenderungan

untuk bergaya mengikuti mode tidak disia-siakan oleh para perancang busana dan

industrialis pakaian jadi' Mereka dengan tidak putus-putusnya selalu menghasilkan

karya cipta mode setiap musim atau setiap tahun. Karya cipta mode tersebut mereka

gelar dalam fa'thion show yangsangat rahasia di kota-kota pusat mode dunia, seperti

Paris dan Milano- pada pagelaran tersebut mereka hanya mengundang para

pengusaha atau industrialis pakaian jadi, seperti dari New york, Tokyo dan pusat_

_'l



pusat industri pakaian jadi dunia lainnya untuk menyaksikan dan membeli hasil

rancangan mereka. Pada pagelaran rahasia tersebut para undangan tidak

diperbolehkan rnembalva alat-alat dokumentasi seperti tustel dan kamera video,

bahkan pena serta alaGalat tulis tidak diperkenankan dibawa masuk, termasuk para

u,artarvan. Pagelaran yang sangat rahasia tersebut dimaksudkan oleh disainernya

untuk menjaga agar tidak seorang pun yang bisa meniru hasil rancangannya sebelum

dibeli dan diproduksi secara besar-besaran oleh industrialis pakaian jadi yang

membelinya. Para industrialis tersebur yang pada umumnya memang tidak memiliki

disainer sendiri di perusahaan mereka dengan pandangan dan naluri bisnis yang

tajam mampu memilih model-model yang akan memperoleh sambutan yang luas

dikalangan konsumen jika model tersebut diprodutrrsi secara besar-besaran. Model-

model yang mereka pilih tersebut beserta hak ciptanya mereka beli dengan harga

yang sangat mahal dari disainernya, kernudian mereka serahkan kepada para ahli

teknologi rnode di perusahannya untuk segera ditiru dan dibuatkan polanya dalam

berbagai ukuran rata-rata tubuh konsumen yang akan menjadi sasaran pemasarannya.

Berdasarkan pola itu maka diproduksilah pakaian tersebut secara besar-besaran dalam

jangka waktu yang sesingkat-singkatnya. Bila musim mode pakaian itu tiba maka

pakaian tersebut sudah selesai didistribusikan keseluruh penjuru dunia dan sudah siap

tersedia di toko-toko pakaian atau departement store. Sementara itu, beberapa

minggu sebelum musim mode pakaian tersebut tiba, para industrialis pakaian jadi

tersebut dengan peragawati tingkal. dunia rnenggelar berbagai fashion show di



berbagai kota pusat mode dunia untuk memperkenalkan model-model tersebut

kepada calon konsumen sasarannya.

Apabila model pakaian tersebut temyata banyak digemari oleh pembeli dan

toko-toko pakaian menyampaikan pesanan ulang maka industri pakaian tersebut

harus berpacu dengan waktu untuk sesegera mungkin menyiapkan pesanan ulang itu

dan mengirimkannya pada pemesan dalam rvaktu yang sudah ditentukan karena

kebanyakan mode pakaian hanya populer dalam jangka rvaklu pendek atau hanya

semusint saja' Jika perusahaan tersebut tidak mampu mengerjakan sendiri pesanan

ulang tersebut karena jumlah pesanan yang sangat besar atau karena karena harus

mengerjakan model baru untuk musim yang akan datang maka mereka akan

melimpahkan pesanan ulang tersebut untuk memproduksinya kepada industri pakaian

jadi di negara-negara berkembang. Dengan demikian industri pakaian jadi di negara-

ncgara berkernbang turut mengalami kemajuan seiring dengan kemajuan industri

pakaian jadi di negara-negara maju sebagaimana yang dialami oleh industri pakaian

jadi di Indonesia saat ini

B. Golongan Pakaian Jadi Berdasarkan Mode

Ada tiga jenis atau golongan mode yang dikenal di kalangan industrialis

pakaian jadi, yaitu
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I loutc Couturc

Iloute couture atau sering juga disebut sebagai adhi busana atau hight fa,shion

adalah suatu golongan mode pakaian jadi yang setiap rnodelnya biasanya hanya

dibuat dalam jumlah kecil dan bahkan kadang-kadang hanya dibuat satu potong

saja sehingga merupakan produksi yang sangat exlusive. Kelompok industri

houte couture ini hanya melayani sejumlah kecil konsumen yang tergolong the

have. Konsumen tersebut biasanya berani membayar mahal untuk mendapatkan

setiap potong pakaian tersebut dengan perjanjian tidak ada atau tidak banyak

orang lain yang mcmakai pakaian dengan model serupa dalam jangka waktu

tertentu. Laba yang didapat dari setiap potong pakaian yang te{ual relatif sangat

tinggi, berlipat ganda dari harga bahan dan ongkosjahitnya.

2. Fashionable

Fashionable atau pakaian bergaya mengikut rnode adalah satu golongan mode

pakaian yang hanya dipakai dalam musim, lingkungan dan suasana tertentu saja.

Misalnya gaun malam yang hanya dipakai untuk pesta atau untuk menonton

pertunjukan seni. Golongan mode ini dipakai oleh kalangan yang relatif lebih

luas dan perubahan modenya berlangsung dengan cepat.

3. Basic Style

Basic style adalah suatu golongan mode yang dapat dipakai untuk segala musirn,

lingkungan dan suasana. Misalnya blouse wanita atau kemej a pria yang dapat

dipakai ke kantor, berbelanja maupun untuk bersantai. Perobahan rnode dari
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golongan basic style biasanya berjalan sangat larnban. Industri pakaian jadi

golongan ini mendapat keuntungan dengan mengandalkan pada luasnya pasar dan

jurnlah penjualan yang besar karena laba dari setiap potong pakaian relatif kecil.

Peralihan suatu golongan mode kegorongan mode rainnya dapat saja terjadi.

Misalnya pakaian dari golongan mode basic style setelah diberi ornumen, hordir

ataupwr applique pada bagian-bagian tertentu dapat beralih ke dalam golongan mode

fashionable' Demikian pula sebaliknya, pakaian yang tennasuk fashionable setelah

populer dalam jangka panjang dan pemakaiannya semakin ruas sehingga

pernakaiannya tidak lagi dibatasi oleh tempat, situasi dan musim tertentu. Misalnya

dengan menukar jenis bahan dari bahan yang mahal ditukar dengan jenis yang lebih

murah dan sederhana sehingga pakaian tersebut akan berubah rnenjadi golongan basic

style' Golongan mode adhi busana juga dapat berubah rnenjadi golongan fashionable

setelah kontrak dengan konsumennya berakhir dan kemudian diproduksi dalarn

jumlah yang lebih besar.

Golongan rnode basic style yang diproduksi oleh industri pakaian jadi di

Indonesia secara ,mum merupakan pesanan dari perusahaan pakaian jadi negara_

negara maju, seperti Amerika serikat, Jepang dan negara-negara Eropa- Namun

akhir-akhir ini dengan adanya pembatasan jumlah impor pakaian jadi oleh negara-

ncgara tersebut dengan dalih rnelindungi kesempatan kerja bagi penduduk di

negaranya maka pengusaha paliaian jadi di Indonesia secara berangsur-angsur
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merubah produksinya dari golongan basic style bergeser ke rnocle fashionable yang

dapat mendatangkan keuntungan reratif besar dalarn jurnlah yang sama.

C. Tahapan Penrbuatan pakaian Jadi

Ada beberapa tahapan pekerjaan pembuatan pakaian jadi pada industri ga11nen

sebagai mana yang akan diuraikan dalarn bab-bab berikut. Tahapan ini disusun secara

sistematis dan sekaligus merupakan dasar dari pernbagian unit-unit ke{a pada

industri gannen, yaitu:

Perencanaan produksi

Perencanaan produksi antara lain meliputi perurnusan tujuan usaha, perencanaan

dan pembuatan disain sesuai dengan kebutuhan pasar, pemilihan bahan, alat dan

nresin yang diperlukan, pengadaan pola dan biayaproduksi.

2. Pemotongan bahan

Pernotongan balran meliputi : pernbentangan bahan, penyusunan rnarker,

pengguntingan bahan sesuai dengan marker, pengelompokkan bahan yang sudah

digunting dan pemberian tiket.

3. Penjahitan

Pcnjahitan rneliputi pembentukan komponen-komponen, penjahitan bagian-

bagian dan penggabungan bagian-bagian.
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4. Penyempurnaan dan pengepakan

Tahapan ini mcrupakan tahapan tcrakhir dari pcmbuatan suatu pakaian, antara

lain meliputi pekerjaan pembcrsihan sisa-sisa benang, pencucian, penyetrikaan

dan lain'lain yang dirasa perru serta pemberian merek dan pengepakan.

5. Pengawasan mutu

Pengawasan mutu atau quality control meliputi semua jenis tahapan pekerjaan,

seperti pengawasan mutu bahan (tekstil), proses produksi dan pengawasan

terhadap mutu pakaian yang sudah jadi.
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BAB II

RENCANA PRODT]KST

A. Disain Pakaian Jadi

Ada beberapa faktor yang harus direncanakan sebelurn mernproduksi pakaian

jadi siap pakai pada industri garmen, diantaranya adalah disain pakaian yang akan

diproduksi, alat dan mesin yang diperlukan, pola dan marka pakaian yang akan

dibuat, tenaga kerja, biaya produksi serta promosi dan pemasarannya. Disain pakaian

adalah suatu gagasan tentang pakaian yang tertuang dalam bentuk gambar dan dapat

dipergunakan sebagai pedoman untuk mewujudkan pakaian yang dimaksudkan.

Scbuah disain pakaian memuat antara lain tentang bentuk pakaian,

perlengkapan atau asesoris, jenis bahan yang dipergunakan, teknik penjahitan dan

penyelesaiannya. Disain yang baik juga harus memenuhi syarat-syarat estetika,

artinya garis-garis gambarnya mempunyai perbandingan yang seirnbang dengan

ukuran yang sebenarnya sebagai mana terlihat pada gambar t.

Gambar I memperlihatkan sebuah disain pakaian remaja putri. Pada disain

tersebut jelas tergarnbar blus tanpa kerah dengan lengan setali, belahan dua lajur

sama yang diselesaikan dengan kancing dan lobang kancing. Dengan disain tersebul

seorang ahli pembuat pola akan dapat dengan mudah.untuk mernahami garnbar dan

selanjutnya membuatkan pola dengan disain yang dirnaksud.



Cambar l. Dsain pakaian gadis rernaja

Sebelum membuat disain, seorang disainer pakaian jadi pada industri garrnen

terlebih dahulu harus menentukan kelompok konsumen yang akan menjadi

sasarannya' Konsurlerl r.:pakaian jadi dapat dikelompokan kedalam beberapa

kelornpok, antara lain berdasarkan tingkat ekonomi, umur, ukuran tuibuh, warna

kulit' budaya dan iklim. Tingkat ekonomi konsumen berpengaruh terhadap daya beli

sehubungan dengan harga pakaian. Kelornpok kelas menengah keatas cenderung

memilih pakaian yang menampilkan kesan mervah dengan bahan dan asesoris yang

mahal dan eksklusif. Sedangkan kelompok kelas menengah kebawah cenderung

ntenrilih pakaian dengan harga yang relatif murah dengan bahan dan asesoris yang

scdcrhana namun kalau bisa Letap terlihal mewah.

Kelompok umur, seperti gadis-gadis remaja akan berbeda pilihannya

dengan ibu-ibu muda, separo baya, dan orang tua. Bentuk tubuh dan

ll



warna kulit akan mcmpcngaruhi konsumen dalam pemilihan motif, warna dan bentuk

pakaian secara keseluruhan. Kondisi sosial budaya suatu daerah menentukan tabu

atau tidaknya suatu pakaian untuk dipakai di daerah tersebut. Sedangkan iklim suatu

daerah berpengaruh terhadap pilihan jenis bahan pakaian. Sehubungan dengan

faktor-faktor penentu pilihan tersebut di atas maka disainer harus dapat membuat

kesimpulan tentang rata-rata minat dan selera kelompok konsumennya sehingga

pakaian yang akan diproduksi dapat terjual dalam junlah besar.

Sebagai mana telah diielaskan dalam bab pendahuluan bahrva kebanyakan

industri pakaian jadi tidak menriliki disainer sendiri di perusahaflnnya, karena

disanrping kurang ekonomis untuk memberikan gaji yang sangat besar kepada

disainer tersebut, para industrialis lebih suka membeli model pakaian pada raja-raja

mode dunia yang setiap tahun atau musim selalu menggelar dan menjual hasil

rancangannya dalanr berbagai fashion sholv. Pada peragaan tersebut mereka dengan

leluasa dapat nrernilih salah satu atau treberapa jenis model yang ditarvarkan.

B. Alat-alat dan ll'Iesin

Alat-alat dan mesin yang dipatriai untuk memproduksi pakaian jadi pada

umumnya ditujukan untuk nrembatu mempercepat pekerjaan serta mendapatkan

kualitas produksi yang teilraik. Adapun alat-alat dan rnesin yang biasa dipakai anlata

lain aclalah :
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Cunting Iistrik

lndustri garmeo biasanya memproduksi satu jenis pakaian dalarn jurnlah

banyak dan dalam jangka waktu tertentu. Biasanya rvaktu yang tersedia sangat

sempit karena berhubungan dengan suatu musim mode tertentu. oleh karena itu

industri gannen tidak memotong bahan pakaian (kain) helai demi helai dengan

gunting biasa. Akan tetapi pemotongan dilakukan dengan gunting listrik yang

biasa juga disebut dengan mesin potong yang mampu memotong kain mencapai

500 lembar sekaligus dengan hasil pemotongan yang akurat.

Ada beberapa jenis gunting listrik yang digunakan secara luas diantaranya

adalah gunting listrik dengan mata pisau lurus, bundar dan hydroulis. Gunting

listrik dengan mata pisau lurus seperti terlihat pada gambar 2 paling banyak

digunakan' Mesin potong ini dapat rnemotong kain 500 lenrbar sekaligus atau

dengan ketinggian tumpukan mencapai 33 cm. Keunggulan lainnya yaitu dapat

memotong lengkungan-lengkungan tajam dan sudut-sudut secara tepat dan akurat,

misalnya kerongan lengan dan leher serta sudut-sudut pada kantong.

Mesin potong dengan mata pisau rurus terdiri dari sebuah plat baja yang

mempunyai roda-roda pada bagian barvahnya untuk mernpermudah

gerakaltnya' Di atas plat baja tersebut terdapat sebuah besi batangan ultuk

menempatkan motor listrik, alat pengasah pisau otomatis clan sebuah pegangan

(handle) untuk mengarahkan mata pisau pada garis pola yang akan dipotong.

Seorang operator yang berpengalaman dapat dengan mudah rnenjalankan atau

13



(iambar 2. Mesin potong pisau lurus
Sumber: Carrand Latham (1994)

mengoperasikan rnesin ini. Setelah mesin dihidupkan maka mata pisau akan

bergerak turun naik secara vertikal dengan pergerakan kecepatan yang dapat

mencapai 3.600 kali per menit. Kecepatan pergerakan ini dapat diatw sesuai

dengan keinginan. Dengan memegang handle, plat baja yang terdapat pada

bagian bawah alat disorongkan ke lapisan bawah dari tumpukan kain dan

seterusnya mata pisau diarahkan pada garis pola yang akan dipotong. Jika mata

pisau ditekan ke arah kain maka kain akan terpotong oleh gerakan turun naik dari

rnata pisau tersebut dan sekaligus mata pisau akan terasah oleh alat pengasah

otornatis yang terpasang pada bagian atas mesin sehingga mata pisau tetap tajam.

t4
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Mesin potong dengan mata pisau berbentuk bulat seperti terlihat pada gambar 3

dapat memotong kain dengan ketinggian tumpukan mencap ai 20 cm sesuai

dengan diameter mata pisau tersebut. Mesin ini biasanya digunakan untuk

memotong lengkungan-lengkungan tajam, seperti kerongan leher, lengan dan

lain-lain.

i;tit

Gambar 3. Mesin potong pisau bulat
Sunber : Carr and Latham (1994)

Mesin potong lain adalah mesin potong dengan mata pisau berbentuk pita,

seperti terlihat pada gambar 4.
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Gambar 4. Mesin potong pisau pita

Sunrber: Carrand Latham (1994)

Kalau pada mesin potong pisau lurus dan bulat yang digerakan atau ditekan ke

arah kain adalah mata pisaunya, sedangkan mesin potong pisau pita sebaliknya,

yang digerakan adalah tumpukan kain ditekan ke arah mata pisaunya sementara

mata pisau tersebut berputar secara tetap pada tempat kedudukannya. Menurut

Carr dan Latham (1994) penggunaan mesin potong pisau pita akhir-akhior ini h di

Inggeris umum karena dapat memotong dengan sangat akurat, lebih akurat

dibandingkan dengan pisau lurus. Jika kain sudah dipotong dengan mesin

potong pisau lurus dan ada bagian-bagian yang menghendaki pemotongan yang

sangat akurat maka dapat dilanjutkan dengan memakai mesin potong pisau pita.
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Seiring dengan kemajuan teknologi dibidang komputer maka industri garmenpun

memanfaatkan teknologi tersebut untuk mengendalikan jaran mesin potong

seperti terlihat pada gambar 5.

Gambar 5. Mesin potong system komputer
Sumber : Carr and taatham (1994)

Mesin potong ini terdiri dari sebuah meja untuk menghamparkan kain d.an sebuah

mesin potong mata pisau lurus dengan lengan otomatis dihubungkan kepada

komputer yang akan mengatur jalannya mata pisau sesuai dengan gambar pola

yang sudah diprogram dalam disketnya. Dengan mesin potong ini kertas marker

tidak diperlukan lagi karena mata pisau akan bergerak secara otomatis sesuai

dengan garnbar pola yang sudah diprogramkan.
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2. Komputer untuk mebuat marka

Komputer juga telah digunakan di perusahaan garnen untuk membuat pola,

menata pola di atas kertas marka dan memperbanyak kertas marka Pola

digambar terlebih dahulu pada papan khusus. Dengan program khusus pola tadi

ditata oleh komputer menjadi marka dan seterusnya dapat langsung dicetak

dengan alat yang sudah terintegrasi dengan komputer tersebut (gambar 6).

Gambar6Peraratanr<:T"T':#i}#r?ffr'01*n"nasmarka

Jika pemotongan bahan menggunakan mesin potong yang dikendalikan oleh

komputer maka kertas marka tidak diperlukan. Untuk mengetahui bagian-bagian

mana dari hasil pemotongan sebagai pedoman dalam pembundelan diperlukan

tanda-tanda khusus (label). Label ini dapat ditempatkan secara otomatis dengan

alat khusus seperti terlihat pada gambar 7.

Gambar 7. Alat penempatan label otomatis
Suber : Carr and Latham (1984)
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3. Meja potong

Meja potong adalah sebuah meja yang digunakan untuk membentangkan bahan

atau kain yang akan dipotong. Lebar meja dibuat sesuai dengan lebar kain yang

akan dibentangkan, sedangkan panjangnya disesuaikan dengan panjang ruangan

yang tersedia. Permuhaan meja potong harus benar-benar datar dan rata, tidak

ada bagian-bagian yang rnelengkung atau bergelomrrang yang dapat

mempengaruhi permukaan kain yang dibentangkan di atasnya. Meja potong dapat

dibuat sendiri aku dipesan pada tukang perabot. Namun ada juga meja potong

yang dijual orang yang sudah dikombinasikan dengan alat pernbentang kain

otomatis, mesin potong listrik atau komputer.

4. Alat pembentang bahan

Sebelurn kain digunting terlebih dahulu dihamparkan atau dibentangkan di atas

meja potong. Pembentangnan dilakukan berlapis-lapis, bisa mencapai 500 lapis.

Untuli mempercepet pekerjaan ini diperlukan alat bantu, baik alat sederhana

maupun otomatis yang menggunakan mesin. Alat pembentang kain sederhana

dioperasikan dengan rnenggunakan tangan. Alat ini dapat dibuat sendiri atau

dipesan pada tukan las. Pada prinsipnya alat ini merupakan alal bantu untuk

menahan berputarnya gulungan atau packing kain pada sumbunya sementara

salah satu ujung kain ditarik pada waktu dibentangkan.

l9



Untuk nrempercepat pekerjaan pembentangan dapat dipakai alat otomatis

(gambar 8). Alat ini dapat membentangkan kain sepanjang 100 rneter dalam

waktu satu menit dengan bentangan yang lurus dan rata pada bagian pinggimya.

Gambar 8. Alat pembebtang kain otomatis
Sumber : Carr and Lataham (1994)

5. Mesinjahit

Pakaian jadi biasanya relatif lebih unggul dalam jahitannya karena mesin jahit

yang dipakai oleh industri gamen biasanya lebih berkualitas, baik dalam hal

jahitan (searn) maupun jeratan (stitch atau setik). Berdasarkan jeratan (setik),
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mesin jahit dibagi menjadi 3 macam, yaitu mesin jahit setik lurus, zig-zag dan

serba guna' Mesin jahit setik lurus hanya dapat digunakan untuk rnenjahit lurus.

Mcsin jahit sctik lurus yang bcrmutu tinggi dapat digunakan untuk mcnjahit lurus

maju-mundur tanpa memngangkat sepatu mesin. Jika membeli mesin baru

biasanya disertai dengan alat-arat perengkap, seperti kumparan benang, rumah

kumparan, jarum, obeng dan beberapa jenis sepatu mesin. Ada beberapa jenis

sepal.u mesin, antara lain untuk merompok, mengerut, membuat lipit dan

memasang renda. Pada mesin jahit dapat juga dipasang motor listrik untuk

menggerakan roda. Mesin jatrit type ini biasanya sangat kuat sehingga dapat

digunakan untuk menjahit bahan yang tebal dan keras.

Gambar 9. I\{esin jahit setik lurus

Mesin jahit setik lurus bentuknya bermacam-macam, seperti terlihat pada gambar

9 dan 10. Perbedaannya kedua mesin ini terletak pada bentuk permukaan dasar

mesin. Perbedaan bentuk ini ditujukan untuk memudahkan menggerakan atau
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menggeser bagian-bagian yang akan dijahit supaya lebih leluasa melewati tapak

sepatu mesin sesuai dengan bentuk bagian-bagain pakaian yang akan dijahit.

(i) (ii)

Ganrbar 10. Mesin jahit setik lurus berbagai type permukaan dasar

(iii1

Mesin jahit seperti terlihat pada gambar 9 dan l0 (i) paling banyak digunakan di

Indonesia. Mesin jahit ini dapat digunakan untuk memudahkan memegang

bagian-bagian pakaian yang letrar dan terbuka ketika rnelewati jarurn mesin jahit,

seperti ketika menjahit kantong kemeja pria. Mesin jahit seperti gambar 10 (ii)

dan 10 (iii) lebih nyaman digunakan untuk menjahit bagian-bagian kecil,

melengkung atau membengkok yang terdapat pada bagian pinggir dari pakaian.

Mesin jahit setik zig-zag disarnping dapat rnenjahit lurus, terutama digunakan

untuk menjahit zig-zag seperti untuk menyelesaikan kampuh-kampuh, membuat

hiasan biku-biku dan lobang kancing.
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Mesin jahit jenis ketiga yaitu mesin jahit serba guna. Disamping dapat menjahit

lurus dan zig-zag,terutama digunakan untuk menjahit bentuk hiasan dan sulaman

secara otomatis. Mesin ini mempunyai 2 buah jarum yang terpasang sekaligus

dan dilengkapi dengan 32 jenis cetakan, masing-masing cetakan menghasilkan

satu jenis jahit hias yang berbed?. Disamping itu, jika 2 buah cetakan dari 32

jenis yang ada dikombinasikan maka dapat pula menghasilkan jenis jahit hias

yang lain. 
.Jadi dengan mengkombinasikan dua jenis cetakan yang berbeda maka

mesin ini dapat menghasilkan bermacam-macam jahit hias.

Selain ketiga jenis rnesin seperti yang sudah diuraikan di atas masih ada 2 jenis

mesin lain, yaitu mesin obras dan rongsum sarikayo. Mesin obras digunakan

untuk merapikan kampuh-kampuh, sedangkan mesin longsum sarikayo digunakan

urntuk menghias bagian pinggir kain. pada umumnya perusahaan gannen

memiliki semua jenis mesin jahit seperti yang telah diuraikan di alas, namun

penggunaannya tergantung padajenis pakaian yang akan diproduksi.

6. Mesin press

Bagian-bagian tertentu dari pakaian harus ditekan atau dipress dengan mesin atau

alat khusus sebelum atau sesudah digabungkan dengan dengan bagian lain agar

garis siluaetnya terlihat bagus atau rata bila dipakai dan juga tidak berubah setelah

pemakaian berulang kali. Misalnya kerah, manset, ban pinggang dan bagian bahu

dari jas. Ada beberapa alat dan mesin yang biasa digunakan khusus untuk satu

atau bebrapa bagian tertentu saja, seperti mesin pres kerah, ujung kerah, manset

23



dan bahu. Cambar t 1 rnemperlihatkan bentuk mesin press untuk mempress

bagian-bagian datar dari pakaian. Mesin ini dapat mempress seluas 30 meter

persegi sekaligus dan sangat cocok digunakan untuk industri garrnen.

Gambar I l. Mesin press bagian datar
Sumber : Carr and Latham (1994)

Gambar.berikut ini memperlihatkan cara kerjar mesin press khusus celana

"-.l'1J

Gambar 12 : Mesin press khusus celanp

Sumber : Carr and Latham (1994)
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7. Seterika dan papan seterika

Jenis seterika yang paling banyak diguanakan adalah seterika listrik. Temperatur

seterika dapat diatur sesuai dengan keinginan atau menurut jenis bahan (kain)

dengan cara memutar tombol yang terdapat pada seterika tersebut. Bila

temperatur melebihi keinginan maka arus listrik akan mati atau terputus secara

otomatis.

Papan seterika atau meja seterika bermacam-macam bentuknya, mulai dari bentuk

yang sederhana sebagai mana yang biasa digunakan di rumah tangga sampai pada

meja moderen dengan berbagai bentuk yang menyerupai bagian-bagian pakaian

sebagai mana yang biasa digunakan untuk perusahaan garmen (gambar l3).

t-B

o

Gambar 13. Meja seterika moderen
Sumber : Carr and Latham (1994)
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Selain scterika listrik ada pula seterika uap, yaitu seterika yang menggunakan uap

panas untuk rnelicinkan dan meratakan serta rnembentuk garis siluet pakaian.

Gantbar 14 nrernperlihatkan sebuah seterika uap khusus untuk jas.

r\
(_

Gambar 14 . Saerikauap khusus jas
Sumber : Carr and Latham (1994)

7. Alat-alat tambahan

Selain alat-alat dan mesin seperti yang sudah disebutkan terdahulu, masih masih

banyak alat-alat kecil lain yang diperlukan, diantaranya adalah alat-alat ukur,

rader, kapurjahit, karbon, kertas pola dan marker.
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C. Pola Pakaian Jacli

Pola pakaian atau patron merupakan tiruan bidang badan seseorang yang

terbuat dari kertas dan digunakan sebagai acuan ketika nenggunting bahan atau kain

dalattt proses ntentbuat pakaian. Karena bentuk dan ukumn badan omng berbeda-

beda antara seseorang dengan yang lain, seperti perbedaan ukuran tinggi dan besar

tubuh, maka tiap-tiap orang sebaiknya dibuatkan pola tersendiri agar mendapatkan

pakaian yang Serasi dengan bentuk tubuhnya.

Pola pakaian yang dibuat berdasarkan bentuk tubuh seseorang sebelum

dikembangkan sesuai dengan model yang diinginkan disebut pola dasar. pola dasar

biasanya hanya terdiri dari pola badan bagian atas dan bagian bawah. pola badan

bagian atas contohnya adalah pola blus atau kemeja yang terdiri dari pola badan

bagian muka, belakang dan lengan. Sedangkan pola badan bagian bagah seperti rok

atau celana terdiri dari pola bagian depan dan belakang.

Pola jadi merupakan pengembangan dari pola dasar sesuai dengan model yang

diinginkan. Biasanya pola jadi telah memuat secara lengkap bagian-bagian yang

diinginkan, sePerti pola badan, rengan, kerah, rnanset, saku dan bagian-bagian lai'
yang diperlukan. Jika pola jadi ini dibuat sesuai dengan ukuran badan yang

sebenarnya maka pola ini dapat langsung digunakan sebagai acuan dalam

menggunting bahan atau kain. Sedangkan jika pola tersebut dibuat dalarn skala yang

lebih kecil rnaka harus diperbesar terlebih dahulu sebelum digunakan.
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Berdasarkan ukuran sipemakai, pola dapat dikelompokkan menjadi dua

bagian, yaitu pola konstruksi dan pola standar. Perbedaan kedua pola tersebut adalalt

scbagai berikut :

l. Pola Konstruksi

Pola konstruksi yaitu pola yang dibuat berdasarkan ukuran badan seseorang atau

sipemakai. Pola ini khusus dipakai untuk orang yang diambil ukuran badannya

dan biasanya tidak cocok dipakai untuk orang [ain.

2. Pola Standard

Pola standard yaitu pola yang dibuat berdasarkan ukuran rata-rata badan

penduduk suatu daerah atau negara. Pola standard untuk orang dewasa biasanya

dibagi kedalam 4 ukuran (size), yaitu : S (small atau kecil), M (medium atau

sedang), L (large atau besar), dan XL atau LL (extra Iarge atau ekstra besar). Pola

standard ini biasanya digunakan untuk membuat pakaian dalam jurnla\ banyak

seperti pada industri gannent.

Pada industri gannen, pola digunakan sebagai acuan dalam rnenggunting

kain, pembuatan tnarka, mefencanakan jumlah kain yang harus dipersiapkan dan

untuk menghitung biaya produksi. Pola yang sudah dibuat selanjutnya diserahkan ke

bagian marka. Bagi perusahaan garrnen yang menerima permintaan (order) jahitan

dari pihak buyer biasanya sudah mendapatkan pola pada waktu menerima order ebut,

jadi tidak repot membuat pola sendiri.
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Ii. i\larka

Setelah pola selesai dibuat, bagian-bagian pola tersebut ditata di atas kertas

gambar yang lebarnya sama dengan dengan lebar kain yang akan digunakan untuk

metnproduksi pakaian sebagai mana yang telah direncanakan. penataan bagian-

bagian pola dilakukan seefisien mungkin sehingga tidak ada atau tidak banyak

terdapat bagian-bagian kertas yang lowong, Atau dengan kata lain penataan pola

dilakukan dengan mempertimbangkan efisiensi penggunaan kain (bahan). Jika

penataan pola sudah optirnal (rnaksirrral), maka garis-garis bagian pola tersebut

digambar atau dipindahkan pada kertas tersebut. Kertas gambar yang memuat garis-

garis seluruh bagian, pola, termasuli kelebihan untuk kampuh dari suatau pakaian

yang penataahnya dilakukan sedemikian rupa dengan tujuan efisiensi penggunaan

kain tersebut dinanrakan kertas marka.

Pembuatan marka dapat dilakukan secara manual atau dengan komputer. Jika

dilakukan secara ura,ual *utnu kerjanya sebagai berikut:

I ' Persiapkan kertas garnbar atau kertas marka yang lebarnya sama dengan lebar

kain yang akan digunakan untuk membuat pakaian.

2- Persiapkan seluruh bagian-bagian pola dari pakaian yang akan dipruduksi. Garis

pola sudah ditambah untuk kelebihan kampuh.
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3. Bentangkan kertas marka dan susun bagian-bagian pola di atasnya sedernikian

rupa berulang kali sarnpai didapat suatu bentuk penataan dengan tingkat

penggunaan kertas gambar seminimal mungkin

Kertas marka digunakan antara lain untuk

l. Menghitung kebutuhan dan biayabahan (kain).

2. Sebagai acuan dan mernpermudah pekerjaan pemotongar.

3. Mengefi sienkan frekwensi pemotongan.

D. Analisa Biaya Produksi

Biaya produlisi memegang peranan yang sangat penting dalam pengambilan

keputusan dari suatu usaha. Jurnlah barang yang akan diproduksi dan dijual dengan

tingkat harga tertentu sangaf dipengaruhi oleh biaya produksi. Biaya produksi

menurut Teken dan Asnawi (1977) adalah semua biaya yang dikeluarkan untuk

rnenghasilkan suatu barang yang terdiri dari biaya tetap (fixed cost) dan biaya tidak

tetap (variable cost - biaya variabel). Biaya tetap adalah baiaya yang tidak berubah

jumlatrnya walaupun jumlah produksi ditambah atau dikurangi, seperti biaya

penyusutan mesin dan gedung, gaji pegawai administrasi dan manejer serta sewa

tanah tempat perusahaan didirikan. Sedangkan biaya variabel adalah biaya yang

selalu berubah menurut perubahan jurnlah produksi, seperti biaya bahan baku, upah

buruh, pajah listrik dan lain-lain.
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Pada perusahaan garmen, biaya yang paling banyak dianalisa orang adalah

kotnPonen-kottrponen biaya variable karena sifatnya yang selalu berubah sesuai

dcngan perubahan jumlah produksi, sedangkan analisa biaya tetap hanya dilakukan

secara umum karena biaya tersebut pasti akan dikeluarkan walaupun perusahaan ti6ak

berproduksi. Biaya variable tersebut antara lain adalah :

l. Biaya bahan

Pada dasarnya bahan pada perusahaan garmen dapat dibagi menjadi dua

golongan, yaitu bahan pokok dan bahan pelengkap. Bahan pokok adalah kain

yang merupakan dasar dari pakaian yang akan diproduksi, sedangkan bahan

pelengkap diantaranya adalah benang, bahan pelapis, kancing, tutup-tarik

(resleting) dan asesoris iainnya.

Biaya bahan ditentukan antara lain oleh jenis bahan, model pakaian, asesoris

yang digunakan, ukurun (size) dan jumlah produlisi.

2. Upah buruh

Upah buruh yang dimaksudkan disini adalah biaya tenaga kerja yang diperlukan

untuk menyelesaikan pembuatan suatu pakaian. Biaya tenaga kerja antara lain

tcrdiri dari upah menjahit, memotong, menycterika, dan pengcpakan scrta biaya

pengawasan. Biaya tenaga kerja biasanya diperhitungkan berdasarkan rata-rata

jumlah u'aklu yang dibufuhkan untuk menyelesaikan satu potongpakaian.
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3. Biaya listrik

Kebanyakan peralatatt uutuk rrremtruat pakaian jadi rnenggunakan arus listrik,

seperti mesin jahit, mesin polong, mesin press, seterika dan lampu penerangan.

Biaya listrik dihitung berdasarkan penggunaannya untuh satu potong pakaian.

Perhitungannya dapat dengan memperkalikan daya alat yang dipakai (watt)

dettgan waktu yang digunakan untuk rnenyelesaikan pekerjaan (am) dan harga

listrik per satuannya (Rp/kwh), seperti rumus yang digunakan Malik (1996)

berikut ini :

v
BL:( w x

Dimana:

)x TDL

BL : Biaya listrik untuk satu potong pakaian (Rp)

W Waktu yang digunakan (am)

V Daya listrik dari alat yang digunakan (rvatt)

TDL : Tarif dasar listrik (RpAvatt).

1.000 : Angka tetap, berasal dari 1 kilo watt : 1.000 lvatt

Keterangan : I kwh artinya adalah pernakaian arus listrik 1.000 rva1l selama
satu jam.

Misalnya untuk menjahit setruah kemeja diperlukan waktu rata-mta 2 jam. Mesin

jahit yang digunakan menggunakan daya 350 wat1. Tarif dasar listrik

Rp 100/[irvh. Dengan menggunakan rumus di atas dapat dihitung biaya listrik

untuk kemeja tersebut sebagai berikut :
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3s0

HL: (2x )x 100
1.000

0,7 x 100

70

Berdasarkan perhitungan di atas dappt diketahui bahwa arus listrik ypng terpakai

untuF rnenjahit kerneja tersebut selama 2 jun adalafr sebesar 0,7 kwfr. Jika angka

ini {ikalikan {engan TDL sebesar Rp l00fwh, ma[a didaparkan biaya listrifc

qrltqk kemeja terseput Rp 70.

4. Pajak

Jenis pajak yang termasuk biaya variable dianaranya adalah pajak penghasilan

dan Pajak Pertambahan Nilai (PPN). Pajak penghasilan dihitung berdasarkan

[resarnya penghasilan yang diperoleh. Sedangkan PPN dikeluarkan l0% dari nilai

harga penjualan. Semakin besar produksi dan penghasilan maka semakin besar

pula pajak yang harus dibayarkan.

5. Biaya promosi

Promosi diperlulian untuk memperkenalkan produk yang dihasilkan kepada

konsumen. Promosi dapat dilakukan melalui pameran, fashion show, papan

reklame, iklan di media cetak dan elektronik. Biaya promosi biasanya berubah

seiring dengan perubahan produk dan luasnya pasar.
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Setelah semua komponen biaya dijumlahkan, maka hasilnya merupakan biaya

total. Jika biaya total ditarnbah dengan laba yang diharapkan, hasilnya merupakan

harga juat pakaian tersebut. Jika harga jual dapat bersaing dipasdaran bcrarti pakaian

yang direncanakan tersebut dapat diproduhsi.
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IIAI} III
PEMOTONGAN BAHAN

A. I\Ienghitung l(ebutuhan Bahan

Pada bagian pemotongan bahan terdapat beberapa kegiatan yang harus

dilakukan, yaitu : mengajukan permintaan bahan ke gudang, menghamparkan kain

di atas meja potong, meletakan marka di atas hamparan kain, mengunting kain sesuai
t

dengan garis-garis 1rc|a, membundel bagian-bagian kain yang sudah digunting da,

memasang tiket pada bundel' Sebelum permintaan bahan diajukan ke gudang perlu

dihitung terlebih dahulu jumlah bahan lang akan digunting sesuai dengan jumlah

pakaian yang akan diproduksi pada hari itu. Biasanya pernotongan bahan dilakukan

setiap hari, oleh setrab itu pennintaan bahan juga dihitung berdasartan kebutuhan hari

lersebut.

Untuk menghitung'bahan yang dibutuhkan harus dilihat terlebiS dahulu jurnlah

pakaian yang akan diproduksi pada hari itu,jenis bahan, warna, satuan bahan, ukuran

pakaian dan pola, jtunlah meja dan mesin potong serta tenaga kerja yang diperlulan.

Seandainya pakaian yang akan diproduksi pada hari tersebut berjumlah 500 lusin

dengan perincian 200 lusin lrenvanm merah, 200 lusin warna biru dan 100 lusin

warna hijau. ukuran pakaian yang diminta S, M, L dan XL dan jurnlah masing-

masing ukuran dinyatakan dengan ratio, misalnya : 2 . 4 : 4 :2. untuk menghitung

kebutuhan kain, terlebih dahulu dihitung jumlah pakaian masing-masing ukuran da1



warna. Oleh karena ukuran pakaian dinyatakan dalarn ratio, maka untuk

mernudahkan perhitungannya ratio tersebut dijtunlahkan terlebih dahulu, yaitu :

2 + 4 + 4 + 2: 12. Untuktnenentukanjumlahpakaianwarnamerahdengan

ukuran S misalnya, didapat dengan membagi angka ratio untuk ukuran S dengan

jurnlah rationya. Kernudian hasilnya dikalikan dengan jumlah pakaian untuk

ukuran S. Agar lebih jelas dapat dilihat mmus sebagai berikut :

nMs:(Ps:Q) x S

Dimana :

tuMs : jurnlah pakaian warna merah dengan ukuran S

Ps : ratio untuk pakaian ukuran S

a - jurnlah unsur ratio

S : jumlah pakaian untuk uliuran S

Sesuai dengan contoh di atas maka pakaian ukuran S berwama rnerah jurnlahnya

adalah : nMs : (2 . 12) x 200 : 33,33 (dalam lusin). Selanjutnya untuk

rnenjadikan dalarn satuan helai dapat dikalikan dengan 12, hasilnya : 400 buah.

Untuk menghitung jumlah pakaian berdasarkan \,varna dan ukuran yang lain dapat

dilakukan dengan cara yang sama. Setelah sernua angka-angkanya didapatkan lalu

dirnasukan ke dalam daftar seperti terlihat pada tabel l.

Untuk rnenghitung jumlah kain yang dibutuhkan berdasarkan warna dirJapat

dengan meperkalikan jumlah pakaian masing-masing warna dengan kebutuhan untuk
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setiap pakaian dan satuan volume kain yang digunakan. Biasanya satuan kain

dinyatakan dalam lbs/yds2, satuan yang biasa digunakan di rnggeris. Dimana r lbs :
0,4536 kg dan 1 yds = 90 cm. Setelah dihitung secara matematis didapat persam{um

I yds2 : 0,81 m2. Jika t helai pakaian ukuran S diperlukan 1,5 m kain dengan

setting (lebar) 140 cm dan satuan kain 0,8 lbs/yds2, maka berat kain (dalam satuan

kg) yang terpakai untuk I pakaian dapat dihitung dengan cara sebagai herikut :

1. Hitung luas kain yang dipertukan untuk I pakaian ukuran s, yaitu :

l,5m x 1,4m:2,1 tn}

2. Konversikan satuan lbs/yds2 menjadi kgmz,yaitu : (0,g x 0,4536) : (t x 0,90)

: 0,3266 (artinya : berat kain 0,3266 kglm2)

3. Hitung berat kain untuk t pakaian ukuran s, yaitu : 2,1 x 0,3266 = 0,6g5g6

(artinya berat kain untuk I pakaian adalah : 0,9g5g6 kg).

Jika pembahasan ini dilanjutkan dengan contoh seperti tabel l, kebutuhan kain

warna merah untuk ukuran s yang jumlahnya 400 lembar adalah 400 x 0,6g5g6 :
274,344 kg. untuk menhgitung kebutuhan kain ukuran yang lain (M, L dan XL)

dilakukan dengan cara yang sama. Setelah semua angka-angka didapatkan dan

diiumlahkan lalu dimasukan ke dalam tabel 1, kemudian diajukan pada bagian

gudang.
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Tabel l. Perincian jurnlah pakaian berdasarkan masing-masing ukuran dan
warna serta jumlah kain yang dibutuhkan

B. Penghaml)aran Bahan

. Pekerjaan penghamparan bahan pada mulanya dilakukan secara manual, na.mun

akhir-akhir ini untuk mempercepat pekerjaan telah banyak perusahaan garmen

menggunakan mesin yang dapat bekerja secara otomatis. Bahan yang dihamparkan

biasanya berkisar antara 100-500 lapis untuk satu kali pernotongan, tergantung pada

jurnlah pakaian yang akan diproduksi dan kemampuan mesin potong yang digunakan.

Baik pemotongan secara manual maupun mekanis prinsip kerja penghamparan bahan

tetap sama yaitu :
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Warna
Ukuran iumlah

(helai)
Kebutuh
an kain

(ke)
S M L xL

Ivlerah

Biru

400

400

800 800 400 2.400 1.721,4

800 800 400 2.400 1.721,4

Hijau 20Q 400 400 200 1.200 860,7

Jumlalr 1.000 2.000 2.000 1.000 6.000 4.303,5



l. Tepi kain 1'ang dihamparkan harus membentuk garis rurus. Jika kain yang

diharnparkan terdiri dari betrerapa lapis, maka tepi kain antara satu lapisarr dengan

lapisan lainnya harus berirnpit.

2. Permukaan kain harus benar-benar datar, tidak boleh ada gelembung, cekungan,

lipatan atau gelombang yang akan menyebabkan hasil pemotongan berbeda

dengan ukran pola yang diharapkan.

3' Tegangan pcrmukaan kain harus sama antara satu lapisan dengan lapisan lain di

atasnya

4 Panjang kain yang dibentangkan disesuaikan dengan panjang marka yang akan

disusun di atasn-ya.

Pembentangan kain dapat dilakukan dengan dua sistem, tergantung dari motif

kain yang akan digunting. Kedua sistern ini itu adalah :

l. Pembentangan searah

Pelnlletttangan searah digunakan untuk kain yang bermofif searah, rnisalnya kain

tersebut bergambar orang yang tidak bisa diputar-balik antara bagian yang

menghadap keatas dengan kebarv'ah. Tiap lapisan kain yang dibentangkan harus

searah urotifnya dan ganrbanrya harus berdenrpet untuk rnendapatkan Sasil yang

seragaln. Ivlisalnya gambar kepala orang pada acla satu lapisan harus ber6empet

dengan gambar kepala yang sama pada lapisan lainnya.
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Untuk mernudahkan pekerjaan pembentangan maka gulungan kain dibuatkan

sumbunya dan sumbu tersebut diletakan di atas setruah alat (as) yang

rncrnungkinkan kain tcrsebut berputar apabila ujung kain ditarik ketika

membentangkan. Alat ini ditempatkan pada bagian pangkal meja potong.

Pembentangan kain dilakukan lapis demi lapis dengan cara nrenarik ujung kain

sepanjang meja potong, mulai dari pangkal sarnpai ke ujung meja potong atau

scpanjang _vang diinginkan sesuai dengan penataan pola (kertas rnarka). Setelah

itu pangkal kain atau bagian yang dekat dengan gulungan dipotong dengan

gunting dan hanrparan kain yang ada di atas rneja potong diratakan lalu ditindih

dengan besi persegi pada bagian ujung dan pangkalnya agar tidak bergeser.

Untuk rnendapatkan hamparan lapisan berikutnya dilakukan dengan cara yang

sama sampai lapisan terakhir yang dikehendaki.

2. Pembentangan bolak balik

Pembentangan bolak balik digunakan untuk kain yang tidak bennotif atau

rnotifirya bisa diputar-balik, artinya tidak ada gambar yang lrarus menghadap

keatas atau kebawah, seperti motif kotak-kotak dan liris.

Pada hamparan kain yang memakai sistem bolak balik ini sisi atau belahan baik

dan buruk dari kain secara berselang seling lapis demi lapis rnenghadap keatas

dan kebawah. Cara dan alat yang dipakai pada sistern ini harnpir sama denga

pembentangan searah namun hasil pekerjaannya lebih cepat karena setiap kali

menarik dan menghamparkan kain selesai dua lapis sekaligus, sedangkan dengan
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cara pembentangan searah hanya satu, lapis saja. cara kerjanya dapat

digambarkan sebagai berikut : Mula-mula ujung kain dijepitkan pada pangkal

meja potong, kcmudian dengan bantuan sepotong bcsi panjang yang dimasukan

kedalam kain, besi tersebut ditarik bersama kain ke ujung lainnya untuk

nrenghamparkan kain di atas meja itu. setelah sampai pada ujung meja yang

dimaksudkatt besi Penolong tadi ditarik keluar dari lipatan kain 4an tepat pada

lipatannya. dijepitkan ke rneja F)tong untuk menahan agar kain tidak bcrgescr

pada waktu penarikan berikutnya. Dengan demikian sekarang sudah terdapat dua

lapis hamparan kain di atas meja potong dengan permukaan yang terbalik pada

masing-masing lapisan. Untuk mengharnparkan dua lapis berikutnya dilakukan

dengan cara yang sama hinga tapisan terakhir yang dikehcndaki.

C. Pengguntingan Bahan

Setelah kain dihamparkan di atas meja potonglalu diletakan kertas marka cli

atasnya. Kertas makrka harus ditindih dengan besi atau pemberat agar kertas tersebut

tidak bergeser atau berobah posisi. Sebagai pengganti besi .lapat jug digugakan

jarurn pentul sebagai penahan. Penguntingan bahan dilakukan sesuai dengan garis

pola yang ada pada kertas marka dan kertas marka tersebut ikut tergunting.

Pekerjaan pengguntingan harus dilakukan dengan hati-hati. pergeseran

pengguntingan beberapa tnilimeter saja dari garis pola akan merusak bentuk dan hasil
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keseluruhan dari pakaian yang diproduksi. Jadi sebaiknya pekerjaan ini diserahkan

kepada tenaga kerja yang sudah trerpengalaman.

Ada beberapa tanda pada garis pola yang harus diperhatikan oleh tukang gunting

pada waktu rnenggunting kain, yaitu :

1. Caris nyata, garis tersebut adalah garis pola yang sesungguhnya dan itulah garis

yang akan dipotong.

2. Garis bertanda s, garis tersebut merupakan garis yang salah pada waktu membuat

pola dan tidak boleh dipotong.

3. Garis bertanda zig-zag, sama dengan garis bertanda s, garis tersebut juga garis

pola yang salah dan tidak bolch dipotong.

Pemotongan kain dapat dilakukan dengan gunting biasa biasa jika lapisan kain

tidak terlalu tebal dan dengan gunting listrik jika lapisan kain rnelebihi kapasitas

gunting biasa. Mesin potong yang sering digunakan adalah mesin potong dengan

mata pisau bulat, pita atau hydroulis. Namun pada perusahaan galrnen yang sangat

moderen pengguntingan kain sudah dilakukan dengan gunting otomatis yarrg

dikendali kan dengan komputer.

D. Pengelompokan Bahan

Bahan yang sudah dipotong kemudian dikelompokan sesuai menurut ukuran

(size) masing-masing. Jika pada kertas marka terdapat 4 macam ukuran, seperti S,
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M, L dan XL maka bagian-bagian hasil pemotongan itu dipisah menjadi 4 kelompok.

Masing-masing kelompok harus lengkap bagian-bagiannya, tidak boleh ada bagian

yang kuarang atau salah gabung dengan ukuran yang lain. Untuk satu kcmej a pria

misalnya, harus lengkap bagian-bagiannya seperti berikut : Potongan bahan untuk

badan bagian belakang (1), badan bagian kiri dan kanan depan(2), lengan kiri dan

kanan (3), kerah dan bord (4) serta kantong (5).

Untuk menghindari kekeliruan dalam penggabungan, maka begitu selcsai suatu

bagian dipotong langsung dimasulian kedalam keraniang yang memuat kelompok

ukuran yang sama latu diikat dan diberi kode. Kode juga diperlukan untuk

mernbedakan bagian permukaan baik dan buruk dari bahan untuk rnenghindari

kekeliruan pada rvaktu menjahit.

E. Pemberian Tiket

Setelah potongan-potongan bahan selesai dikelompokan menurut ukuran masing-

masing yang disebut bundel maka bundel tersebut diberi tiket. Tiket merupakan

panduan atau petunjuk kerja bagi para penjahit dalarn melaksanakan pekedaannya.

Masiong-masing penjahit mendapatkan copy dari tiket tersebut. lsi tiket antara lain :

1. Disain.

2. lJkuran pakaian

3. Besar kampuh

4. Lebar kelim
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6

7

5. Wama bahan

Jurnlah tiap warna

Jumlah total pakaian

9. Jumlah setik jahitan per inchi.

Pada perusahaan garrnen, rangkaian pekerjaan rnulai dari pembentangan bahan,

pengguntingan, pengelompokan bahan dan pemberian tiket merupakan satu kesatuan

pekerjaan. Kelornpok peke{aan ini digabung dalam satu bagian, yaitu bagian

pemotongan atau culting deparlement. Setelah selesai pemberian tiket maka bundel

ini dikirim kebagian penjahitan.
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BAts IV

MENJAIIIT PAKAIAN .IADI

A. Mutu Jahitan

Proses yang paling dominan dalarn pembuatan pakaian adalah pekerjaan

penjahitan. Penilaian terhadap kualitas pakaian sangat tergantung dari hasil

jahitannya. Jahitan yang baik harus dapat memberikan rasa nyaman bagi pemakainya.

Kerutan pada jahitan dan pergeseran sedikit saja posisi bagian-bagian pakaian pada

waktu digabungkan dapat mengurangi rasa nyaman. Setikan yang meloncat dan

adanya sambunganjahitan karena benang putus pada kerah atau pada bagian-bagian

yang merupakan ciii khas utama suatu pakaian dapat menurunkan kualitas pakaian

yang dihasilkan.

Kualitas jahitan ditentukan oleh beberapa faktor, diantaranya adalah : kualitas

dan kecocokan mesin dan alat jahit yang digunakan dengan jenis kain, tingkat

keahlian operator jahit (penjahiQ dan kualitas benang yang digunakan. Jika diteliti

pakaian bermerek (istilah untuk merek terkenal), maka kita tidak akan menjumpai

kesalahan-kesalahan jahitan sebagai mana yang dikemukakan di atas. perusahaan

pakaian jadi bermerek tidak segan-segan mengeluarkan rnodal besar untuk rnernbeli

ntesin-tnesin tertraru guna mendapatkan kualitas jahitan yang terbaik. Dernikian juga



dengan tenaga kerja, mereka mau membayar mahal upah operator jahit asal hasil

pekerjaannya berkual itas tinggi.

B. Sistem Menjahit

Proses meniahit pakaian pada perusahan garmen memakai sistem ban berjalan.

Para penjahit (operator jahit) dibagi kedalanr beberapa kelopmpok dan masing-

rnasing kelornpok bertugas untuk menyelesaikan suatu pekerjaan tertentu. Misalnya

pada pekerjaan menjahit kemeja pria, kelompok pertama bertugas menjahit

komponen-komponen dan asesoris saia seperti memasang kantong pada bagian badan

depan. Kelornpok berikutnya bertugas menggabungkan bagian-bagian, seperti bagian

badan, lengan, kerah dan seterusnya sampai pakaian tersebut selesai sesuai dengan

tiket (langkah keda) yang telah ditetapkan. Adapun tata letak mesin jahit dan tugas

masing-masing penjahit akan diuraikan pada sub bab tersendiri.

Ada beberapa keuntungan yang didapatkan dari sistem ban berjalarq diantaranya

vattu

Mem udahkan pengontrolan.

Setiap kelompok pekerja pada sistem ban berjalan dikoordinir oleh seorang

supervisor yang bertugas untuk menrbimbing dan mengalvasi kegiatan kerja serta

hasil kerja kelompok tersebut. Oleh karena suatu kelornpok kerja rnengerjakan

suatu pekerjaan yang seragam maka supervisor dapat dengan mudah

membimbing dan mengarvasi para pekeria.
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2. Menghindari kesalahan fatal.

oleh karerla suatu bagian pekerjaan berkaitan dengan bagian lainnya maka jika

terjadi kesalahan kerja pada suatau bagian atau kelompok kerja maka scgcra

cliketahur oleh bagian berikutnya dan kesalahan tersebut dapat segera diperbaiki.

Dengan demikian kesalahan fatal dapat dihindarkan.

3. Memudahkan mendapatkan tenaga kerja.

Para penjahit ilada perusahaan garmen tidak dituntut untuk mahir menjahit sebuah

pakaian secara keseluruhan. Jika seseorang sudah bisa menjahit dengan rapi

suatu bagian.tertentu maka orang tersebut sudah bisa diterima untuk bekerja.

Dengan demikian perusahaan bisa dengan mudah mendapatkan tenaga kerja.

4. Menghemat rvaLlu dan biaya pelatihan.

Jika terpaksa harus melatih tenaga penjahit maka perusahaan tidak perlu melatih

para penjahit dengan seluruh materi, tapi cukup bagian-bagian tertentu saja sesuai

dengan kcbutuhan sehln-qga dapat menghemat biaya dan waktu pelatihan,

5. Hasil kerja lebih rapi dan cepat.

Karcna para penjahit seialu rnengerjakan pekerjaan yang sama terus-menerus

maka semakin lama mereka bekerja hasil pekerjaannya semakin rapi dan cepat.

C. Membuat dan Memasang Komponen

Bagian-bagian kecil atau komponen dari suatu pakaian biasanya ditruat atau

dijahit terlebih dahulu sebelum digabungkan dengan bagian-bagian lain. Hal ini

:

47



dimaksudkan untuk mempennudah dan rneningkatkan efisiensi kerja pemasangan

komponen-komponen tersebut. Bagian-bagian yang tennasuk komponen antara lain

adalah:

l. t.abel

Terdapat bermacam-macam label pada pakaian. Penggunaannya tergantun g pada

jenis, mode, tekhnik promosi dan pemasaran pakaian tersebut. Berikut ini

diutarakan beberapa jenis label yang sering digunakan oleh beberapa perusahaan

garmen.

a. Main label

Main label atau merek, yaitu suratu label yang dapat berupa kain kecil, kulit,

bordiran mervah dan lain-lain yang menunjukan merek dagarrg atau identitas

suatu llakaian. Main label sering ditempatkan di bagian kantong, pinggang,

leher, lengan, baik dipasang tersembunyi pada bagian dalarn maupun pada

bagian luar dari pakaian sehingga mudah terlihat.

b. Care label

Adalah sejenis label yang berisi petunjuli tentang cara mencuci, mengeringkan

dan menerika pakaian, biasanya diternpatkan pada bagian dalarn dari pakaian.

c. Size label

Adalah label yang menunjukan ukuran pakaian, biasanya terbuat dari kain

kecil dijahitkan pada bagian leher atau pinggang bagian dalam pakaian.
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e. Zipper

ziptrter adalah sejenis label sebagai asesoris, biasanya digunakan untuk cerana,

jaket dan rok. Bahan, warna dan ukuran harus disesuaikan dcngan warna

bahan pakaian.

f. Hang tag

[{ang tag adalah label yang menerangkan harga dan ukuran pakaian, terbuat

dari kertas dan digantungkan pada bagran luar dari pakaian agar cepat terlihat

oleh konsurnen ketika dipajang di toko atau pasar swalayan.

2. Asesoris

Pembuatan atau pemasangan asesoris pada umumnya dilakuan pada awal

pekerjaan. Hiasan bordir pakaian biasanya dikerjakan setelah proses

pemotongan. Bagian yang akan dibordir dipisahlian dengan bagian lainnya,

kemudian diserahkan pada kelompok kerja yang bertugas untuk itu. Setelah

pekerjaan itu selesai lalu disusul rnengerjakan bagian-bagian lainnya.

3. Kantong

Kantong tennasuk kornponen dari pakaian. Banyak jenis pakaian yang

dilengkapi dengan kantong seperti celana, kemeja, jaket dan baju kaos (T shirt).

Jenis kantong bermacam-macam tergantung model pakaian. celana biasa

memakai kantong dalam dengan model klep, vest dan pasvoile. sedangkan

kerneja lriasa memakai kantong tempel. Dalarn proses rnenjahit pakaian, menjahit
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kantong dikerjalian terlebih ddhulu. Setelah kantong ini selesai kemudian

digabungkan atau ditempelkan pada bagian pakaian yang menggunakannya.

4'. Kerah.

Pelnbuatan kerah pakaian biasanya dilakukan oleh suatu kelornpok kerja tertentu.

Untuk mendapatkan kerah yang baik perusahaan gannen menggunakan mesin

press kerah. Kerah suatu kemeja kadang-kadang merupakan ciri khas atau

keunggulan suatu merek tertentu. Setelah kerah selesai dike{akan diserahkan

kebagian lain untuk dipasang pada pakaian.

S. Belahan dan manset.

Pada umumnya pakaiall menggunakan belahan dan manset, rnisalnya kerneja dan

pakain wanita. Ada beberapa bentuk bclahan dan manset, seperti manset bulat,

persegi, pasvoil dan satu lajur. Pemilihan bentuli tergantung pada mode yang

diinginkan. Pembuatan belahan dan manset pada perusahaan garrnen kadang-

kadang dilakukan oleh kelornpok kerja yang berlainan. Belahan dikerjakan

terlebih dahulu dan selanj utnya diserahk an pada bagian manset.

D. Penggabungan Bagian-bagian Pakaian

Penggabungan bagian-bagian dari suatu patrraian dilakukan setelah semua

komponen sblesai dikerjakan. Pada pembuatan kemeja, bagian-bagian yang

digabungkan meliputi penyambungan pada bahu untuk menggabungkan bagian depan
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dengan bagian belakang dari badan, lengan dengan bagian badan, sisi-sisi badan dan

kerah dengan bagiarr leher.

Urutan kerja penggabungan bagian-bagian dari suatu pakaian tcrgantung dari

modelnya dan berbeda pula antara satu perusahaan dengan perusahaan lainnya.

Berikut ini disajikan urutan kerja penggabungan sebuah kerneja pria pada salah satu

perusahaan gannen.

l. N{enyiapkan komponen, seperti kerah, bordiran logo perusahaan pada kantong

tempel, belahan dan manset pada lengan.

2. Memasang kantong tempel pada bagian badan uruka sebelah kiri.

3. Menyambungkan bagian-bagian badan pada bahu.

4. Memasang kerah pada bagian leher.

5. Memasang lengan.

6. Men-yambung sisi kiri'dan kanan bagian badan.

E. Penyempurnaan

Pekerjaan pen-yelnpul'naan antara lain rneliputi perntruangan sisa-sisa lrenang,

pcncucian clan pcnyetcrikaan. Pembuangan benang ditujukan untuk membersihkan

sisa-sisa benang, baik benang jahitan, obras maupun benang lain yang menempel

pada pakaian agar terlihat rapi. Jika terdapat benang yang masih tersisa maka

konsumen tliasanya akan tnenarik dengan tangan untuk membuangnya, tidak dengan

gunting karena konsumen ingin mudahnya saja sehingga jahitan rnenja6i rusak.

Pembuangan benang dapat dilakulian sejalan dengan pengontrolan kualitas. Jika
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terdapat benang jahitan yang meloncat atau cacat lainnya maka pakaian tersebut

dipisahkan untuk diperbaiki. Pembuangan benang dilakukan dengan rnerrbalik

pakaian, bagian yang buruk terletak dibagian luar sehingga benang yang bersisa

mudah dilihat. Sr,sa-sisa benang digunting dan dibuang. Setelah itu dilanjutkan pada

bagian baik atau bagian luar pakaian.

Pencucian pakaian ditujukan untuk rnenghilangkan bau yang tidak enak dari

bahan, noda atau kotoran yang melekat, melembutkan dan membuat sedikit

perobahan warna bahan. Namun tidak semua produk pakaian iadi harus melalui

proses pencucian sebelum dijual, tergantung bahan yang digunakan. Pakaian yang

terbuat dari bahan jeans biasanya selalu dicuci untuk rnelernbutkan dan memberikan

sedikit perobahan warna terhadap bahan dasarnya. Demikian pula dengan produk

yang kena kotoran atau noda-noda harus dicuci untuk menghilangkannya.

Sedangkan produk yang terbuat dari bahan rrylon, polyster dan sutera tidak perlu

dicuci.

Pencucian dilakulian dengan mesin yang mempunyai kapasitas besar yang

dapat mencuci 300-500 lembar celana panjang sekaligus. Untuk mencuci pakaian

,vang kena kotoran dipakai deterjen biasa dan sedikit softener (pelernbut), sedatrgkan

untuk rnendapatkan perobahan warna dipakai kaporit, latase, batu apung dan deterjen.

Setelah pencucian d.ilanjutkan dengan pengeringan. Pengeringan dilakukan dengan

mesin pengering selama (30 menit) atau sampai benar-benar kering, kemudian

diurasukan ke dalam gerobak dan dikirim kebagian penyeterikaan.
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Penyeterikaan ditujukan untuh menghilangkan kerutan dan lipatan-lipatan

yang tidak diinginkan, membuat lipatan-lipatan sesuai dengan disain, membantu

mcmbuat garis siluet pakaian agar mengikuti bentuk tubuh dan memperbaiki bentuk

penampilan permuhaan bahan serta bentuk pakaian secara keseluruhan setelah proses

pencucian atau penjahitan.. Seterika yang biasa dipakai adalah seterika listrik, uap

atau gabungan keduanya tergantung pada jenis bahan. Namun ada pakaian yang

tidak perlu diseterika, seperti berbagai pakaian dalam, pakaian renang dan BH.

Ada bebrerapa hal yang perlu diperhatikan pada waktu menyeterika,

diantaranya adalah tinggi-rendahnya panas seterika. Panas seterika harus disesuaikan

dengan bahan pakaian. Jika terlalu panas dapat merusak bahan, tetapi jika panasnya

tidak memadai maka hasilnya tidak cukup licin, kurang dapat membentuk lipatan-

lipatan sesuai dengan disain sehingga siluet yang terbentuk kuarang memuaskan.

Bagian-bagian tertentu dari pakaian tidak selalu rata, seperti bagian bahu.

Ljntuk menyeterika lragian ini dapat dipakai papan seterika yang dirnodifikasi sesuai

dengan bentuk bahu,

F. Kemasan

Menurut Winardi (1989) ada beberapa macam funsgi kemasan, diantaranya

adalah : untuk melindungi isi, memberikan kemudahan bagi konsumen dalam

memilih produk, mengidentifikasi produk yang ada didalamrrya dan ultuk

mempromosikan rnerek-rnerek tertentu terutama pada toko-toko swalayan. Sejalan
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dengan fungsi kemasan seperti tersebut diatas maka proses pengemasan pakaian jadi

pada perusahaan gannen meliputi pekerjaan rnelipat, memasang label dan

rnembungkus atau mengepak.

Kemasan terdiri dari kantong plastik, polybag, kardus ukuran sedang dan besar

serta peti kemas. Setelah pakaian selesai diseterika dan dilipat lalu dimasukan satu-

persatu kedalam kantong plastik. Kantong-kantong plastik yang sudah berisi pakaian

tersebut digabungkan berturut-turt kedalam polybag, kardus ukuran sedang, ukuran

besar dan peti kemas. Pada waktu melipat harus diusahakan agar jangan sampai

menimbulkan kerutan. Lipatan tidak boleh menutupi bagian utama dari pakaian,

sepefti tragian kerah dan manset lengan panjangpada kemeja. Bagian-bagian tersebut

harus terlihat dan terletak pada bagian luar dari lipatan. Sebelum pakaian dilipat

semua kancing dan tutup tarik harus dipasang supaya terlihat rapi dan benang yang

masih tersisa harus dipotong.

Ada beberapa alat bantu yang dipal<ai untuk memberikan kemudahan dan

menambah keindahan hasil lipatan, diantaranya adalah kertas karton atau tissue untuk

bagian dalarn badan, plastik atau karton untuk bagian kerah dan kupu-kupu kerah.

Setelah dilipat, satu persatu pakaian dibungkus atau dimasukan kedalam kantong

plastik yang dapat dibeli atau dipesan khusus sesuai dengan bentuk yang diinginkan,

kernudian ditutup dengan rapi. Pada kantong kemasan sebaiknya dicantumkan

ukuran pakaian, label dan rnerek perusahaan serta hiasan atau variasi lain untuk

menambah daya tarik bagi konsumen. Disamping pada kantong, variasi dapat juga
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ditempatkan pada bagian daram atau digantungkan langsung pada pakaian. pada

pakaian tertentu label juga memuat keterangan tentang bahan dasar serta petunjuk

cara mencuci dan menyeterika yang harus diikuti supaya pakaian tetap awet dalarn

rvaktu lama.

Setelah pakaian dibungkus satu-persatu, bungkusan tersebut dimasukan kedalam

kantong yang lebih besar atau polybag. Masing-masing polybag diisi 6-12 potong

pakaian' Jumlah dan ukuran serta warna pakaian harus dicantumkan pada polybag

untuk mernudahkan pendistribusian ke toko-toko pakaian yang memesan dalam

jumlah kecil. Pekerjaan selanjutnya adatah memasukan polybag kedalam kardus

berukuran sedang. Kardus ini diisi 3-6 polybag dan setiap kardus diberi etiker yang

menerangkan jumlah, ukuran dan warna pakaian yang ada didalamnya serta cara

penanganannya dalam proses pngiriman. Setelah kardus diisi lalu ditutup dengan

rapi, diplester dengan lax band dan diikat dengan sparing band. Selanjutnya kardus

ini dimasukan lagi kedalam kardus yang lebih besar yang dapat memuat antara 4-6

kardus tadi dengan cara penanganan yang sama. Setelah selesai, kardus ini dapat

disusun kedalam peti kernas dan siap untuk dikirirn dengan kapal laut.

Pada umumnya bentuk dan cara pengemasan pakaian jadi ditentukan oleh

pemesani (buyer) dan alat transportasi yang digunakan. Jumlah pakain dalam

polybag, kardus dan peti kemas sering berbeda. Bisa jadi pemesan tidak memerlukan

polybag dan kardus besar untuk pengepakan, akan tetapi cukup memakai kantong

plastik pembungkus dan kardus berukuran sedang sehingga bisa mengurangi biaya
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pengepakan. Jika pengiriman melalui laut dan memerlukan peti kemas maka ukuran

kardus harus disesuaikan dengan ukuran standar peti kemas sehingga pada waktu

penyusunan kardus tidak terdapat bagian-bagian yang lowong. Sedangkan

pengiriman melalui udara tidak memerlukan peti kemas, kernasannya cukup dengan

kotak kardus saja.

Akhir-akhir ini ada cara.pengepakan pakaian tanpa lipatan. Beberapa jenis

pakaian tertentu sepertijas dan blezer yang sudah selesai diseterika dipak dengan cara

sebagai berikut : Jas atau blezer tersebut dipasangkan pada hanger, lalu masing-

nlasing pakaian ditutup dengan cover plastik. Setelah itu hanger tersebut

digantungkan dan disusun satu-persatu pada ternpat pajangan khusus. Bersama

tempat pajangan tersebut pakaian dimasukan kedalam kardus yang sudah

dipersiapkan dan seterusnya dikirim ke tempat tujuan. Dengan kemasan seperti ini

maka penampilan pakaian yang sudah diseterika tetap kelihatan rapi sarnpai pada

konsumen.

G. Tata Letak Mesin Jahit

Sebagai mana sudah disinggung sebelumnya bahwa sistem menjahit pada

perusahaan gaffnen memakai sistem ban berjalan. Apabila suatu pekerjaan selesai

dikerjakan oleh suatu bagian tertentu maka lansung dilanjutkan oleh bagian lainnya.

Oleh sebab itu letak mesin antara satu bagian dengan bagian lainnya yang

berhubwrgan langsung harus berdekatan untuk memudahkan aliran pergerakan hasil

jahitan antara bagian-bagian tersebut. Dewasa ini, menurut Hayakawa (1987)
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banyak perusahaan garmen di luar negeri yang membeli rancangan tata letak mesin

dan peralatan' sekalian dengan mesin dan peralatannya agar cara-cara yang dipakai

oleh para pakar dapat diterapkan secara rasional pada perusahaan mereka. Namun

pada prinsipnya penyusunan tata letak (lay out) mesin jahit perlu memperhatikan

beberapa hal penting berikut ini :

l. Jenis dan jumlah pakaian yang akan diproduhsi.

Tata letak dan jumlah mesin jahit untuk memproduksi pakaian pada suatu

perusahaan garmen tergantung dari jenis dan jumlah pakaian yang akan

diproduksi' Tata letak mesin untuk memproduksi kemeja berbeda dengan tata

letak mesin untuk memproduksi celana. Demikian juga dengan jumlah mesin

untuk memproduksi 5.000 pakaian dalam sehari tidak sama dengan jumlah mesin

untuk memproduksi 10.000 pakaian. oleh sebab itu perlu ditentukan terlebih

dahulu jenis dan jumlah pakaian yang akan diproduksi. Setelah hal tersebut

ditetapkan lalu dibuat analisa proses untuk menentukan jumlah, ienis dan tata

letak mesin serta jumlah pekerja yang diperlukan.

2. Analisa proses.

Analisa proses adalah analisa yang dilakukan terhadap setiap kegiatan dalam

proses menjahit pakaian, tenmasuk didalamnya urutan masing-masing kegiatan,

cara mengerjakan setiap tahap kegiatan, jenis mesin yanag cocok, penyeterikaan,

pengepresan serta jumlah waklu yang dibutuhkan untuk penyelesaian masing-

masing kegiatan. Setiap unsur dari ntasing-masing proses diberi nomor urut dan
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dicantumkan waktu yang dibutuhkan untuk penyelesaiannya. penetapan jumlah

waktu yang dibutuhkan didasarkan pada peke{a standar atau diambil dari data

yang ada' Akan lebih baik jika menetapkan pengukuran waktu berdasarkan

jumlah waktu rata-rata dari beberapa peke{a. Misalnya dalam menetapkan waktu

yang dibutuhkan untuk menjahit lobang kancing, diambil beberapa pekerja untuk

mengerjakannya dan dicatat waktu yang terpakai oleh rnereka, kemudian dirata-

ratakan. Waktu rata-rata tersebut dibandingkan dengan waktu standar atau daerah

sekitarnya. Jika tidak melebihi batas toleransi maka waktu tersebut dapat

digunakan dan dicantumkan dalam kartu proses. Akan tetapi jika penyimpangan

melebihi batas toleransi maka harus diadakan pelatihan bagi para peke{a atau

mencari pekerja lain yang lebih cekatan.

Berikut ini diberikan sebuah contoh analisa proses penjahitan kemeja pria, disana

dicantumkan nomor urut dan proses menjahit kemeja pria lengan panjang,

dilengkapi dengan jumlah waktu yang dibutuhkan untuk masing-masing proses

sebagai mana yang dikemukakan oleh Hartanto dan Watanabe (1980) dalarn

bentuk tabel2 berikut ini.

Tabel 2 Nomor urut dan analisa proses rnenjahit kerneja pria lengan panjang
serta waktu yang dibuhrhkan unfuk masing-masingproses 

-
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No.
urut

Jenis kegiatan Jenis

mesin/alat
Waktu
(detik)

I Melipat tepi ke dalarn pada badan depan kiri dan kanan
untuk lapisan tempat kancing dan lobang kancing

76I AI-IN 30



Sambungan'l'abel 2.

) Menjahit lobang kancing
76I AI-IN l0

-t I\{enjahit kancing
MB-372 l4

4 Melipat bagian tepi kantong
PWR-30 30

5 Melekatkan kantong
DDL-5.55-2 27

6 Memotong dan melipat etiket PWR-30 7

7 Melekatkan etiket
DDL-55.5-2 20

8 Melekatkan kuk (lapis bahu) DDL-555-2 22

I Menjahit bagian bahu DDLs55-2 20

l0 Menjahit pita lapisan bukaan DDL-sss-2 ,)

il Memasang pita lapisan bukaan pada lengan baju DDL-55.5-2 l8

t2 Melipat penutup pita lapisan bukaan DDL-55s-2 30

t3 Memasangkan penutup pita lapisan bukaan DDL-55s-2 30

l4 Mengepres (seterika) lengan baju tAK-772 l0
l5 lr{emasang lengan baju pada bagian badan pakaian MO-816 2l
l6 lvlenjahit sambung bagian tepi dan bawah lengan baju MO-816 30

t7 Kelim bagian bawah DDL-s5s-2 1''

l8 Menjahit plastik (bahan) pemegang kerah JAK-670 5

l9 Melekatkan kain keras pelapis pada kerah (kain keras
berperekat)

JAK-670 l8

20 I\{en_eepress bagian tersebut JAK.670 5

2t l.I..rj+i, sekeliling bentuk kerah 3/t cm dari tepi dan
dibelah/cacah seluruh tepi bagian luar kerah 

-- 463-650/I-
900/30

20
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San'rbungan Tabel2

a1 Kerah dibalikan DDL-555-2 l0

23 Mengepres dan melipat bagian permukaan kerah
(permukaan Iuar yang baik).

DDL-555-2 20

24 Menyeterika permukaan kerah DDL-555-2 t2

25 Menjahit sekel iling permukaan kerah DDL-55s-2 l8

26 Mengepress seluruh permukaan kerah JAK- 670 6

27 Merapikan bagian bawah kerah MO-502 l0

28 Memberikan tanda ukuran SS-i3 1

29 Melekatkan kain keras pelapis pada kaki kerah (kain keras
berperekat).

DDL-s5s-2
dan SS-13

7

30 Menjahit kain keras pelapis kaki kerah DDL-555-2
dan SS-12

8

3l Memasang kaki kerah pada kerah DDL-'''-2
dan SS-12

t6

32 Ivfembalikan dan menyeterika kaki kerah SS.12 t8

33 Mcnjahit tepi permukaan kaki kerah DDL-555-2
dan SS-12

6

34 Merapikan bagian bawah kaki kerah M0-802 7

35 Memberi tanda penyambungan pada kaki kerah bagian
bawah

l0

36 Memasang kerah pada baju DDL-555-2 20

37 Iv{emberikan jahitan berlawanan untuk penguat

sambungan kerah pada baju
DDL-s55-2 40

38 Melipat dan melekatkan kain keras pelapis berperekat GS-155-l 30

39 Menjahit kain keras pada kain sekeliling mdnset,

kemudian dicacah seluruh pinggir luar dari manset
006 16
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Sambungan Taabel2.

40 Melipat manset
GS-r 5s-r lo

4t Membalikan dan mengepress manset MW t5

42 Menjahit permukaan bagian bawah dari manset DDL-555-2
dan SS-2

l0

43 Menjahit seluruh pinggir (tepi) manset SS.I t2

44 Menjahit lobang kancing pada manset LBH-76I C.N 8

45 Menjahit kancing pada manset MB-372 l0

46 Memasang manset pada lengan baju DDL-555-2 40

47 Membalikan lengan baju MW 7

48 \lenjalit lobang kancing pada bukaan tuar lengan baju
dan kaki kerah

MB,.37? I5

49 flenjafil kancing pada lapisan bukaan dalam lengan baju
dan kaki kerah

LBH 76I t2

50 N{erapikan kemeja dari benang (sisa-sisa benang) dan
kotoran jahitan

90

5t Memeriksa hasil jahitan dan ukuran menurut standar ?

52 Mengepress manset dan kerah l5

53 Mengepres bagian badan depan l3

54 Mengepres bagian badan belakang dan depan 4

5_5 Mengeprcs bagian leher t0

56 lvtelipat kemej a seluruhnya ?

57 It{emasukan ke dalam kotak atau bungkus plastik untuk
kemeja

50

Jumlah 970
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Berdasarkan analisa proses seperti terlihat pada tabel 2, diketahui bahrva ter<lapat

57 jenis kegiatan dengan iumlah rvaktu yang dibutuhkan 970 detik untuk setiap

potong kemeja.

2. Jenis-ienis mesin dan alat

Sebagai lltana yang telah dicant,urkayl nada tehel ) terdenat lrerrrracarrr-r11ec4ltl

alat dan mesin yang digunakan. Mesin-rnesin dan alat tersetrut (kode dan artinya

berdasarkan yang tertera pada tebel) antara lain adalah :

o LBH-761-AI-I-IN : Mesin pembuat lobang kancing depan otomatis

o lvfB-372 : Mesin penjahit kancing

DDL-555-2 : Mesin Jarum tunggal setik kunci dengan
penrotong lrenang

o IAK-722-3 : Mesin pres

o MO-816 : Mesinjahit 2 jarum 5 benang overlock

o .rAK-760 : Mesin fusing pres

c 463-650/I-900/30 : Mesin jahit kerah atas otomatis

o MO-802 : Mesin jarum tunggal 2 benang overlock hanya
untuk memotong

a SS-13

a SS-I 2

006

o Iv{W

o

: Mesin penumpuk kerah

: Ivlesin penurnpuk kerah

: Mesin jahit nranset otomatis

: Mesin pemutar dan pres manset
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a SS-2

SS-I

LBH-76 I -CN

a LBrr-761

a P-WR-30

a DDL-555

o TP.I

GS-1s5-l

. GM-I80

o

: Penuntpuk nranset

: Penumpuk manset

: Mesin pembuat lobang kancing manset otomatis

: Mesin pembuat lobang kancing

: Pelipat karrtong

: Jarum tunggal setik kunci

: lvfesin pemutar atas dan pres kerah

: Pelipat tambalan belahan lengan baju

'= Pres berputar

3. Kartu proses

Setelah artalisa ptoses selesai dikerjakarr dilanjutkan dengan menyusun kaftu

proses. Kartu proses merupakan suatu bagan yang menunjukan aliran hasil rlari

satu tahapan kegiatan penjahitan kepada tahapan selanjutnya, dimulai dari

beberapa cabang rnenuju suatu titik sehingga pakaian yang dimaksudkan selesai

dikerjakarr' Setragai contoh dapat diperlihatkan sebuah kartu proses garntrar 15.

Berdasarkan kartu proses (gambar 15) tersebut terlihat ada 9 cabang dari

t'arrgkaian utarna, yaitu tahaparr pekerjaan nomo(. urut I , 4, 10, 12, 14,.1 g, 2g rlan

38. Tahapan pekerjaan ntlmor urut I dilanjutkan dengan nomor 2 scbclurn

bergaburg dengan nomor 4 yang bertemu pada nomor 5 dan seterusnya ke nomor

9. Langkalr ke-9 melanjutkan pekerjaar hasil kerja nomor urut 6,7, g dan 3.
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Dernikian seterusnya sarnpai nomor urut 57 atau sampai pakaian siap dimasukan

ke dalam kemasan kantong plastik.
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Gambar 15. Kartu proses kemeja pria lengan panjang
Sumber : Hartanto dan Watanaabe (1980)
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untuk memudahkan pengontrolan biasanya dibuatkan skema hasil penguraian

dari kartu proses sebagai mana garnbar l6 berikut ini.

@
6l
a]
@
6tr

6u Cr0 '-'- 
60

€0@

@@

Garnbar 16. Skema hasil penguraian kartu proses kemeja pria lengan panjang
Sumber : Hartanto dan Watanabe (1980)

Pada garnbar l6 terlihat kemeja pria dengan nomor urut kegitan penyelesaiannya

mulai dari langkah arval sampai akhir, pada bagian-bagian khusus seperti

kerah dan manset diluhiskan tersendiri untuk memperjelas penguriannya karena

pada bagian tersebut terdapat banyak langkah kerja penyelesaian.
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4. Menghitungjumlah tenaga kerja, mesin dan alat

Seandainya dalam I tahun sebuah perusahaan garmen mendapat

pesanan atau akan memproduksi kemeja 690.000 potong dengan waktu proses

sebagai mana contoh di atas, maka untuk menyusun lay out mesin harus

ditetapkan dan dihitung terlebih dahulu jumlah hari kerja dalam 1 tahun, jumlah

jam kerja dalam sehari, jumlah produksi kemejaa per hari, jumlah mesin dan

tenaga kerja yang dibutuhkan tiap hari kerja dan jenis-jenis mesin yang akan

dipergunakan.

Jika hari kerja ditetapkan 300 hari setahun dan jam keda 8 jam per hari maka

kemeja yang harus diproduksi setiap hari ke{a dapat dihitung dengan mernbagi

target produlrsi tahunan dengan jumlah hari kerja per tahun, yaitu : 690.000 : 300

:2.300 helai per hari. Setelah ditentukan target per hari kemudian dihitung pitch

time (pt) atau waktu yang tersedia untuk memproduksi 1 kemeja dalam satuan

detik dengan menggunakan rumus (1) berikut:

pt:d:s

Dimana

pt : pitch time : waktu tersedia untuk memproduksi 1 potong pakaian

d : jumlah detik per hari kerja (28.800")

s - target produhsi per hari

Berdasarkan contoh di atas dapat ditentukan pt sebagai berikut
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pt : 28.800 : 3.300 : l},S(pembulatan).

Arti angka tersebut (pt) adalah : setiap 12,5 detik harus dapat diproduksi satu

helai kemeja untuk memenuhi target 2.300 kemeja dalam sehari. Nilai pt

tersebut dinamakan jangka waktu dasar. Jangka waktu dasar tersebut belum

termasuk rvaklu cadangan (digunakan sebagai cadangan untuk menuutupi

kesalahan-kesalahan perhitungan penetapan waktu dalam analisa proses),

biasanya 20 -25%.

Untuk menghitung waktu dasar yang sudah ditambah dengan waktu cadangan

dapat digunakan rumus (2) berikut :

rpt: pt(t+s;

dimana:

rpt : perbaikan waktu

pt : pitch time

c - rvaktu cadangan (%)

Berdasarkan contoh di atas :

rpt = 12,5- (l + 0,25) : 15,625", artinya dengan perbaikan perhitungan waktu

maka setiap 15,625 detik harus siap diproduksi lhelai kemeja. 1

untuk menghitung tenaga kerja yang diperlukan dapat digunakan rumus (3)

berikut :

ntk:T(1 -t-c):pt
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Dimana:

ntk = jurnlah tenaga kerja

T : jumlah waktu untuk memproduksi 1 pakaian berdasarkan analisa proses

Jika rnenggunakan angka-angka sebagai mana contoh di atas maka didapat jumlah

tenaga kerja sebagai berikut ;

n:970 (l F0,25) .12,5

: 9'1

Artinya, diperlukan 97 orang tenaga kerja untuk menyelesaikan 2.300 potong

kemeja dalam sehari untuk memenuhi target 69.000 kemeja per tahun. Biasanya

jumlah tenaga kerja ditambah SYo dari perhitungan yang digunakan sebagai

cadangan.

Untuh menghitungjumlah mesin setik kunci dapat gunakan nrmus (4) berikut ini.

nmk : trnk (1 +c) : pt

dimana:

runk : jurnlah mesin setik kunci yang dibutuhkan

tmk : jumlah waklu terpakai oleh mesin setik kunci

Jika rnelanjutkan contoh di atas, berdasarkan analisa proses waktu penggunaan

mesin selik kunci adalah 367 detik, dengan demikian :

nmk:367 (l+0,25):12,5

68



: 37 (pembulatan)

Arlinya diperlukan mesin setik kunci 37 buah untuk menyelesaikan 2.300 helai

pakain dalam sehari untuk memenuhi target 69.000 kemeja per tahun.

Ljntuk menghitung jumlah mesin setik kunci yang diperlukan pada urutan keda

ke46, yaitu memasang manset pada lengan baju yang memerlukan waktu 40

detik dilakukan dengan cara sebagai berikut :

nmk : trnk (l + c ) : pt (rumus nomor 4)

Dimana:

nmk : jumlah mesin setik kunci yang diperlukan untuk urutan kerja ke-46, yaifu

memesang manset pada lengan baju.

tmk : waktu yang dibutuhkan untuk urutan kerja ke-46

Jadi: nmk : 40 (l + 0,25) : 12,5

--1-+

Artinya : diperlukan 4 buah mesin jahit setik kunci untuk memenuhi target

produksi 2.300 helai kemeja per hari atau 59.000 helai kemeja per tahun

lJntuk rnenghitung jurnlah mesin dan alat-alat khusus lain, seperti rnesin pembuat

lobang kancing, seterika dan lainJain dapat dilakukan dengan cara yang sama

seperti menghitung kebutuhan total mesin jahit setik kunci atau untuk kegiatan-

kegiatan tertentu saja (urutan ke-46), yaitu dengan mempergunakan rumus

nonror (4).
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4. Susunan

Setelah semua jenis mesin dan alat ditentukan jumlahnya, mesin-mesin dan alat

tersebut disusun sedemikian rupa menurut urutan analisa proses dan kartu proses.

Pada bagian tengah ruangan diletakan mesin-mesin seperti rangkaian utama kartu

proses dan dan rangkaian cabang disebelah-menyebelahnya dan untuk lebih

jelasnya dapat dilihat lampiran l.

Tata letak mesin dan alat-alat untuk menjahit pakaian dapat saja berbeda antara

satu perusahaan dengan perusahaan lainnya rvalauapun jenis pakaian yang

diproduksi sama. Perbedaan tersebut tergantung pada kebiiaksanaan pihak

manajemen masing-masing perusahaan.
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BAB V

PENGAWASAN MUTU

A. Tujuan

Pengawasan mutu (quality control) pada perusahaan garmen terutama ditujukan

untuk menghasilkan pakaian yang berkualitas tinggi sesuai dengan standar mutu yang

telah ditetapkan. Pada perusahaan garmen berskala besar, fungsi pengalvasan mutu

dilakukan oleh suatu bagian khusus dengan cakupan fungsi yang lebih luas. Bagian

ini bersitat independen, terlepas dari pengaruh bagian produksi dan bagian-bagian

lain sehingga bisa beke{a secara leluasa dalam melakukan pengawasan, baik yang

berhubungan dengan kualitas produksi maupun pengalvasan bidang lainnya. Bagian

ini biasa diberi llama Depertemen Jaminan Mutu (Quality Assurance Departement-

selanjutnya disingkat QA). Pengarvasan terhadap kualitas pakaian yang tlihasilkan

dilakukan secara bertingkat dan dengan sangat keta! apalagl pada perusahaan-

perusahaan yang berorientasi ekspor. Pengarvasan tingkat pertama dilakukan oleh

supervisor pada rnasing-rnasing tahapan pekerjaan. Pengawasan selanjutnya

dilakukan oleh petugas pengawasan mutu rJari bagian yang bersangkutan (ec).

Pengawasan terakhir dilakukan oleh bagian jaminan mutu (QA). Sistem pengawasan

bertingkat ini dilakukan mengingat tingginya tuntutan pihak buyer atar.r koosumen

terhadap kualitas pakaian. Penyimpangan satu setikan saja dan standar yang telah

ditetapkan dalarn jurnlah sctikan untuk tiap inchi jahitan bisa rnenjadi
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alasan penolakan dan pengernbalian pakaian yang dipesan oleh pihak pembeli atau

buyer. Apalagijika penyilnpangan tersebut nterupakan unsur-unsur yang lebih besar.

Itulah sebabnya maka pengawasan dilakukan dcngan sangat ketat.

Tujuan pengawasan secara umum sebagai mana yang dijelaskan oleh Assauri

(1993) adalah:

1. Mengusahakan agar produk yang dihasilkan sesuai dengan standar mutu yang

telah ditetapkan.

2. Meminirnalkan biaya pengawasan itu sendiri.

3. Mengusahakan agar biaya produksi sewajar mungkin

4. Mengusahakan agar hasil pengawasan dapat dijadikan sebagai alat pengambil

keputusan oleh pihak manajemen dalam menentukan langkah-langkah

kebijaksanaan yang akan dijalankan.

Adapun pola pengawasan terhadap kualitas produksi pakaian jadi pada industri

gannen meliputi :

l. Pengawasan sebelum proses produksi

2. Pengawasan pada saat proses produksi berlangsung

3. Pengawasan setelah proses produksi selesai

B. Pengarvasan Sebelum Proses Produksi

l. Pengawasan terhadap bahan tekstil
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Pengarvasan terhadap bahan tekstil dilakukan oleh petugas eA bekerjasarna

de,gan petugas QC terhadap bahan yang sudah ada di gudang. Ada beberapa aspek

pcngawasan terhadap bahan tekstil, diantaranya adalah : jumlah rJan kualitas tekstil

yang sudah sampai digudang serta ketepatan waktu sampainya barang pesanan.

Aspek jurnlah (kuantitas) meliputi : jumlah barang, baik dihitung berdasarkan berat,

jumlah guluugan' jenis' wama tekstil dan lainJain. Sedangkan aspek mutu (kualitas)

meliputi : gramasi, kesusutan, ukuran clan cacat kain.

Pcngarvasan terhadap gramasi (berat kain persatuan panjang atau luas)

berhubungan erat denganjumlah pesanan yang didasarkan pada satuan berat. Cara

pengukuran gramasi kain'adalah sebagai berikut : kain yang diterima diambil

sampelnya secara acak bertirtgkat, rninirnal 10% dari populasi. Jika ada 1.000

gulungan kain, diambil 100 gulungan sebagai sampel. Dari masing-rnasing gulungan

diambil I meter atau I yard panjangnya jika ingin menentukan gramasi berdasarkan

satuan panjang. Jika ingin menenfukan gramasi kain berdasarkan ukuran luas, maka

santpel kain yang diambil luasnya I nr2 atau I yd2. Kain tersebut ditirrrbang dan

dihitung berat rata-ratanya, kemudian dibandingkan dengan berat standar. Jika

gramasi kain melebihi standar:berarti panjang kain 1,ang diterima kurang dari panjang

yang direncanakan sehingga perlu dilakukan pesanan tarnbahan. Dernikian pula

sebaliknya, jika gramasi kain kurang dari standar berarti panjang kain yang diterirna

lebih dari yang direncanakan. Gramasi kain rJapat dinyatakan dalam :

Gram/meter (g/m) berdasarkan setting kain.o
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. Gram/yard (gr/yd) berdasarkan setting kain

o Gram/meter persegi (glm2) berdasarkan luas.

. Grarn/yard2 (grlyd2) berdasarkan luas.

Nilai susut kain perlu mendapat pengawasan ketat pada lvaktu diterima. Cara

pengujian sebagai berikut : Kain yang diterima diarnbil sampelnya secara acak

bertingkat, minmal l0 o/o dari populasi. Mula-mula diambil gulungan sebagai sampel,

setelah itu dari tiap-tiap gulungan diambil I meter atau I yard panjangnya. Sampel

ini diukur lebamya dan ditimbang jika ingin melanjutkan pengukuran nilai susut

berat, lalu dicatat dan dihitung rata-ratanya.Uji kesusutan dapat dilakukan dengan

seterika uap atau dengan mencuci. Setelah kain diseterika atau dicuci diukur kernbali

panjang dan lebar serta beratnya lalu dihitung rata-ratanya. Hasilnya dibandingkan

dengan nilai awal. Perbedaan nilai yang didapat merupakan nilai penyusutan.

Uji kesusutan diperlulian untuh melakukan perobahan ukuran besar pola dan

marka. Sernakin besar nilai susut kain semakin besar pula perobahan ukuran pola.

Jika nilai susut tnelebihi batas toleransi, maka kain yang sudah diterima dikembalikan

pada pengirimnya (suplayer).

Cacat kain diperiksa dengan jalan membentangkan gulungannya di atas meja

inspek (pemeriksaan),lalu diteliti. Cacat kain meliputi :

o Benang besar, yaitu benang yang keluar atau kelihatan menyembul dari

permukaan kain. Jika diraba terasa permukaan kain tidak rata.
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Benang bela,g panjang, yaitu persambungan benang terralu lresar dan panjang

sehingga terlihat benvarna berang antara benang yang satu dan yang lain

dipersambungan tersebut.

Bcnang kecil panjang, yaitu persambungan benang terlaru kecil dan panjang

sehingga rerlihat berrvarna belang.

Benang bclang kccil pcnclck, yaitu persambungan bcnang tcrlalu kccil dan pcn4ck

sehingga. terlihat berwarna belang.

Belang warna, yaitu perbedaan rvarna secara keseluruhan dari permukaan kain.

Pemeriksaan dilakukan denganjalan melipat lalu mendekatkan bagian pinggir kiri

dan kanan kain yang dilipat tersebut, kemudian dilihat perbedaan \varnanya.

Belang tentonin, yaitu perbedaan wama yang tidak begitu kentara disebabkan

perbedaan \vama benang ketika merajut atau menenun di pabrik.

Patah jarum, yaitu kain robek horizontal karena adanya jarum yang patah pada

rvaktu merajut di pabrik.

Rajutan lepas, yaitu kain robek karena rajutan lepas pada rvaLlu merajut di pabrik.

Kain bolong, yaitu kain berlobang karena hal_hal lain.

Horizon/pariner, yaitu adanya perbedaan warna berselang seling antara warna

muda dan tua pada permukaan kain.

Tctcs minyak. Yaitu cacat terkena noda tetesan minyak di pabrik.

Debu rajutan, yaitu lrerupa garis strip kotor karena benang yang sedarrg dirajut di

pabrik terkena debu.
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. Kain kotor, yaitu kain tcrkcna kotoran tanah dan lain-lain.

o Ripit, yaitu cacat kain karena corak kain berupa strip tidak sesuai dengan

ketentuan.

e Grease mark, yaitu adanya cacat berupa garis baik ditengah maupun dipinggir

karena tertipat pada rvaktu proses pengeringan di pabrik. Setiap jenis kecacatan

dicatat pada buku laporan dan pada kain diberi tanda untuk memudahkan

penyeleksian oleh para penjahit waktu rnenjahit. Jika kecacatan melebihi batas

toleransi maka kain dikembalikan pada pengirim (pabrik).

2- Pengarvasan terhadap bahan pelengkap

Bahan pelengkap yang diterima seperti benang, kancing, resleting, kain pelapis

dan asesoris lainnya harus diperiksa secara teliti, baik jumtah maupun kualitasnya.

Kadang-kadang kualitas barang yang dipesan tidak sama dengan barang yang

dikirirnkan oleh suplayer. Kancing pakaian misalnya, pada waktu memesan

diperlihatkan sampel dengan kualitas nomor satu, tetapi barang yang dikirimkan

herkualitas lebih reridah atau bisa juga campuran. antara kuatitas nomot I dan 2.

De.mik-ian juga dengan bahan lainnya, harus diarvasi secara teliti. Jika kualitas bahan

pelengkap tidak sesuai dengan standar yang telah ditetapkan maka barang tersebut

harus dikernbalikan. Pada lain kasus, kesalahan bisa juga terjadi pada bagian

pembelian seperti kesalahan yang disengaja untuk mendapatkan keuntungan bagi

oknum pelaksananya dengan ciua memesan barang berkualitas rendah-
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C. Pengawasan Prtses produksi

l. Fokus pcngawasan

Di dalam proses produksi ada beberapa bagian penting yang diarvasi yaitu :

bagian pemotongan, bordir/printing dan penjahitan. pada bagian pemotongan

dilakukan pemeriksaan pora, pembentangan kain, marka, penempatan marka, cacat

kain, hasil pemotongan dan bundel. Pada bagian bordir/printing diperiksa jumlah dan

hasil bordir/printing, sedangkan pada bagian penjahitan diperiksa setikan jahitan,

komponen, sambungan bagian-bagian dan pakaian siap jahit.

?. Pengarvasan pada bagian pemotongan

a. Pemeriksaan pola

Pemeriksaan pola ditujukan untuk mengetahui apakah ukuran pola sudah

dibuat dengan memperhitungkan nilai susut kain. Jika belum maka pola harus

diperbesar terlebih dahulu. Setelah itu pola tersebut dipakai untuk membuat

sampel pakaian- Saqnel pakaian dibuat dengan segala ukuran pakaian yang

akan diproduksi, rnulai dari S, M, L dan XL. Setelah pakaian siap dijahit lalu

dicuci dan digosok. KemurJian diukur dan dibandingkan dengan ukuran

standar yang direncanakan. Jika hasil perbandingannya tidak melebihi batas

toleransi maka pola tersebut sudah dapat dipakai dan seterusnya diserahkan

kebagian marka. ,
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b. Perneriksaan marka

Pettteriksaan lnarka ditujukan untuk rrrengetahui kelengkaparr bagain-bagian

pola dan efisiensi penggunaan kain. Penataan bagian-bagian pola di atas

kertas marka tidak boleh ada yang kurang atau sebaliknya, yaitu ditempatkan

dua kali (over lapping). Bagian-bagian pola ditata sedemikian rupa sehingga

et-rsiensi penggunaan kain dicapai setinggi rnungkin atau tidak nrelebihi batas

toleransi yang telah ditetapkan.

c. Pemeriksaan pernbentangan bahan

Pada r,vaktu pernbentangan bahan yang diperiksa adalah batas sambungan

kain antara satu ball dengan ball lainnya. Batas sambungan antara 0,3 - 0,5

inchi. Kurang dari ukuran tersebut akan menyulitkan proses pemotongan,

sedangkan jika rnelebihi ukuran tersebut berarti penggunaan kain kurang

efisien. Selain hal tersebut di atas yang paling penting diperhatikan adalah

tegangan kain yang harus merata antara salu lapisan dengan lapisan lain

dibawahnya.

d. Perneriksaan hasil pemotongan

. Hal yang paling utama diperiksa pada hasil pemotongan adalah keluwesan

lrentuk garis potongan dan penyimpangan pemotongan dari garis pola serta

perbedaan ukuran bagian-bagian yang sudah dipotong antara lapisan atas,

tengah dan paling bawah. Keluwesan bentuk garis potong dapat dilihat
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dengaan nrudah, sedangkan penyirnpangan hasil penrotongan dapat diketahui

dengan rnernperbandingkan antara hasil potongan dengan pola. Hasil

pol.ongan antara lapisan atas, tengah dan bawah biasanya sedikit berbeda,

Pemeriksaan dilakukan dengan cara mengambil bagian-bagian tersebut dan

menyusunnya secara berdempet dan diperhatian. Jika perbedaannya tidak

ntelebihi batas toleransi maka hasil pentotongan tersebut dapat diterima, tetapi

jika melebihi batas tersebut maka harus diperbaiki.

e. Pemeriksaan bundel

Bagian-tlagian pakaian yang sudah dibundel diperiksa kelengkaparlnya,

kecocokan ukuran dan tiket. Setiap bagian-bagian pakaian dalam satu bundcl

harus sama ukurannya, tidak boleh 3da ukuran lang berbeda. Setiap bundel

juga harus ada tiket sebagai petunjuk kerja bagi penjahit (operator).

3. Pengawasan pada bagian penjahitan

a. Pemeriksaam hasil bordir/printing

Bagian-bagian pakaian yang dibordir/printing diperiksa jumlah dan hasilnya.

Pemeriksaan terhadap hasil bordir/printing dilakuikan secara acak, sampel

tlianrbil rnirrirnal 'rrorr. Hasil pekerjaan -yang tidak rnernuaskarr

dikembalikan untuk diperbaiki. Jika jumlahnya melebihi batas toleransi maka

pengambilan sampel dilakulian dengan persentase yang lebih tinggi.
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b. Pemeriksaan hasiljahitan

Hasiljahitan yang perlu diperiksa adalah kecocokan pemakaian nornor jarun,

jumlah setikan (laangkah jarum) per inchii, sambungan benang putus yang

tidak pada tempatnya dan kerutan jahitan serta ulcuran pakaian setelah dijahit.

Penggunaan nomor jarum yang tidak sesuai dengan ukuran ketebalan kain

akan ntentpengaruhi hasil jahitan. Jumlah setikan per inchi harus sesuai

dengan permintaan buyer atau konsumen. Sebagai mana telah dijelaskan di

muka, kekurangan satu setikan saja setiap inchi jahitan dapat berakibat

penolakan oleh pihak buyer. Biasanya junlah setikan tiap inchi antara 10 - 13

setikan, tergantung permintaan Sambungan benang jahitan putus pada

bagian yang biasa tampak, seperti pada kerah dan manset tidak dibenarkan

dan harus diulang kembali. Demikian juga pada bagian-bagian lain yang

biasa dilihat orang. Kerutan jahitan tidak boleh ada karena akan

nlenlpengaruhi rasa nyalrran bagi konsumen. Ukuran pakaian setelah selesai

dijahit tidak boleh melebihi batas toleransi, biasanya batas toleransi yang

ditetapkan 1/16 inchi.

D. Pengarvasan Akhir

Pcngarvasan akhir dilakukan setelah semua proses produksi berakhir. Aspek

yang diarvasi meliputi mutu iahitan, uliuran pakaian dan pengepakan. Walalupun di

dalam proses penjahitan dan penyelesaian akhir sudal dilakutan pengawasan rnlnun
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tidak tertutup kemungkinan masih akan diternukan kesalahan-kesalahan.

Pengawasan dilakukan terhadap sampel yang diarnbil secara acak, mula i dari 20o;,o,

50% dan 80%' Maksuclnya jika terdapat kcsalahan mclebihi batas toleransi dari suatu

persentase tingkatan sampel maka pemeriksaan diulang kembali clengan .iumlah

sarnpel yang lebih banyak. Demikian dilakukan seterusnya sarnpai jumlah sarnpel

tnencapai 80%. Setiap pakaian yang sudah diperiksa dan tidak memenuhi standar

mutu disisihkan dari yang lain dan disebut sebagai hasil sortiran yang kemungkinan

nanti dijual dengan harga murah. Pada perusahaan garmen pengawasan ini biasa

disebut pengawasan akhir (final).

Penga*asan final dibagi dua tahap, yaitu : pre audit dan final audit.

1. Per audit.

Pakaian yang sudah selesai diseterika diambil sampelnya. Jumlah sampel 20%

dari populasi. Sampel diambil dari setiap ukuran pakain.. Jika terdapat 4 ukuran

pakaian yang diproduksi, seperti s, M, L dan XL maka setiap ukuran tersebut

masing-masing diambil sampelnya20o/o. Setiap sampel diperiksa jahitannya, baik

bagian luar maupun bagian dalam. Unsur-unsur tentang.iahitan 1,ang diperiksa

rneliputi : Jurnlah setik per inchi, sambungan benang jahitan yang kentara, kunci

(rnematikan) jahitan dan sisa-sisa benang. Pengawasan terhadap junrlah setik per

inchi dilakukan dengan sangat ketat, biasanya berkisar antara 12 - lj setikan,

tergantung perencanaan atau permintaan buyer. Jika setikan jahitan kurang dari
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standar nlaka sering kali pakaian tersebut tidak diterima dan dikembalikan oleh

[ruyer.

LInsur-unsur ukuran pakaian yang diperiksa, misalnya untuk kerneja adalah :

ketepatan ukuran pada bagian lebar bahu, badan dan lingkar leher dengan batas

toleransi 1116 inchi. Sambungan jahitan dan mematikan jahitan yang diperiksa,

rnisalnya untuk kerneja adalah pada bagian-bagian kgrah, saku dan rnanset atau

bagian-bagian jahitan lainnya yang biasa tarnpak. Sedangkan sisa-sisa benang

diperiksa pada bagian luar dan dalam pakaian secara keseluruhan.

Jika hasil penreriksaan terhadap sampel yang 20o/o ini rnelebihi batas toleransi

nlaka pemeriksaan dilanjutkan dengan pengarnbilan sarnpel tahap berikutnya

dengan jumlah samtrrcl yang lebih banyak, yaitu berturut-turut 50% dan 80%.

Pakaian yang sudah diperiksa dan tidak memenuhi standar kualitas disisihkan dan

pakaian ini drjual dengan harga tnurah tanpa merek, biasanya disebut sebagai

pakaian sisa ekspor. Sedangkan pakaian sisa ekspor yang sesungguhnya adalalt

pakaian yang mcmenuhi standar dan bisa diekspor akan tetapi rnelebihi jumlah

permintaan buyer. Biasanya pakaian sisa ekspor ini tidak banyak karena bahan

(kain-tekstil) yang dikirirnkan oleh buyer atau dipesan ke pabrik sudah

diperhitungkan jurnlahnya dengan kelebihan cadangan yang secukupnya saja.

2. Final audit.

Final audit atau perneriksaan terakhir dilakukan pada proses pengepakan. l)nsur-

unsur yang diperiksa rneliputi hasil lipatan, kelengkapan label, penampilan

pakaian dalam kantong plastik, jumlah pakaian setiap polltag dan kardus serta
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kerapian pengepakan. Sebelum pakaian dimasukan kedalam kantong plastik

terlebih dahulu dipenksa bentuk lipatan dan kelengkapan alat-alat bantu rnelipat

scpcrti karton bagain daram badan, kupu-kupu kerah, karton kerah. selanjutnya

diperiksa bermacam-macam laber seperti laber merek perusahaan, ukuran

pakaian, cara pencucian dan sebagainya sesuai dengan perencaniun. Jika semuil

sudah sesuai dengan perencanaan maka pakaian tersebut sudah boleh dirnasukan

ke dalam 
. 
kantong plastik. Jika belum memenuhi standar, pakaian tersebut

disisihkan dan harus ditrlangi melipatnya atau dilengliapi semua labelnya yang

masih kurang.

Pemeriksaan trerikutnya dilakukan pada proses pengepakan dengan polybag dan

kotak kardus. .Iumlah pakaian dalam polibag dan kardus serta masing-masing

\yarna harus sesuai dengan ctiket yang diterakan padanya. Jika masih terdapat

perberbedan dari setiap samper yang diambil maka pemeriksaan berikutnya

dilakuka, dalarn persentase yang lebih tinggi sarnpai tidak diternukan lagi

pcrbcdaan dcngan standard. Kesalahan perhilungan dalam jumlah pakaian yang

ada dalam packing merupakan kesalahan fatal dan menghilangkan kepercayaan

buyer, toko-toko atau depertement store yang mendistribusikannya. Jika semua

isi polybag dan kardus tetah tidak diragukan lagi kebenarannya maka polybag dan

kardus dapat dilax atau disegel, selanjutnya kardus tersebut sudah dapat dikirim

kepada buyer atau pemesan.
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Lampiran 1. Sketsa tata letak mesin-mesin dan alat di pabrik garmen
kemeja kemeja lengan panjang *tut putuin,
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