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Current technological developments benefit the Indonesian 

garment industry. Garment business must continue to innovate 

and improve the quality of their products in order to compete in 

an increasingly competitive market. CV. XYZ is a garment 

company in Bandung with superior products PDL shirts. The 

company is facing conflicts over fabric cutting process defects that 

have not been controlled. It is not yet known exactly the root cause 

of the cutting process resulting in high product defects. The 

purpose of this study is to determine the causes of high defects in 

the cutting process and design improvement strategies in the 

cutting process that suit user needs. The method used is FMEA 

which aims to determine the highest causes of defects in the cutting 

process so that strategies are obtained to minimize product 

defects, and the QFD method is used to design improvement 

strategies in the cutting process.. The results of the FMEA analysis 

found that the main cause of defects in the cutting process was eye 

fatigue in the operator caused by insufficient lighting in the cutting 

area. Using the QFD method produces an autolamp design that is 

integrated into the cutting machine with the function of providing 

lighting to the cutting area to make it easier for operators to see 

the fabric cutting pattern area. By using the QFD method in 

designing autolamp on cutting machines, it can produce product 

designs that meet the needs of cutting operators and have optimal 

features. 
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Perkembangan teknologi saat ini menguntungkan industri garmen 

Indonesia. Para pelaku bisnis garmen harus terus berinovasi dan 

meningkatkan kualitas produk mereka agar dapat bersaing di pasar 

yang semakin kompetitif. CV.XYZ merupakan sebuah perusahaan 

garmen di Bandung dengan produk unggulan kemeja PDL. 

Perusahaan ini sedang menghadapi konflik pada cacat proses 

cutting kain yang belum terkendali. Belum diketahui secara pasti 

akar permasalahan penyebab proses cutting menghasilkan cacat 
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produk yang tinggi. Tujuan penelitian ini untuk mengetahui 

penyebab tingginya cacat pada proses cutting dan merancang 

strategi perbaikan pada proses cutting yang sesuai dengan 

kebutuhan pengguna. Metode yang digunakan adalah FMEA yang 

bertujuan untuk mengetahui penyebab cacat tertinggi pada proses 

cutting sehingga didapatkan strategi untuk meminimalkan cacat 

produk, dan metode QFD yang digunakan untuk merancang 

strategi perbaikan pada proses cutting. Hasil pada analisis FMEA 

diketahui bahwa penyebab utama cacat pada proses cutting adalah 

kelelahan mata pada operator yang disebabkan oleh pencahayaan 

yang kurang pada area cutting. Dengan menggunakan metode 

QFD menghasilkan rancangan alat bantu autolamp yang 

terintegrasi pada mesin cutting dengan fungsi memberikan 

pencahayaan pada area cutting agar memudahkan operator melihat 

area pola potong kain. Dengan menggunakan metode QFD dalam 

perancangan autolamp pada mesin cutting, dapat menghasilkan 

rancangan produk yang memenuhi kebutuhan operator cutting dan 

memiliki fitur yang optimal. 
 

 

1. Pendahuluan 

Perkembangan teknologi saat ini telah memberikan banyak manfaat pada industri 

garmen Indonesia. Penggunaan mesin modern seperti laser cutting dan komputerisasi mesin 

jahit dapat meningkatkan efisiensi produksi dan mengurangi kesalahan yang disebabkan 

oleh human erorr[1]. Dukungan teknologi ini diciptakan untuk dapat meminimalkan cacat 

hasil produksi dan menghasilkan produk yang lebih berkualitas[2]. Namun, tidak semua 

perusahaan garmen dapat menerapkan modernisasi teknologi yang ada dengan sumber daya 

yang dimiliki. Implementasi teknologi baru dalam produksi garmen bisa sangat mahal, 

terutama bagi perusahaan kecil dan menengah. Perusahaan mungkin tidak memiliki sumber 

daya yang cukup untuk mengeluarkan biaya besar untuk membeli atau mengembangkan 

teknologi baru[3]. Para pelaku bisnis garmen harus terus berinovasi dan meningkatkan 

kualitas produk mereka agar dapat bersaing di pasar yang semakin kompetitif [4][5].  

CV. XYZ merupakan perusahaan di daerah kabupaten Bandung yang bergerak di 

industri garmen dengan salah satu produk unggulan adalah kemeja PDL (Pakaian Dinas 

Lapangan). Namun berdasarkan data perusahaan pada kurun waktu 1 tahun terakhir, terjadi 

kecacatan hasil produksi yang terus berulang. Kemunculan jenis cacat yang terus berulang 

mengindikasikan bahwa terdapat tahapan proses pada produksi kemeja PDL di CV. XYZ 

yang belum berjalan dengan baik[6]. Pengendalian cacat produk yang belum terkendali 

mengakibatkan kerugian finansial bagi perusahaan karena produk tidak dapat dijual atau 

harus diperbaiki kembali, yang memakan biaya produksi tambahan[7]. Berikut adalah 

presentase jumlah cacat kemeja PDL dapat dilihat pada gambar 1 ini.  
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Gambar 1. Presentase Cacat Kemeja PDL Bulan Agustus 2020-Desember 2021 

(Sumber: CV.XYZ, 2021) 

 

Dari gambar grafik diatas terlihat bahwa presentase cacat produk hampir semua 

melewati ambang batas toleransi cacat yang telah ditetapkan oleh perusahaan yaitu sebesar 

2%. Selama ini, belum ada upaya yang dilakukan oleh perusahaan dalam mengatasi 

permasalahan terkait produk cacat pada kemeja PDL. Berdasarkan hasil wawancara oleh 

pemilik usaha, proses cutting merupakan tahapan yang menghasilkan cacat paling tinggi dari 

proses produksi lainnya. Pernyataan ini didukung dengan data frekuensi kemunculan jenis 

cacat pada tiap proses produksi yang dapat dilihat pada gambar berikut ini.  

 

Gambar 2. Frekuensi Kemunculan Cacat Tiap Proses Produksi 

(Sumber: CV.XYZ, 2021) 

Dari gambar diatas terlihat bahwa frekuensi cacat tertinggi adalah proses cutting 

sebesar 194 produk. Bentuk cacat pada proses cutting adalah pemotongan kain yang tidak 

tepat pada pola yang telah dibuat, sehingga akan berpengaruh kepada ukuran produk akhir 

yang dihasilkan[8][9]. Jenis cacat pada proses cutting ini diduga karena pencahayaan yang 

kurang di area cutting dan mata pisau cutting yang kurang tajam. Pernyataan tersebut 

terkadang dikeluhkan oleh operator cutting kepada kepala bagian produksi. Namun, hingga 
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saat ini belum ada tindak lanjut lagi dan belum diketahui secara pasti akar masalah utama 

yang menyebabkan proses cutting ini banyak menghasilkan produk cacat. Jika kemunculan 

jenis cacat pada proses ini terus berulang perusahaan harus mengeluarkan biaya lebih untuk 

membeli bahan baku kain baru. 

Cara untuk mengidentifikasi potensi kegagalan dapat menggunakan metode FMEA 

hingga didapatkan usulan perbaikan untuk meminimalkan cacat produk[6][10][11]. Pada 

penelitian lanjutan untuk realisasi usulan perbaikan yang dapat menerjemahkan kebutuhan 

user kedalam karakteristik kualitas produk dapat menggunakan metode QFD yang didasari 

data voice of customer[12][13][14]. Pada penelitian ini akan melakukan identifikasi akar 

masalah penyebab terjadinya kecacatan pada proses cutting menggunakan metode FMEA 

sehingga dapat dilakukan tindakan perbaikan yang diperlukan untuk mengurangi risiko 

kegagalan pada proses tersebut. Selanjutnya akan digunakan metode QFD sebagai upaya 

untuk merancang strategi perbaikan yang dilakukan pada proses cutting sesuai dengan 

usulan perbaikan yang dihasilkan pada analisis FMEA.  

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui penyebab tingginya cacat pada proses 

cutting menggunakan metode FMEA dan melakukan perancangan usulan perbaikan pada 

proses cutting yang sesuai dengan kebutuhan pengguna dengan metode QFD. Hasil dari 

penelitian ini diharapkan dapat membantu perusahaan dalam meminimalkan jumlah produk 

cacat dan dapat meningkatkan kapabilitas proses pada proses cutting. 

2. Metode Penelitian 

2.1 Desain Penelitian 

Penelitian ini menggunakan desain kuantitatif dengan menggunakan metode 

FMEA dan QFD. Penelitian ini dilakukan di CV. XYZ yang berlokasi di Kecamatan 

Cimenyan, Kabupaten Bandung, Jawa Barat dengan fokus utama pada proses cutting 

produk kemeja PDL. 

2.2 Populasi dan Sampel 

Populasi pada penelitian ini adalah semua pihak yang terlibat dalam proses 

produksi kemeja PDL di CV.XYZ yang meliputi pemilik, kepala produksi, dan operator 

mesin cutting yang berjumlah 4 orang. Untuk sampel pada penelitian ini akan 

menggunakan penentuan sampel jenuh atau total sampling yang merupakan teknik 

penentuan sampel apabila semua anggota populasi dijadikan sampel pada sebuah 

penelitian dengan syarat jumlah populasi tidak lebih dari 30 orang[15][16]. 
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2.3 Metode Pengumpulan dan Analisis Data 

Pada penelitian ini data yang digunakan terdiri dari data primer dan data sekunder. 

Pengambilan data primer dilakukan dengan cara observasi, wawancara dan penyebaran 

kuesioner kepada operator cutting di CV. XYZ. Skala pengukuran yang digunakan pada 

penyebaran kuesioner yaitu skala likert. Sedangkan untuk data sekunder diperoleh dari 

buku, jurnal dan dokumen perusahaan. Terknik analisis data pada penelitian ini dilakukan 

dengan urutan sebagai berikut[17]: 

1. Menyusun diagram sebab akibat untuk mengetahui akar pemasalahan pada proses 

cutting dengan cara melakukan wawancara dan brainstorming kepada kepala 

produksi dan operator cutting.  

2. Analisis FMEA dengan melakukan penilaian tingkat severity, occurance,  dan 

detection, sehingga akan didapatkan hasil RPN (risk prioritas number) yang 

merupakan hasil perkalian dari nilai severity, occurance,  dan detection (RPN= S x 

O x D)[17].  

3. Melakukan perangkingan dari hasil perhitungan RPN tertinggi untuk kemudian 

dilakukan penanganan.  

4. Membuat need statement dari hasil wawancara yang telah dilakukan dan 

dilanjutkan dengan menentukan persyaratan teknis serta target spesifikasi alat 

untuk setiap need statement[18].  

5. Hasil rekapitulasi diolah untuk membangun matriks House of Quality (HOQ) yang 

terdiri dari beberapa proses diantaranya menyebarkan kuesioner tingkat 

kepentingan dan kepuasan, lalu membuat matriks perencanaan, menentukan 

korelasi antar persyaratan teknis dan antara atribut kebutuhan dengan persyaratan 

teknis[19][20]. 

6. Tahap concept generation diawali dengan pemilihan komponen yang sesuai dengan 

need statement yang telah dianalisis menggunakan HOQ. Gabungan dari 

komponen tersebut akan memunculkan beberapa konsep produk[21]. 

7. Selanjutnya akan dilakukan concept selection, pada tahap ini dilakukan analisis 

untuk melakukan penyaringan terhadap konsep-konsep alternatif yang telah 

dijabarkan pada tahap concept generation. Setelah dilakukan penyaringan, tahapn 

selanjutnya yaitu pemberian rating pada setiap konsep yang telah disaring untuk 

dilanjutkan ke tahap perancangan desain[22][23].  

8. Perancangan desain produk usulan. 
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3. Hasil dan Pembahasan 

3.1 Diagram Sebab Akibat 

Hasil dari brainstorming dan wawancara kepada kepala produksi dan operator 

cutting, diperoleh akar permasalahan pada proses cutting yang dapat dilihat pada 

gambar dibawah ini. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Diagram Sebab Akibat Permasalahan Cutting 

(Sumber: CV. XYZ, 2022) 

 

Dari gambar diatas dapat diketahui penyebab dari pemotongan kain yang tidak 

sesuai dengan pola dari beberapa faktor yaitu faktor man, environment, machine, dan 

method. Setelah diketahui penyebab permasalahan selanjutnya akan dilakukan 

usulan perbaikan pada analisis FMEA. 

3.2 Analisis FMEA 

Hasil analisis menggunakan tools FMEA diperoleh nilai RPM tertinggi yaitu 

sebesar 252 dengan mode kegagalan yaitu operator mengalami kelelahan mata dari 

semua faktor penyebab kecacatan produk dari proses cutting. Untuk detail 

analisisnya dapat dilihat pada tabel dibawah ini. 
 

Tabel 1. Hasil FMEA 

Faktor 
Mode 

Kegagalan 
Akibat Kegagalan S 

Penyebab 

Kegagalan 
O Potensi Solusi D RPN 

M
a
n
 

Kelelahan mata 

operator. 

Hasil potong tidak 

sesuai dengan garis 

pola yang telah dibuat. 

6 Pencahayaan di area 

cutting kurang baik. 

7 Perancangan usulan alat 

bantu berupa lampu 

tambahan pada mesin 

cutting dengan 

menggunakan sensor gerak 

(autolamp) 

6 252 
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E
n
vi

ro
n
m

en
t 

Terdapat 

bayangan 

tumpukan roll 

kain atau 

operator yang 

jatuh di atas 

garis pola. 

Hasil potong tidak 

sesuai dengan garis 

pola yang telah dibuat 

dan operator 

mengalami kelelahan. 

8 Hanya ada satu 

lampu (lampu 

center) 

5 - Perancangan usulan tata 

letak gudang penyimpanan 

roll kain. 

- Perancangan usulan alat 

bantu berupa lampu 

tambahan pada mesin 

cutting dengan 

menggunakan sensor gerak 

(autolamp) 

5 200 

M
a
ch

in
e 

Pisau potong 

tumpul. 

Kain mengkerut dan 

terdapat serat kain yang 

hilang. 

3 Tidak ada jadwal 

rutin perawatan 

mesin cutting. 

4 Perancangan usulan 

pengingat batas maksimum 

penggunaan pisau potong. 

5 60 

M
et

h
o
d
  

Posisi mata 

pisau potong 

tidak tepat pada 

garis pola. 

Hasil potong tidak 

sesuai dengan garis 

pola yang telah dibuat. 

3 Operator tidak 

selalu memastikan 

posisi pisau potong 

tepat pada garis pola 

6 Perancangan visual display 

untuk operator cutting agar 

selalu memastikan posisi 

mata pisau tepat pada garis 

pola 

4 72 

(Sumber: Olah data, 2022) 

Berdasarkan hasil FMEA, potensi solusi terpilih yaitu perancangan usulan alat 

bantu autolamp. Autolamp adalah alat bantu berupa lampu tambahan pada mesin 

cutting dengan menggunakan sensor gerak. Potensi solusi terpilih akan dirancang 

secara terintegrasi antara man, machine, dan environment serta diharapkan dapat 

membantu perusahaan dalam menyelesaikan permasalahan pada proses cutting.  

 

3.3 Hasil Need Statement dan HOQ 

Tabel 1. Hasil Rekapitulasi Wawancara 

Need Statement 
Persyaratan 

Teknis 

Target 

Spesifikasi 
Satuan 

Produk yang dapat membantu pekerjaan 

dalam segi pencahayaan 
Jenis lampu White LED tipe 

Produk yang mudah dioperasikan. Sistem kendali Sensor gerak tipe 

Produk yang aman saat dioperasikan. 
Material produk Multi material tipe 

Jumlah daya 5-10 volt DC 

Produk yang memiliki bobot ringan. Bobot produk 50-100 gr 

Produk yang memiliki dimensi proposional. Dimensi produk 3.5 x 2.5 x 2.5 cm 

Produk yang dapat dijalankan secara 

otomatis. 

Sistem kendali Sensor gerak tipe 

Jarak deteksi 

sensor 
< 150 cm 

(Sumber: Olah data, 2022) 

Selanjutnya, hasil rekapitulasi tersebut digunakan untuk membangun matriks House 

of Quality (HOQ). Hasil penyusunan HOQ dapat dilhat pada gambar berikut ini. 
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Gambar 3. House of Quality 

(Sumber: Olah data, 2022) 

 

3.4 Hasil Concept Generation 

Alternatif elemen produk akan dikombinasikan untuk menghasilkan beberapa 

konsep perancangan autolamp. Tabel 3 akan menampilkan morphology chart 

alternatif elemen produk. Tabel 4 akan menampilkan beberapa kombinasi konsep 

perancangan autolamp. 

Tabel 2. Morphology Chart 

Persyaratan teknis  
Alternatif 

Alternatif 1 Alternatif 2 Alternatif 3 Alternatif 4 

Jenis lampu  Bead led White through 

hole  led 

Super flux through 

hole led  

- 

Jenis sistem gerak Sensor passive 

infrared (PIR) 

Sensor active 

infrared (AIR) 

- - 
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Persyaratan teknis  
Alternatif 

Alternatif 1 Alternatif 2 Alternatif 3 Alternatif 4 

Material produk Multi material 

(plastik, 

elektornik) 

- - - 

Sumber energi Listrik Baterai - - 

Bobot produk 80 gr 250 gr 184 gr 354 gr 

Dimensi produk (cm) 3.2 x 2.4 x 2.3  23.5 x 17 x 8.5 - - 

Jarak deteksi sensor 30-700 cm 1000-1500 cm - - 

(Sumber: Olah data, 2022) 

Tabel 3. Kombinasi Konsep Perancangan 

K
o

m
b

in
as

i 

K
o

n
se

p
 Persyaratan Teknis 

Jenis 

lampu 

Jenis 

sistem 

gerak 

Material 

produk 

Sumber 

energi 

Bobot 

produk 

Dimensi 

produk 

Jarak 

deteksi 

sensor 

A Bead  led Sensor PIR 
Multi 

material 
Baterai 184 gr 

3.2 x 2.4 x 

2.3  
30-700 

B Bead  led 
Sensor 

AIR 

Multi 

material 
Listrik 250 gr 

23.5 x 17 x 

8.5  
1000-1500  

C 

White 

through 

hole led 

Sensor PIR 
Multi 

material 
Listrik 80 gr 

3.2 x 2.4 x 

2.3  
30-700  

D 

White 

through 

hole led 

Sensor 

AIR 

Multi 

material 
Listrik 250 gr 

23.5 x 17 x 

8.5  
1000-1500  

E 

Super flux 

hrough 

hole  

Sensor AIR 
Multi 

material 
Baterai  354 gr 

23.5 x 17 x 

8.5  
1000-1500  

(Sumber: Olah data, 2022) 
 

3.5 Hasil Concept Scoring 

Berdasarkan hasil concept scoring, konsep desain terpilih untuk dilanjutkan ke 

dalam tahap pengembangan rancangann alat bantu usulan autolamp yaitu konsep C 

dengan spesifikasi konsep yang dapat dilihat pada tabel 5 berikut ini.  

Tabel 4. Spesifikasi Akhir 

No Spesifikasi Value Satuan 

1. Jenis lampu White through hole LED  5 mm 

2. Jenis sensor gerak Sensor passive infrared - 

3. Material produk Multi material - 

4. Sumber energi 220 Volt DC 

5. Bobot produk 80  Gram 

6. Dimensi Produk 3.2 x 2.4 x 2.3  Cm 

7. Jarak deteksi sensor 30 -700 Cm 

            (Sumber: Olah data, 2022) 
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3.6 Hasil Rancangan Alat Bantu Autolamp 

Berikut ini merupakan desain 3D usulan rancangan autolamp yang terintegrasi 

dengan mesin cutting berdasarkan data spesifikasi akhir rancangan yang bisa dilihat 

pada gambar berikut ini.  

Gambar 4. Desain 3D Alat Bantu Usulan Autolamp 

(Sumber: Olah data, 2022) 

 

Alat bantu usulan terdiri dari 3 komponen utama yaitu lampu white through 

hole LED 5 mm, sensor PIR dan power module. Power module dan sensor PIR 

diletakkan dibagian atas mesin cutting sedangkan lampu through hole LED 

diletakkan dibagian bawah mesin cutting. Cara kerja alat bantu usulan ini yaitu ketika 

mesin cutting sudah tersambung dengan aliran listrik, sensor PIR akan 

tersinkronisasi dalam waktu kurang lebih 10-15 detik dengan bantuan relay module. 

Setelah sistem sensor PIR aktif, sensor akan mendeteksi energi panas yang 

dihasilkan oleh pancaran sinar inframerah pasif dari tubuh manusia (operator). 

Alat bantu usulan ini akan terintegrasi dengan mesin cutting Octa RS 100 yang 

telah digunakan oleh perusahaan. Alur kerja diawali dengan operator cutting 

menghubungkan mesin cutting dengan sumber energi (listrik) bertegangan 220 volt. 

Setelah mesin cutting terhubung dengan sumber listrik, selanjutnya operator 

menekan saklar power pada mesin cutting. Mesin cutting yang sudah hidup dapat 

didiamkan terlebih dahulu selama 10-15 detik agar mesin dan sensor PIR yang sudah 

diintegrasikan dengan mesin cutting stabil. Setelah sensor PIR standby, sensor akan 

mendeteksi adanya gerakan atau energi panas dari operator. Jika sensor mendeteksi 

adanya gerakan atau energi panas dari operator, maka lampu yang sudah terintegrasi 

dengan mesin cutting akan menyala dan mesin cutting yang sudah diintegrasikan 
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dengan autolamp siap digunakan. Sedangkan apabila sensor gagal mendeteksi 

gerakan atau energi panas dari operator, lampu yang sudah terintegrasi dengan mesin 

cutting tidak menyala dan operator dapat kembali ke proses “menekan saklar power” 

untuk menghidupkan mesin cutting dan autolamp yang terintegrasi dengan mesin 

cutting. 

4. Kesimpulan 

Dengan metode FMEA dapat mengetahui penyebab utama cacat yang tinggi pada 

proses cutting adalah kelahan mata operator yang disebabkan oleh kurangnya pencahayaan 

pada area pemotongan. Usulan perbaikan yang dapat diberikan adalah merancang autolamp 

yang berguna untuk menambah tingkat pencahayaan pada area pemotongan. Hasil 

rancangan menggunakan metode QFD konsep alat bantu autolamp yang terintegrasi dengan 

mesin cutting terdiri dari komponen penyusun 2 buah lampu white trough hole LED 5 mm, 

power modul 5V, dan sensor PIR (passive infrared) sebagai sensor gerak yang digunakan. 

Perancangan autolamp pada mesin cutting dapat membantu meningkatkan efisiensi produksi 

dengan memberikan cahaya yang cukup untuk memudahkan operator melihat area 

pemotongan dan mencegah kesalahan dalam proses pemotongan. Dengan menggunakan 

metode QFD dalam merancang strategi perbaikan pada proses cutting dapat menciptakan 

sebuah fitur autolamp pada mesin cutting yang dapat memenuhi kebutuhan operator dengan 

baik dan memiliki fitur yang optimal. 
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