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ABSTRAK 
Kualitas produk dalam industri garmen, khususnya pada komponen daun kerah 

kemeja, sangat ditentukan oleh presisi penjahitan yang sering kali terkendala oleh 
variabel handling operator. Cacat seperti jahitan menggelembung (bubbling) dan 
melenceng (deviating) menjadi hambatan utama dalam mencapai target kualitas.  
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis efektivitas penggunaan alat bantu (work 
aids) berupa template akrilik pada mesin single needle lockstitch (tipe jeratan kelas 
301) dalam meningkatkan efisiensi dan mutu jahitan. Metode penelitian menggunakan 
studi waktu (time study) dengan teknik pengukuran langsung menggunakan stopwatch 
terhadap 90 unit sampel (45 unit sampel sebelum dan 45 unit sampel sesudah 
implementasi). Hasil penelitian menunjukkan bahwa penggunaan template akrilik 
menurunkan waktu siklus rata-rata dari 51,08 detik menjadi 47,98 detik, yang 
berkorelasi pada peningkatan efisiensi sebesar 6%. Secara kualitatif, nilai cacat minor 
menurun signifikan dari 20 unit menjadi 3 unit berdasarkan standar SNI 2941:2021. 
Penggunaan alat bantu berkontribusi terhadap standardisasi proses penjahitan 
sehingga ketergantungan pada tingkat keterampilan operator dapat dikurangi serta 
potensi kesalahan operator dalam proses produksi garmen dapat diminimalkan.  

 
Kata kunci: template akrilik, single needle lockstitch, cacat jahitan, efisiensi produksi, 
work aids. 
 

ABSTRACT 
Product quality in the garment industry, particularly in shirt collar components, 

is largely determined by the precision of the stitching, which is often compromised by 
operator handling variables. Defects such as bubbling and deviating stitches are major 
obstacles to achieving quality targets. This study aims to analyze the effectiveness of 
using work aids in the form of acrylic templates on a single-needle lockstitch machine 
(Stitch Class 301) in improving sewing efficiency and quality. The research method 
employed a time study using direct measurement techniques with a stopwatch on 90 
sample units (45 sample units before and 45 sample units after implementation).  The 
results showed that the use of acrylic templates reduced the average cycle time from 
51.08 seconds to 47.98 seconds, corresponding to a 6% increase in efficiency. 
Qualitatively, the number of minor defects decreased significantly from 20 units to 3 
units based on the SNI 2941:2021 standard. The use of this tool contributes to the 
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standardization of the sewing process, which reduces reliance on operator skill levels 
and minimizes the potential for operator errors in the garment production process. 

Keywords: acrylic templates, single-needle lockstitch, stitching defects, production 
efficiency, work aids. 

 
PENDAHULUAN 
Indonesia merupakan salah satu negara 
berkembang yang berada di Asia 
Tenggara. Dalam proses produksi 
pakaian jadi, keberhasilan perusahaan 
garmen sangat dipengaruhi oleh tiga 
komponen utama, yaitu ketersediaan 
bahan baku berupa kain, mesin jahit, 
dan operator mesin jahit. Sebuah 
perusahaan sangat mengedepankan 
ketepatan waktu produksi yang 
dihasilkan serta kualitas produksi harus 
dijaga dengan baik. Hal ini dilakukan 
agar perusahaan dapat memberikan 
kepuasan kepada konsumen, sehingga 
pada akhirnya loyalitas konsumen dapat 
meningkat dan perusahaan mampu 
mendapatkan profit atau keuntungan. 
Pada pemenuhan usaha tersebut sering 
kali perusahaan dihadapkan dengan 
berbagai kendala, salah satunya yaitu 
dalam proses produksi  belum 
memenuhi dengan standar kualitas. Hal 
ini diakibatkan oleh banyaknya cacat 
yang ditemukan ketika proses produksi 
sehingga menyebabkan turunnya 
kualitas pada produk yang dihasilkan.  
Mesin jahit single needle lockstitch 
merupakan mesin jahit satu jarum yang 
menghasilkan jahitan tipe jeratan kunci 
(lockstitch) melalui mekanisme 
penguncian benang jarum dan benang 
sekoci. Mesin ini beroperasi pada 
kecepatan tinggi serta menjadi mesin 
pokok dalam industri garmen karena 
fleksibilitasnya dalam menjahit berbagai 
jenis bahan pakaian, menghasilkan 
struktur jahitan lurus yang kuat dan tidak 
mudah terurai, serta menjamin efisiensi 
dan konsistensi produksi massal. Mesin 
ini dapat dipakai untuk berbagai jenis 
pakaian dan juga merupakan mesin jahit 
pokok yang harus dimiliki dalam dunia 
garmen 1. 

Mesin jahit single needle menjadi salah 
satu mesin utama dalam proses 
pembuatan pakaian, termasuk dalam 
pembuatan kerah. Mesin single needle 
lockstitch  digunakan dalam industri 
garmen dan untuk membuat jahitan 
lurus. Mesin single needle dapat 
digunakan untuk berbagai jenis 
pekerjaan jahitan, termasuk pembuatan 
pakaian, kerajinan, dan tekstil. Mesin 
single needle sering digunakan dalam 
berbagai tahapan produksi, seperti 
menyambung potongan kain, membuat 
komponen-komponen pada pakaian dan 
menjahit bagian-bagian lain dari 
pakaian. 
Kemeja  adalah busana luar bagian atas 
untuk pria atau wanita dengan berbagai 
macam bentuk kerah, berlengan 
panjang bermanset dan ada pula 
berlengan pendek yang biasanya 
dikenakan untuk acara tertentu sesuai 
kesempatan 2. Proses pembuatan 
kemeja, salah satu bagian yang 
memerlukan perhatian khusus adalah 
pembuatan kerah. Kerah adalah salah 
satu elemen penting dalam desain 
pakaian yang mempengaruhi tampilan 
dan kenyamanan pengguna3. Kerah 
kemeja merupakan kombinasi dua 
kerah yaitu kerah berdiri dan kerah 
setengah berdiri4.  
Pembuatan daun kerah (collar leaf) 
memiliki tingkat kesulitan tinggi, yang 
memerlukan presisi bentuk dan 
kerapian jahitan tepi (top stitching).  
Menjahit komponen kerah yang 
melengkung dan memiliki lapisan 
interlining membutuhkan sinkronisasi 
tarikan tangan yang sangat tinggi. 
Tarikan kain (manual feeding) yang 
tidak konsisten dari operator 
menyebabkan tegangan tidak merata 
antara kain utama dan pelapis, memicu 
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bubbling. Selain itu, mengandalkan 
memori motorik tangan operator untuk 
menjahit area melengkung sangat 
rentan terhadap inkonsistensi jarak tepi, 
yang menyebabkan jahitan melenceng. 
Cacat jahitan menggelembung 
(bubbling) umumnya disebabkan oleh 
ketidakkonsistenan tekanan pada 
proses penggabungan kain dengan 
interlining, sedangkan cacat jahitan 
melenceng terjadi akibat 
ketidakkonsistenan tekanan saat proses 
penggabungan kain dan interlining, 
sementara jahitan melenceng terjadi 
akibat kegagalan operator dalam 
mempertahankan jarak tepi (seam 
allowance) pada area lengkung. Tarikan 
tangan operator yang tidak stabil 
(uneven feeding) terkadang juga 
mengganggu sinkronisasi antara jarum 
dan benang bawah (bobbin), yang 
sesekali memicu cacat minor tambahan 
seperti jahitan kendor dan loncat, meski 
tidak dominan. 
Cacat pada hasil jahitan merupakan 
salah satu jenis pemborosan yang tidak 
bernilai tambah dimana buyer tidak ingin 
membayar produk cacat tersebut 
sehingga menyebabkan kerugian bagi 
perusahaan. Jenis cacat jahitan 
menggelembung (bubbling) dan cacat 
jahitan melenceng pada daun kerah 
merupakan jenis cacat yang paling 
banyak ditemukan sehingga 
menyebabkan tingginya capaian defect 
rate quality.  
Penyebab cacat jahitan 
menggelembung dan cacat jahitan 
melenceng dapat disebabkan oleh 
handling operator saat menjahit daun 
kerah5, maka dari itu perlunya alat bantu 
yaitu template sebagai attachment 
seperti akrilik dengan tujuan agar 
mempermudah proses jahit daun kerah 
dan meningkatkan kualitas yang 
dihasilkan serta dapat menghindari 
jahitan menggelembung dan jahitan 
melenceng pada saat proses menjahit 
daun kerah kemeja6.  

Bagian feed dog perlu menambahkan 
karet agar memiliki daya cengkram pada 
template akrilik yang digunakan. Tujuan 
digunakan karet pada feed dog agar 
dapat sinkron dengan putaran rotary 
mesin maka dari itu perlu adanya 
perubahan pada needle plate untuk 
menyesuaikan dengan ukuran feed dog 
yang akan digunakan.  
Perubahan pada sepatu (presser foot), 
feed dog, dan needle plate 
dikategorikan sebagai penggantian 
gauge parts atau implementasi alat 
bantu (work aids)7. Work aids 
didefinisikan sebagai perangkat 
tambahan yang dipasang pada mesin 
jahit untuk memudahkan tugas spesifik, 
mengurangi kelelahan operator dan 
meningkatkan konsistensi output tanpa 
mengubah struktur mekanis inti mesin 
secara permanen. 
 
METODE 
Penelitian ini dilaksanakan di workshop 
penjahitan dengan fokus pada 
penggunaan mesin jahit single needle 
lockstitch (tipe jeratan kelas 301). 
Ruang lingkup penelitian dibatasi pada 
proses penjahitan daun kerah kemeja 
menggunakan kain American Drill dan 
interlining kaku sebagai penguat 
struktur. 
 
Bahan 
Penelitian ini menggunakan bahan 
diantaranya: 

1. Kain 
Bahan utama yang digunakan 
adalah kain tenun american drill 
dengan anyaman twill  

ଶ

ଵ
 /1, 

berwarna navy dengan gramasi 
kain 211,1 g/m2. Gambar 1  
merupakan Struktur anyaman 
kain. 
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Gambar 1. Struktur Anyaman Kain 

 
2. Interlining 

Interlining merupakan bahan 
yang kaku untuk membentuk 
suatu komponen seperti kerah 
dan manset. 

 
3. Benang 

Mesin single needle lockstitch 
menggunakan benang spun 
polyester dengan nomor benang 
Ne1 40/2 bewarna navy. 

 
Mesin dan Peralatan 
Mesin dan peralatan yang digunakan 
dalam menunjang penelitian ini ialah: 

1. Mesin Jahit 
Jenis mesin yang digunakan 
adalah jenis mesin single needle 
lockstitch3 merek Juki DDL 
81E00E dengan kecepatan 
mesin 2850 rpm.  

2. Komponen Mesin Jahit yang 
menggunakan alat bantu 
Mesin jahit yang menggunakan 
alat bantu8 template akrilik, 

dilakukan penyesuaian pada 
gauge parts mesin sebagai 
berikut: 

 Sepatu (Presser Foot): 
Menggunakan tipe roller 
berbahan plastik untuk 
meminimalkan gesekan pada 
permukaan akrilik agar 
pergerakan template tetap halus 
(smooth).  

 Gigi (Feed Dog): Menggunakan 
lapisan karet untuk meningkatkan 
daya cengkeram terhadap 
material template yang licin. 

 Pelat Jarum (Needle Plate): 
Disesuaikan dimensinya agar 
sinkron dengan gerakan feed dog 
dan mencegah kain terangkat 
bersama jarum. 

 Template Akrilik: Memiliki 
ketebalan 0,3 cm dengan alur 
jahitan.  
Berbagai komponen-komponen 
mesin yang disesuaikan tersebut 
dapat dilihat pada Tabel 1.  

3. Jarum 
Jarum jahit memiliki nomor-
nomor tersendiri, nomor ini 
menunjukkan ukuran jarum9. 
Jenis jarum yang digunakan 
adalah jarum DB x 1 nomor jarum 
11. 

4. Stopwatch 
Digunakan untuk pengambilan 
data pengukuran waktu.  
 

 

Tabel 1. Perbandingan komponen-komponen mesin jahit single needle lockstitch 

sebelum dan setelah diberikan alat bantu 
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Sebelum Setelah Fungsi 

  

Prose penjahitan yang 
menggunakan template akrilik, 
diperlukan roda berbahan 
plastik pada presser foot agar 
proses jahit berjalan smooth 
dipermukaan template akrilik. 

  

Penambahan karet pada bagian 
feed dog diperlukan agar 
memiliki daya cengkram pada 
template akrilik yang digunakan 
pada saat proses mejahit daun 
kerah. Tujuan digunakan karet 
pada feed dog agar dapat 
sinkron dengan putaran rotary 
mesin. 

  

Perubahan pada needle plate 
digunakan untuk menyesuaikan 
ukuran feed dog yang 
digunakan. 

 

PROSEDUR PENGUMPULAN DATA 
Penelitian melibatkan total 90 unit 
sampel yang dibagi menjadi dua 
kelompok uji yaitu 45 unit dikerjakan 
dengan metode konvensional dan 45 
unit menggunakan alat bantu template. 
Variabel kontrol ditetapkan untuk 
menjaga validitas data dan menghindari 
bias produktivitas, dengan penentuan 
sebagai berikut:  
 Operator: Menggunakan satu 

operator yang sama untuk kedua 
metode guna mengeliminasi 
perbedaan tingkat kemahiran (skill).  

 Waktu Pengambilan Data: 
Dilakukan pada waktu yang 
konsisten (sesi pagi pukul 09.00 - 
11.00) untuk meminimalisir 
pengaruh faktor kelelahan (fatigue) 
terhadap ritme kerja operator.  

 

TEKNIK ANALISIS DATA  
Data yang diperlukan yaitu perhitungan 
efisiensi dan evaluasi kualitas, sehingga 
teknik yang dilakukan sebagai berikut : 
 Studi Waktu (Time Study): 

Menggunakan metode pengukuran 
langsung dengan stopwatch untuk 
mencatat actual cycle time10.  

 Perhitungan Efisiensi: 
Menggunakan rumus persentase 
perubahan waktu siklus (%E). 

%E = 
∆T

Tsebelum
 x 100% (1) 

 Evaluasi Kualitas: Penilaian cacat 
jahitan dilakukan berdasarkan 
kriteria standar SNI 2941:2021 
(Tekstil – Cara uji dan penilaian 
cacat jahitan pakaian jadi)11, yang 
mengklasifikasikan cacat menjadi 
kategori minor, mayor, dan kritis.  

 Analisis Output: Capaian hasil 
pekerjaan per jam dianalisis 
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terhadap target industri (600 
pieces/hari) untuk memvalidasi 
peningkatan produktivitas secara 
kuantitatif12. 

 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
1. Analisa produktivitas dan Efisiensi 

waktu siklus 
Hasil pengumpulan data menunjukkan 
adanya penurunan waktu siklus (cycle 
time) yang signifikan setelah 
implementasi alat bantu template 
akrilik13. Berdasarkan hasil observasi 
terhadap 90 sampel, rata-rata waktu 
siklus menurun dari 51,08 detik 
(𝑇௦௘௕௘௟ ) menjadi 47,98 detik ( 𝑇௦௘௦ ) 
atau terjadi penghematan waktu 
sebesar 3,10 detik per piece. 

Penurunan ini menghasilkan 
peningkatan efisiensi sebesar 6,07%. 
Secara teoritis, pengurangan waktu 
siklus dalam lini penjahitan garmen 
berkaitan langsung dengan eliminasi 
gerakan yang tidak bernilai tambah, 
seperti gerakan memutar kain secara 
manual dan pemosisian berulang untuk 
menjaga jarak jahitan tepi. Penggunaan 
template menstandardisasi pergerakan 
operator sehingga fluktuasi waktu akibat 
faktor kelelahan atau perbedaan tingkat 
kemahiran dapat diminimalisir. 
Peningkatan output aktual dari 70,47 
menjadi 75,03 pieces/jam membuktikan 
bahwa integrasi work aids mampu 
mendekatkan capaian produksi pada 
target industri sebesar 600 pieces/hari. 

 
2. Evaluasi kualitas jahitan dan analisis 

defect  (SNI 2941:2021) 
Sebelum penggunaan alat bantu, 
ditemukan 20 cacat minor dari 45 
sampel (44,4%), dengan cacat dominan 
berupa jahitan menggelembung 
(bubbling) sebanyak 14 pieces. Setelah 
penggunaan template, total cacat 

menurun menjadi 3 pieces atau 6,7% 
dengan jahitan menggelembung 
tereduksi hingga 0%, sebagaimana data 
yang ditampilkan pada tabel 6 dan tabel 
7. 
Jahitan menggelembung pada daun 
kerah secara teknis dipicu oleh 
kegagalan ikatan antara kain utama dan 
interlining akibat tekanan presser foot 
yang tidak merata saat handling manual. 
Template akrilik berfungsi sebagai 
penjepit mekanis yang memberikan 
tekanan konstan di seluruh area jahitan, 
sehingga memastikan stabilitas dimensi 
material. Penentuan efektivitas alat 
bantu ini didasarkan pada standar 
Acceptable Quality Level (AQL) 1.5 
yang umum diterapkan pada industri 
pakaian jadi berorientasi ekspor, di 
mana jumlah cacat mayor yang 
diizinkan sangat minimal. Meskipun 
penelitian dilakukan di lingkungan 
workshop, target zero defect tetap 
menjadi parameter utama untuk melatih 
konsistensi visual dan struktural pada 
komponen kritis seperti daun kerah. Hal 
ini sejalan dengan standar Acceptable 
Quality Level (AQL) industri garmen, 
bahwa mana penggunaan alat bantu 
presisi merupakan strategi utama untuk 
mencapai target zero defect.  
 
3. Mekanika pembentukan jeratan kelas 

301 dan interaksi gauge parts 
Mesin single needle lockstitch 
menghasilkan jeratan kelas 301 yang 
mengunci benang jarum dan benang 
bobbin di tengah material. Stabilitas 
jeratan ini sangat dipengaruhi oleh 
sinkronisasi antara feed dog, needle 
plate, dan presser foot. 
Implementasi feed dog meningkatkan 
koefisien gesek terhadap permukaan 
template akrilik yang licin. Penggunaan 
roller presser foot berbahan plastik 



Texere Vol.24 No.02 (2026) 
e-ISSN 2774-1893 

 

139 
texere.v24i2.03 

berfungsi mengubah gesekan geser 
menjadi gesekan gelinding, yang 
meminimalkan hambatan saat template 
bergerak di bawah jarum. Interaksi 
ketiga komponen ini memastikan 
panjang setik (Stitch per inch) tetap 
konsisten pada 11 SPI, dimana Stitch 
per inch sangat krusial untuk kekuatan 
struktur dan estetika daun kerah. 
 
4. Validasi metodologi dan kontrol 

vaiable 
Pengukuran dilakukan oleh satu 
operator yang sama untuk 
mengeliminasi bias perbedaan 
kemahiran (skill). Pengambilan data 
dilakukan pada sesi pagi (09.00 - 11.00) 
untuk menghindari dampak degradasi 
produktivitas akibat kelelahan fisik 
(fatigue) yang biasanya muncul pada 
siang atau sore hari. 

Secara statistik, persentase perubahan 
waktu siklus (E) dihitung dengan rumus: 

 

%E = 
∆்

்ೞ೐್೐೗ೠ೘
 x 100% (2) 

Dimana  

∆𝑇 =  𝑇௦௘௕௘௟௨௠ −  𝑇௦௘௦௨ௗ௔௛  

                 = 51,08 detik – 47,98 detik 

                 = 3,10 detik 

Sehingga  

%E  = 
∆்

்ೞ೐್೐೗ೠ೘
 x 100% 

= 
ଷ,ଵ଴ ௗ௘௧௜௞

ହଵ,଴଼ ௗ௘௧௜௞
 x 100 % 

= 0,0607 x 100% 

= 6,07 % ≈ 6 % 

Keterangan : 
∆: selisih  
𝑇: waktu (detik) 
Hasil perhitungan %E = 6,07%, hal ini 
menunjukkan bahwa efisiensi bukan 
terjadi secara kebetulan, melainkan 
hasil dari penyederhanaan metode kerja 
melalui alat bantu. 
 
5. Relevansi alat bantu dalam rekayasa 

proses garmen 
Penggunaan template akrilik merupakan 
bentuk rekayasa proses yang 
mengalihkan fungsi kontrol kualitas dari 
memori motorik operator ke akurasi 
geometris alat bantu. Hal ini sangat 
relevan untuk industri menengah dan 
lingkungan pendidikan (seperti 
workshop penjahitan) karena mampu 
menghasilkan standar kualitas tanpa 
memerlukan waktu pelatihan operator 
yang lama. 

Berdasarkan analisis data, reduksi cacat 
sebesar 85% dan peningkatan output 
harian membuktikan bahwa 
pemanfaatan work aids adalah solusi 
yang lebih cost-effective dibandingkan 
investasi pada mesin otomatis penuh 
(CNC sewing) bagi industri dengan 
skala produksi tertentu. Implementasi ini 
secara keseluruhan mendukung 
peningkatan indeks daya saing 
manufaktur tekstil nasional. 
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Tabel 2. Data cycle time sebelum menggunakan alat bantu 

 

 

Tabel 3. Data cycle time setelah menggunakan alat bantu

 

Tingkat kesulitan menjahit kerah 
secara manual tidak hanya berdampak 
pada cacat, tetapi juga membuat 
operator sering berhenti untuk 
menyeimbangkan posisi kain. Hal ini 
memperpanjang handling time (waktu 
penanganan) yang berdampak 
langsung pada tingginya cycle time dan 
ketidaktercapaian target output. 
Penggunaan alat bantu (work aids) 
bertujuan memangkas porsi waktu 
penanganan manual tersebut. Cycle 

time  adalah waktu penyelesaian suatu 
unit kerja, mulai dari bahan yang 
diproses di unit pengolah sampai keluar 
dari unit tersebut 10. Data yang diperoleh 
dari pengukuran waktu kemudian diolah 
menjadi data perhitungan target 
produksi. Pada proses penjahitan daun 
kerah kemeja (waktu proses 
pengukuran waktu sebelum dan setelah 
menggunakan alat bantu) diperoleh data 
yang diolah menjadi data cycle time.  
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Tabel 4. Capaian output sebelum menggunakan alat bantu 

 

 

Tabel 5. Capaian output setelah menggunakan alat bantu 
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Gambar 2. Grafik capaian output (pcs/hari) sebelum dan setelah menggunakan alat bantu 

 

Tabel 6. Nilai rata-rata cacat minor pada jahitan sebelum dan setelah menggunakan 

alat bantu 

No Bentuk cacat pada satu tempat Nilai cacat minor 
Sebelum 

menggunakan 
alat bantu 

Setelah 
menggunakan 

alat bantu 
1 Jahitan loncat 2 2 
2 Jahitan kendor 1 1 
3 Jahitan melenceng 3 - 
4 Jahitan menggelembung 14 - 

Total 20 3 
 

Tabel 7. Perbandingan kategori kualitas sebelum dan setelah menggunakan alat bantu 

Kategori Kualitas Sebelum Alat 
Bantu 

Setelah Alat Bantu Selisih Reduksi 

Defect Rate (%) 44,4% 6,7% 37,8% 

Nilai Cacat 
(Minor) 

20 pieces 3 pieces 17 pieces 

Capaian Target 
(600 pcs/hari) 

93,9% 100,04% 6,14% 
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KESIMPULAN 

Penelitian ini menyimpulkan bahwa 
intervensi pada mesin single needle 
lockstitch dengan penggantian 
komponen gauge parts (sepatu roller, 
feed dog, dan pelat jarum) berfungsi 
sebagai sinkronisasi mekanis agar 
mesin dapat mengoperasikan template 
akrilik secara optimal tanpa merusak 
material.  

Penggunaan template akrilik terbukti 
meningkatkan efisiensi produksi 
sebesar 6%. Secara kuantitatif, terjadi 
penurunan waktu siklus rata-rata (actual 
cycle time) sebesar 3,10 detik (dari 
51,08 detik menjadi 47,98 detik). 
Penurunan ini dicapai melalui eliminasi 
gerakan tidak produktif dalam 
penanganan kain manual, sehingga 
ritme kerja operator menjadi lebih stabil 
dan terstandardisasi. 

Implementasi alat bantu ini berhasil 
menekan tingkat kecacatan produk 
secara signifikan dari 44,4% menjadi 
6,7%. Cacat mayor berupa jahitan 
menggelembung (bubbling) dan jahitan 

melenceng berhasil direduksi hingga 0% 
karena template akrilik berfungsi 
sebagai pemandu geometris yang 
menjaga stabilitas dimensi kain dan 
interlining selama proses pembentukan 
jeratan kelas 301. Penilaian ini selaras 
dengan standar mutu SNI 2941:2021, 
yang membuktikan bahwa alat bantu ini 
tidak hanya mempercepat proses tetapi 
juga menjamin presisi bentuk daun 
kerah.  

Secara praktis, penggunaan template 
akrilik menurunkan ketergantungan 
industri terhadap tingkat kemahiran 
(skill) operator yang sangat tinggi, 
dengan mengalihkan kendali presisi dari 
memori motorik manusia ke jalur 
mekanis alat bantu, proses produksi 
menjadi lebih efisien dan mudah 
direplikasi, terutama dalam lingkungan 
produksi massal atau praktikum 
pendidikan. Langkah ini selaras dengan 
konsep Industri 4.0 yang menekankan 
pada otomasi ringan dan rekayasa 
proses untuk mencapai efisiensi 
maksimal dengan biaya investasi yang 
rendah . 
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