
i                        Universitas Kristen Maranatha 

ABSTRAK 
 

Perusahaan Collection Shoes merupakan perusahaan sepatu yang sudah 

berdiri cukup lama. Dalam penelitian saat ini pengamatan dilakukan pada 

produksi sepatu pantofel. Masalah utama dari bagian produksi ini adalah 

banyaknya cacat produk yang terjadi dimana cacat yang terjadi saat ini mencapai 

13% dari total produksinya.  

Tujuan dari penelitian ini adalah Dapat mengetahui dan menganalisis prioritas 

cacat sepatu pantofel pada perusahaan Collection Shoes  yang harus mendapatkan 

perbaikan kualitas, dapat mengetahui penyebab cacat yang terjadi pada produk 

sepatu pantofel di Collection Shoes ditinjau dari proses produksinya, dapat 

mengetahui penanggulangan apa saja yang sudah perusahaan lakukan untuk 

mengurangi cacat-cacat tersebut, dapat memberikan usulan-usulan dalam 

melakukan perbaikan agar dapat meminimasi cacat yang ada. 

Untuk melakukan perbaikan kualitas penulis menggunakan metode 

DMAIC (Define,Measure, Analysis, Improve dan Control. Pengumpulan data 

didapat dari pengamatan, hasil wawancara dengan kepala bagian produksi 

maupun dengan operator. Untuk pengumpulan data jenis dan jumlah cacat 

dilakukan selama 1 bulan pengamatan. 

Data cacat diperoleh setelah penulis melakukan stratifikasi lalu melakukan 

perhitungan Diagram Pareto untuk mengetahui cacat yang perlu mendapatkan 

penanganan lebih dahulu. Presentasi cacat hasil pembobotan untuk cacat upper 

bolong sebesar 30% yang kedua adalah cacat upper sobek 27%. Setelah itu dibuat 

FTA (Fault Tree Analysis) untuk mengetahui akibat dari cacat yang terjadi pada 

setiap produk. Lalu membuat FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) untuk 

menghitung RPN untuk mengetahui cacat mana yang perlu penanganan paling 

utama. Besar RPN untuk Cacat upper sobek sebesar 31.741%, sedangkan Cacat 

bekas lem sebesar 19.458%. Sedangkan penyebab kegagalan potensial yang harus 

mendapat prioritas utama adalah penerangan yang kurang sebesar 22.097%, 

tempat penyimpanan alat-alat berupa box atau kotak sebesar 14.537%. 

 Lalu membuat usulan untuk perusahaan dengan tujuan dapat mengurangi 

jumlah cacat yang mungkin terjadi. Usulan yang dibuat menggunakan metode 

DMAIC agar usulan yang diberikan dapat lebih terperinci. Usulan yang diberikan 

antara lain adalah penerangan di tiap stasiun ditambah, membuat tempat 

penyimpanan alat-alat kerja berupa box, standarisasi warna pulpen, adanya 

standarisasi kerja pada stasiun-stasiun yang belum ada standar kerja seperti pada 

bagian sol, dll. Diharapkan dari hasil usulan ini, kualitas dapat dinaikan dan 

jumlah cacat dapat dikurangi, sehingga kepuasan pembeli dapat tetap terjaga dan 

juga kerugian perusahaan dapat dikurangi.  
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