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INTISARI

Saat ini perkembangan dan kemajuan ternologi semakin tinggi maka tingkat
persaingan produk semakin tinggi. Kualitas merupakan hal yang paling penting
dalam kepuasan konsumen karena kualitas adalah jaminan bagi konsumen
terhadap pengguna produk tersebut. Penulis melakukan obsevasi mengenai
kualitas pada produk sandal jepit vinil di Davina Colegen Yogyakarta. Hasil dari
observasi yang dilakukan, angka kecacatan yang terjadi masih tinggi. Kecacatan
sandal yang terjadi adalah ukuran lubang sandal tidak sesuai, cacat jahitan, cacat
pola robek, cacat pola putus dan cacat pola terpotong. Jumlah Persentase
keseluruhan yang terjadi sebesar 22,50%. Diantara jenis kecacatan yang terjadi,
kecacatan yang paling tinggi yaitu ukuran lubang tidak sesuai sebesar 10,83%.

Dalam memperbaiki pengendalian kualitas sandal di UKM Davina Colegen penulis
menggunakan metode seven steps of quality improvement, dengan menggunakan
seven tools dan new seven tools. Terdapat beberapa faktor yang menyebabkan
ukuran lubang sandal tidak sesuai, yaitu kesalahan yang disebabkan oleh
manusia, lingkungan, alat, dan metode. Penyebab kecacatan ukuran lubang
sandal disebabkan karena penggunaan alat yang kurang tepat, cahaya kurang
terang, dan alat pelubang (tatah) yang digunakan tidak di rawat.

Hasil perbaikan yang telah di jalankan kecacatan sebelum perbaikan terjadi
penurunan, setelah dilakukan perbaikan dari 10,83% menjadi 4,17% untuk 80 unit
per hari

Kata Kunci: Kecacatan, Seven Steps Of Quality Improvement
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