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INTISARI

PT. Aseli Dagadu Djokdja merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang
cinderamata alternatif di Kota Yogyakarta. Produk yang dihasilkan antara lain
kaos, gantungan kunci, sandal tas dan lain sebagainya. Namun, produk kaos
yang merupakan produk dengan tingkat penjualan paling tinggi.

Berdasarkan hasil dari observasi dan wawancara, diketahui bahwa persentase
kecacatan produk kaos mengalami peningkatan dari tahun ke tahun. Hal tersebut
dikarenakan adanya kaos yang tidak sesuai dengan spesifikasi produk yang
telah ditentukan oleh perusahaan. Persentase kecacatan tertinggi terjadi pada
tahun 2016 yaitu sebanyak 14% dari jumlah kaos yang diproduksi. Apabila terjadi
kecacatan maka perusahaan akan mengalami kerugian dari biaya produksi kaos
tersebut. Maka dari itu dilakukan penelitian dengan tujuan mengevaluasi kualitas
produk kaos dengan mengidentifikasi jenis kecacatan terbesar dan menganalisis
akar masalah dari cacat tersebut. Kemudian rekomendasi perbaikan akan
diberikan ke perusahaan.

Seven steps method merupakan metode yang bertujuan untuk memfasilitasi
perbaikan proses secara terus menerus. Selain itu, juga menggunakan seven
tools untuk membantu menganalis masalah. Dari hasil analisis bahwa persentase
cacat produk yang terjadi sebesar 15% di bulan Januari-Mei 2017. Kemudian
jenis cacat tertinggi adalah sablon terkelupas dengan persentase 24.4%. Cacat
tersebut disebabkan oleh faktor manusia, material, mesin, metode, dan
lingkungan. Setelah diketahui akar masalah dengan fishbone diagram, maka
disarankan beberapa saran perbaikan kemudian diimplementasikan.

Hasil dari implementasi perbaikan memberikan hasil penurunan persentase
produk cacat sebesar 11%, yaitu dari 15% menjadi 4%. Persentase cacat sablon
terkelupas mengalami penurunan sebesar 17%, yaitu dari 24% menjadi 7%.

Kata Kunci: Seven Steps, seven tools, pengendalian kualitas, persentase
produk cacat.
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