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Abstrak

UD. Darmaji adalah UMKM vyang bergerak dalam industri
produksi sandal. Objek yang menjadi penelitian ini terletak
dibagian proses produksinya. Proses produksi dipilih karena pada
setiap produksi per hari UMKM tersebut menghasilkan
persentase produk cacat sebesar 5,09% .Untuk itu perlu dilakukan
beberapa analisa untuk menangani masalah tersebut serta
memberikan usulan perbaikan bagi pihak yang menjadi objek
penelitian. Ada dua metode yang digunakan dalam penelitian ini
yaitu metode Six Sigma dan metode Kaizen. Proses produksi pada
UD. Darmaji mendapatkan nilai DPMO sebesar 16.900, itu
artinya proses produksi berada pada level sigma 3,63. Nilai
Sigma 3,63 memiliki arti yaitu kemampuan proses di UD.
Darmaji masih berada dalam kondisi yang kurang baik yaitu pada
level Sigma 6 .Didapati juga tiga jenis CTQ yang mempengaruhi
kulitas pada produk sandal di UD. Darmaji yaitu Cutting kasar
dengan presentase sebesar 49,20%, lem tidak rata dengan
presentase sebesar 30,67%, dan sablon tidak rata dengan
presentase sebesar 20,13%. Dengan presentase tersebut terdapat
beberapa faktor yang mempengaruhi setiap CTQ yaitu manusia,
metode, material, dan mesin. Metode Kaizen mendapat peranan
penting untuk penanganan masalah yang terjadi. Penggunaan 5S
digunakan untuk penganan CTQ yang memiliki nilai presentase
yang paling tinggi vyaitu pada proses Cutting dengan
mempertimbangkan pemilahan, penataan, kebersihan,
pemantapan, dan pembiasaan. Hal tersebut dilakukan karena
penyebab Cutting kasar yaitu manusia yang sering lupa menaruh
alat Maintenance dikarenakan lingkungan yang kurang rapi.

Kata Kunci : UD. Darmaji, Six Sigma, Kaizen
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Abstract

UD. Darmaji is a UMKM engaged in the sandal production
industry. The object of this research lies in the production
process section. The production process was chosen because at
each production per day the UMKM produced a percentage of
defective products of 5.09%. For this reason, several analyzes
need to be done to deal with the problem and provide suggestions
for improvement for those who are the object of research. There
are two methods used in this study, the six sigma method and the
kaizen method. The production process at UD. Darmaji got a
DPMO value of 16,900, which means the production process was
at the sigma level of 3.63. Sigma value of 3,63 means that the
ability of the process at UD. Darmaji is still in a poor condition
at the sigma 6 Also found are three types of CTQ that affect the
quality of sandal products at UD. Darmaji namely rough cutting
with a percentage of 49.20%, uneven glue with a percentage of
30.67%, and uneven printing with a percentage of 20.13%. With
this percentage, there are several factors that affect each CTQ,
namely humans, methods, materials, and machines. The kaizen
method plays an important role in handling problems that occur.
The use of 5S is used for CTQ snacks that have the highest
percentage value in the cutting process by considering sorting,
structuring, cleanliness, stabilization, and habituation. This is
done because the cause of rough cutting is people who often
forget to put maintenance tools because the environment is less
tidy.

Keywords : UD. Darmaji, Six Sigma, Kaizen.
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