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ABSTRAK

Perbaikan kualitas adalah suatu sistem yang digunakan untuk
memperbaiki dan mengendalikan produk dari tahap awal sampai berupa
produk jadi yang bertujuan untuk mengurangi variabilitas dalam proses dan
bentuk. Pada perusahaan PT. XYZ adalah industri yang bergerak di bidang
sandal jepit, dimana produk cacat sering terjadi di beberapa bagian proses,
yaitu pada proses pencetakan dan proses pencampuran yang dapat
merugikan perusahaan maupun konsumen. Permasalahan yang ada di
perusahaan PT. XYZ adalah tingginya jumlah kecacatan pada produksi.
Total jumlah produksi yang dapat diselesaikan adalah sekitar 167.966
pasang dalam kurun waktu enam bulan, sedangkan jumlah kecacatan adalah
sekitar 6.394 pasang dalam kurun waktu enam bulan, sehingga tujuan dari
penelitian ini adalah bagaimana cara mengurangi jumlah produk yang cacat
di perusahaan PT. XYZ. Dalam memecahkan permasalahan yang ada
digunakan metode DMAIC, dalam metode ini menekankan pada suhu dan
waktu yang seharusnya dipakai adalah 65 C dan 40 detik untuk dapat
meminimalkan jumlah sandal cacat yang terjadi di PT. XYZ.

Kata kunci : Perbaikan kualitas, Produk cacat, DMAIC



