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ABSTRAK 

 

Persaingan antar perusahaan di dunia industri termasuk industri tekstil semakin ketat sehingga 

menuntut perusahaan untuk meningkatkan keuntungan. Upaya peningkatan mutu dan produktivitas 

perlu dilakukan oleh perusahaan untuk meningkatkan penjualan dan menurunkan biaya. Peneliti 

menerapkan metode Lean Six Sigma yang berpotensi meningkatkan mutu dan produktivitas 

perusahaan. Penelitian ini dilakukan dengan melakukan studi kasus di PT Suminoe Surya Techno 

yang merupakan salah satu perusahaan tekstil di Indonesia. Perusahaan tersebut menghasilkan 

produk yang bernama floor mat. Efektivitas dari penerapan Lean Six Sigma terhadap peningkatan 

mutu dan produktivitas dilihat dari berbagai ukuran performansi seperti nilai level sigma, DPMO, 

internal failure cost per unit, waktu siklus, idle time, dan biaya per unit. Pada penelitian ini juga 

melihat pengaruh dari Lean Six Sigma terhadap job satisfaction pekerja khususnya di lantai produksi. 

Hal tersebut dikarenakan job satisfaction dapat memengaruhi performansi pekerja yang mana 

performansi tersebut berkaitan erat dengan tingkat mutu produk dan produktivitas. Hasil studi kasus 

menunjukkan satu siklus Lean Sigma DMAIC dapat menurunkan DPMO, internal failure cost per 

unit, total waktu siklus, total idle time, dan biaya per unit sebesar 267,159, Rp 28.814,72, 88,98 

detik, 33 menit, dan Rp 399,64, serta dapat meningkatkan level sigma sebesar 0,168. Selain itu, 

penerapan metode Lean Six Sigma juga berhasil meningkatkan job satisfaction dari pekerja secara 

signifikan khususnya pada pekerja di proses cutting 1, cutting 2, dan welding.  

 

Kata Kunci: Lean Six Sigma, Internal Failure Cost, Mutu, Produktivitas, Job Satisfaction 
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ABSTRACT 

 

The competition among companies in the industrial field including the textile industry is getting 

tighter, thus demanding the companies to increase their profit. Quality and productivity 

improvement effort has to be carried out by the companies to raise their sales and decrease the costs. 

The researcher applied Lean Six Sigma method that can improve the company’s quality and 

productivity level. This research was conducted through case study at PT Suminoe Surya Techno 

that is one of the textile companies in Indonesia. The company produces one type of product namely 

floor mat. Effectiveness of Lean Six Sigma application on quality and productivity improvement 

was evaluated from various performance measure namely sigma level, DPMO, internal failure cost 

per unit, cycle time, idle time, and cost per unit. The study also looked at the effect of Lean Six 

Sigma on workers’s job satisfaction especially in the production area. This is because job satisfaction 

can affect employee performance which has a strong relation with quality and productivity level. 

The results of the case study showed that one cycle of Lean Sigma DMAIC reduced DPMO, internal 

failure cost per unit, total cycle time, total idle time, and cost per unit of 267.159, Rp 28,814.72, 

88.98 seconds, 33 minutes, and Rp 399.64 respectively and increased sigma level of 0.168. In 

addition, application of Lean Six Sigma method increased job satisfaction significantly especially 

the workers in cutting 1, cutting 2, and welding process.  

 

Keyword: Lean Six Sigma, Internal Failure Cost, Quality, Productivity, Job Satisfaction 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

Pada bab ini akan dijelaskan mengenai latar belakang dan identifikasi masalah dari 

penelitian yang dilakukan. Selain itu pada bab ini juga berisi tentang pembatasan 

masalah dan asumsi penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan 

sistematika penulisan. 

 

1.1 Latar Belakang 

Dewasa ini persaingan antar perusahaan khususnya di dunia industri semakin ketat 

seiring berjalannya waktu. Persaingan yang ketat tersebut terjadi karena banyaknya 

perusahaan yang bergerak di bidang yang sama. Persaingan antar perusahaan yang 

semakin ketat khususnya di negara Indonesia juga terjadi pada dunia industri tekstil. 

Hal tersebut dibuktikan berdasarkan data dari Badan Pusat Statistik Indonesia yang 

menunjukkan bahwa sudah ada 5.967 perusahaan di Indonesia yang bergerak di 

bidang industri tekstil pada tahun 2018. 

Tantangan yang dialami oleh perusahaan tekstil di Indonesia juga semakin 

bertambah sejak adanya kebijakan Masyarakat Ekonomi ASEAN (MEA) pada 

tahun 2015 yaitu memperbolehkan seluruh negara anggota ASEAN untuk 

melakukan kegiatan ekonomi berupa kegiatan ekspor impor produk dan tenaga 

kerja. Hal tersebut menyebabkan banyak konsumen produk tekstil dari berbagai 

negara memesan produk ke industri di negara yang memiliki mutu produk yang 

baik dan harga jual yang lebih rendah seperti China, India, dan Vietnam (Kosasih 
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et al., 2018). Fenomena ini dapat dibuktikan pada Tabel 1.1 berupa data terkait 

pertumbuhan indeks produksi tekstil di Indonesia dari Badan Pusat Statistik (BPS) 

pada tahun 2010 hingga 2017.  

Tabel 1.1 Data Pertumbuhan Indeks Produksi Tekstil di Indonesia  

Tahun Bulan 
Pertumbuhan Indeks 

Produksi (%) 

Rata-Rata Pertumbuhan 

Indeks Produksi per Bulan(%) 

2010 

1 -4,83 

-0,33 

2 6,71 

3 7,85 

4 -2,44 

5 1,88 

6 -3,96 

7 1,20 

8 -2,04 

9 -15,32 

10 2,10 

11 3,49 

12 1,36 

2011 

1 -2,05 

-0,20 

2 -3,15 

3 9,82 

4 -2,53 

5 -2,21 

6 -3,90 

7 0,08 

8 -1,11 

9 2,58 

10 2,70 

11 2,44 

12 -5,05 

2012 

1 -0,65 

-1,01 

2 0,11 

3 -0,80 

4 -5,87 

5 5,94 

6 -3,84 

7 1,99 

(lanjut) 
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Tabel 1.1 Data Pertumbuhan Indeks Produksi Tekstil di Indonesia (lanjutan) 

Tahun Bulan 
Pertumbuhan Indeks 

Produksi (%) 

Rata-Rata Pertumbuhan 

Indeks Produksi per Bulan(%) 

2012 

8 -11,52 

-1,01 

9 3,67 

10 -1,10 

11 0,44 

12 -0,48 

2013 

1 -0,35 

-0,24 

2 -4,86 

3 3,30 

4 -1,31 

5 0,99 

6 -1,12 

7 1,28 

8 -3,52 

9 1,61 

10 1,10 

11 4,34 

12 -4,33 

2014 

1 0,04 

0,95 

2 -8,19 

3 0,90 

4 0,10 

5 6,58 

6 -7,11 

7 -1,25 

8 19,50 

9 -2,04 

10 -2,42 

11 -0,14 

12 5,40 

2015 

1 0,42 

0,05 

2 -4,66 

3 0,28 

4 -0,18 

5 2,15 

6 2,30 

7 -2,39 

(lanjut) 
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Tabel 1.1 Data Pertumbuhan Indeks Produksi Tekstil di Indonesia (lanjutan) 

Tahun Bulan 
Pertumbuhan Indeks 

Produksi (%) 

Rata-Rata Pertumbuhan 

Indeks Produksi per Bulan(%) 

2015 

8 1,59 

0,05 

9 2,48 

10 1,86 

11 -4,03 

12 0,84 

2016 

1 1,96 

-0,94 

2 -4,73 

3 5,11 

4 -5,90 

5 -0,01 

6 -4,22 

7 -1,29 

8 1,81 

9 -2,73 

10 6,96 

11 -3,68 

12 -4,56 

2017 

1 5,19 

0,72 

2 2,87 

3 3,59 

4 -9,25 

5 4,10 

6 -1,32 

7 -0,61 

8 3,78 

9 3,56 

10 -0,59 

11 -1,74 

12 -0,91 

(Sumber: Badan Pusat Statistik Indonesia) 

 

Berdasarkan pada Tabel 1.1 masih adanya penurunan indeks produksi tekstil 

di Indonesia yang kerapkali terjadi terlihat dari besarnya rata-rata pertumbuhan 

indeks produksi per bulan. Penurunan tersebut tentunya dapat memengaruhi kondisi 
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perekonomian di Indonesia karena memungkinkan kegiatan impor akan 

mendominasi kegiatan ekspor. Hal tersebut menunjukkan bahwa perusahaan tekstil 

di Indonesia harus melakukan upaya dalam peningkatan produktivitas dan mutu 

produk yang dihasilkan agar dapat membantu meningkatkan indeks produksi tekstil 

Indonesia, sekaligus dapat bertahan dalam persaingan baik dalam negeri maupun 

luar negeri yang semakin ketat. Selain itu, terdapat faktor-faktor lain yang dapat 

memengaruhi indeks produksi tekstil selain mutu dan produktivitas yaitu tingkat 

penggunaan utang (solvabilitas), faktor eksternal seperti inflasi, kurs, suku bunga, 

dan kebijakan perdagangan tekstil, dsb (Purwadi, 2013). Namun, pada penelitian 

ini akan difokuskan pada upaya peningkatan mutu dan produktivitas di salah satu 

perusahaan tekstil saja. 

Perusahaan harus meningkatkan keuntungan yang dimiliki agar dapat 

bertahan dalam persaingan yang ketat tersebut. Dalam rangka memperoleh 

keuntungan tersebut, setiap perusahaan akan terus menarik konsumen baru dan 

meningkatkan loyalitas dari konsumen. Loyalitas konsumen mengindikasikan 

kecenderungan dari konsumen untuk membeli dan menggunakan kembali produk 

yang ditawarkan oleh perusahaan. 

Menurut Olsen (2002), loyalitas konsumen dipengaruhi oleh kepuasan 

konsumen. Kepuasan konsumen dipengaruhi oleh mutu produk yang dihasilkan 

oleh suatu perusahaan (Olsen, 2002). Oleh sebab itu, perusahaan harus konsisten 

menghasilkan produk bermutu tinggi yaitu produk yang sesuai dengan kebutuhan 

dan spesifikasi yang ditetapkan konsumen. Salah satu upaya yang dapat dilakukan 

untuk dapat menghasilkan produk yang bermutu adalah dengan menerapkan 

perbaikan mutu (quality improvement) secara berkelanjutan. Menurut Montgomery 
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(2009), quality improvement merupakan upaya untuk mengurangi variabilitas dari 

proses dan produk, sehingga jumlah produk yang berada di luar spesifikasi 

konsumen dapat menurun. Semakin tingginya mutu dari produk yang dihasilkan, 

maka bukan hanya menyebabkan kepuasan dari konsumen saja yang meningkat, 

melainkan biaya yang dikeluarkan (cost of poor quality) dari perusahaan akan 

menurun (Yang, 2005). Penurunan terhadap biaya tersebut juga tentunya 

berkontribusi terhadap meningkatnya keuntungan dari perusahaan.  

Peningkatan keuntungan pada suatu perusahaan juga dapat terjadi dengan 

meningkatkan produktivitas yang dimiliki oleh perusahaan. Produktivitas 

merupakan ukuran output dari barang atau jasa yang dihasilkan dibandingkan 

dengan input berupa tenaga kerja, modal, dan peralatan (Kosasih et al., 2018). 

Semakin tinggi produktivitas, maka semakin rendah biaya per unit yang dihasilkan 

oleh perusahaan, sehingga mengakibatkan margin profit dapat meningkat pula 

(Kosasih et al., 2018). Oleh karena itu, produktivitas yang tinggi dapat 

memungkinkan konsumen mendapatkan produk dengan harga yang lebih murah 

atau dapat memperoleh produk lebih cepat (ketersediaan barang ada pada saat 

dibutuhkan). Peningkatan produktivitas dapat dicapai dengan mengeliminasi 

pemborosan atau waste yang terjadi dalam proses produksi. Menurut Marchwinski 

(2014), waste adalah aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah bagi konsumen 

dan produk, namun mengkonsumsi sumber daya. Lini produksi yang semakin 

ramping (lean) dengan mengurangi aktivitas-aktivitas yang non-value-added dapat 

mengeliminasi waste dalam perusahaan. 

Salah satu metode yang dapat digunakan guna meningkatkan mutu dan 

produktivitas adalah Lean Six Sigma. Lean Six Sigma akan memanfaatkan berbagai 
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macam tools dari lean dan six sigma untuk mencapai tujuan tersebut. Selain itu, 

dampak dari metode Lean Six Sigma terhadap berbagai macam aspek dari job 

satisfaction pekerja seperti kondisi lingkungan kerja, adanya potensi peningkatan 

gaji, dsb, memungkinkan penerapan metode memiliki pengaruh yang signifikan 

terhadap tingkat job satisfaction.  

Menurut Fu & Deshpande (2013), job satisfaction merupakan kondisi 

emosional yang positif dan menyenangkan yang dihasilkan dari penilaian suatu 

pekerjaan atau pengalaman kerja seseorang. Job satisfaction sangat penting 

diperhatikan karena memiliki pengaruh erat terhadap produktivitas dan mutu 

produk yang dihasilkan oleh pekerja. Oleh karena itu, adanya peningkatan 

produktivitas dan mutu produk melalui job satisfaction, maka tingkat job 

satisfaction akan memengaruhi loyalitas konsumen terhadap perusahaan, 

mengingat bahwa adanya potensi bahwa konsumen dapat memperoleh produk 

dengan cepat dengan harga yang lebih murah serta mutu yang baik. Loyalitas 

konsumen yang tinggi akan menyebabkan permintaan akan produk yang semakin 

meningkat dan hal tersebut tentunya meningkatkan keuntungan dari perusahaan 

untuk dapat bertahan pada persaingan industri yang ketat. 

Kondisi persaingan antar perusahaan yang ketat di bidang industri tekstil 

terbukti dialami oleh salah satu perusahaan yang menjadi objek penelitian ini yaitu 

PT Suminoe Surya Techno. PT Suminoe Surya Techno merupakan perusahaan 

yang bergerak di bidang industri tekstil khususnya memproduksi produk floor mat 

pada kendaraan mobil dengan berbagai macam merek. Berdasarkan pada hasil 

wawancara, diperoleh informasi bahwa perusahaan tersebut sedang berusaha 

melakukan berbagai macam upaya untuk meningkatkan keuntungan yang diperoleh 
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agar dapat bertahan dalam persaingan ketat. Keuntungan merupakan selisih dari 

total pendapatan dan biaya produksi dari suatu produk (Yang, 2005). 

Besarnya keuntungan di PT Suminoe Surya Techno mengalami penurunan 

akibat mutu produk yang masih kurang baik dan adanya pemborosan yang dimiliki 

perusahaan. Hal tersebut terbukti pada produk yang rutin diproduksi dengan jumlah 

yang banyak bernama floor mat CX-5. Berdasarkan data yang diperoleh pada bulan 

Januari 2019 hingga Januari 2020, besar persentase produk cacat sebesar 0,564%. 

Selain itu, rata-rata kerugian (internal failure cost) yang dialami oleh perusahaan 

per bulan akibat adanya produk cacat berdasarkan data bulan Oktober 2019 hingga 

Januari 2020 sebesar Rp 3.989.716,52 . Hal tersebut menunjukkan mutu produk 

yang kurang baik berpotensi mengakibatkan kerugian bagi perusahaaan. 

Pada hasil wawancara dengan staff Quality Control, diperoleh informasi 

bahwa produktivitas perusahaan yang rendah dipengaruhi oleh adanya masalah 

pemborosan (waste) pada proses produksi floor mat yang berpotensi meningkatkan 

biaya produksi per unit. Estimasi biaya per unit floor mat yang mencakup biaya 

bahan baku, pekerja, dan overhead sebesar Rp 32.248,8. Hal ini membuktikan 

bahwa produktivitas juga sangat penting untuk diperhatikan karena dapat 

mengurangi biaya per unit yang harus dikeluarkan perusahaan dan tentunya 

berpotensi meningkatkan total keuntungan dari produk.  

Penelitian yang dilakukan melalui studi kasus pada satu perusahaan ini dapat 

dijadikan sebagai salah satu contoh bagi para perusahaan tekstil khususnya di 

Indonesia sekaligus memberikan gambaran dalam peningkatan mutu produk dan 

produktivitas dari suatu perusahaan melalui penerapan Lean Six Sigma dengan 

mempertimbangkan aspek penting yaitu job satisfaction. Hal tersebut bertujuan 
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agar perusahaan-perusahaan tekstil di Indonesia dapat bertahan di persaingan yang 

semakin ketat dan membantu meningkatkan indeks produksi tekstil di Indonesia. 

 

1.2 Identifikasi Masalah 

Persaingan antar perusahaan industri tekstil di Indonesia semakin ketat sehingga 

perusahaan harus berupaya keras meningkatkan keuntungan yang diperoleh. 

Keuntungan tentunya dipengaruhi oleh seberapa baik mutu produk yang dihasilkan 

dan tingkat produktivitas yang dimiliki perusahaan. Seperti yang dijelaskan 

sebelumnya bahwa mutu produk dapat ditingkatkan melalui quality improvement, 

sedangkan tingkat produktivitas dapat ditingkatkan melalui eliminasi pemborosan 

(waste) yang terdapat dalam proses produksi. 

Pemborosan yang terjadi dalam perusahaan dapat diatasi dengan 

merampingkan lini produksi melalui salah satu metode yang dinamakan Lean. 

Menurut Laureani et al. (2009), lean merupakan metode perbaikan proses yang 

bertujuan untuk menghasilkan produk atau jasa yang lebih baik, lebih cepat, dan 

dengan biaya yang lebih rendah. Metode lean berfokus untuk meningkatkan 

efisiensi dari proses melalui pengurangan waste dan menambah nilai pada sistem 

produksi (Thomas et al., 2008). Jenis waste menurut Roderick et al. (2015) yaitu 

overproduction, excess motion, waiting, inventory, excess movement of 

material/transportation, defect correction, dan overprocessing. 

Masalah terkait mutu produk yang dihasilkan perusahaan khususnya terkait 

jumlah cacat pada produk (defects) dapat diatasi dengan menggunakan metode Six 

Sigma DMAIC. Menurut Pyzdek & Keller (2010), Six Sigma merupakan 

implementasi dari prinsip dan teknik mutu yang terstruktur, fokus, dan efektif yang 
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ditujukan untuk mencapai performansi bisnis yang bebas dari kesalahan dimana 

performansi bisnis diukur dari level sigma. Target dari Six Sigma yaitu 

meningkatkan mutu mencapai 3,4 defects per million opportunity (DPMO) atau 

nilai sigma sebesar 6 untuk setiap produk berupa barang atau jasa dalam upaya 

memperoleh jumlah cacat mendekati angka nol atau zero defects (Gaspersz, 2002). 

Metode Six Sigma DMAIC merupakan metode perbaikan mutu dengan mengurangi 

variabilitas yang terdapat pada proses dan produk secara berkelanjutan, melalui 

eliminasi akar penyebab munculnya variabilitas tersebut. 

Oleh karena itu, dapat dinyatakan bahwa lean berfokus pada kecepatan dan 

efisiensi dari proses yang dilakukan, sedangkan Six Sigma berfokus pada presisi 

akurasi, atau mutu produk/proses. Dengan kata lain, lean memastikan sumber daya 

mengerjakan aktivitas-aktivitas yang tepat (value-added activities), sedangkan Six 

Sigma memastikan semuanya dilakukan dengan benar (Laureani et al., 2009). 

Berdasarkan alasan tersebut, metode Lean Six Sigma dapat dipadukan menjadi satu 

kesatuan untuk meningkatkan kecepatan dan akurasi dari proses produksi dalam 

menghasilkan mutu produk yang berkualitas sekaligus menurunkan biaya produksi 

per unit melalui produktivitas perusahaan yang meningkat. 

Menurut Laureani et al. (2009), keuntungan yang diperoleh dengan 

menggunakan Lean Six Sigma adalah memastikan produk memenuhi kebutuhan 

dari konsumen (Voice of Customer), menghilangkan pemborosan atau non-value-

added activities, mengurangi insiden dari produk cacat, mengurangi waktu siklus 

(waktu yang dibutuhkan untuk menghasilkan produk), dan mengantarkan produk 

yang tepat di waktu dan tempat yang tepat. Berdasarkan penelitian dari Chiarini 

(2015), Thomas et al. (2008), Trakulsunti et al. (2020), Chaurasia et al. (2019), dan 
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Dora & Gellynck (2015), penerapan Lean Six Sigma sudah terbukti dapat 

meningkatkan mutu produk yang dihasilkan melalui adanya penurunan cost of 

quality dari perusahaan.  

Upaya perbaikan mutu dan produktivitas yang dilakukan berpotensi 

meningkatkan kondisi kerja dari pekerja dan keuntungan dari perusahaan. 

Keuntungan perusahaan tersebut juga dapat  dialokasikan untuk peningkatan gaji 

dari pekerja. Oleh karena itu, penerapan Lean Six Sigma dalam usaha meningkatkan 

mutu dan produktivitas memiliki pengaruh terhadap tingkat dari job satisfaction. 

Akan tetapi penelitian terkait dengan pengaruh dari penerapan metode Lean Six 

Sigma terhadap job satisfaction dari pekerja belum pernah dilakukan.  

Pada penelitian dari Schon et al. (2010), Azadeh et al. (2016), dan 

Kumaravadivel & Natarajan (2011), metode Six Sigma sendiri memiliki pengaruh 

terhadap tingkat job satisfaction, sedangkan penelitian oleh Minh et al. (2017), 

Leyer et al. (2020), Rodriguez et al. (2016), Rodriguez et al. (2017), dan Nahmens 

et al. (2012) menunjukkan penerapan lean sendiri juga memengaruhi tingkat job 

satisfaction. Aspek job satisfaction sangat penting untuk diperhatikan karena 

berdasarkan pada penelitian Sageer et al. (2012), kepuasan kerja memiliki pengaruh 

positif terhadap produktivitas dan mutu produk yang dihasilkan. Job Satisfaction 

merupakan kondisi emosional yang positif dan menyenangkan yang dihasilkan dari 

penilaian suatu pekerjaan atau pengalaman kerja seseorang (Fu & Deshpande, 

2013). 

Adanya penurunan cost of quality dan peningkatan produktivitas yang 

dialami oleh perusahaan memiliki potensi untuk meningkatkan keuntungan yang 

dimiliki oleh perusahaan. Keuntungan tambahan yang diperoleh oleh perusahaan 
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tersebut apabila digunakan bagi para pekerja seperti dalam bentuk gaji tambahan, 

hal tersebut tentunya berpotensi meningkatkan kepuasan kerja dari pekerja. 

Berdasarkan penjelasan di atas, maka penelitian ini akan menerapkan metode 

Lean Six Sigma dengan mempertimbangkan aspek dari cost of quality dan job 

satisfaction dari pekerja, dengan tujuan untuk memastikan mutu produk meningkat 

signifikan, cost of quality yang dikeluarkan oleh perusahaan menurun,  

produktivitas meningkat akibat eliminasi dari pemborosan, dan job satisfaction 

yang diharapkan meningkat.  

Penerapan metode Lean Six Sigma akan dilakukan melalui studi kasus di 

salah satu perusahaan industri tekstil PT Suminoe Surya Techno yang sedang 

berusaha untuk meningkatkan keuntungan agar dapat bertahan dalam persaingan 

yang ketat. Namun, pada penelitian ini akan berfokus pada salah satu merek produk 

floor mat yang dihasilkan yaitu CX-5. Meskipun produktivitas dan job satisfaction 

dari pekerja disadari tidak hanya dipengaruhi oleh perbaikan pada satu produk saja, 

akan tetapi diharapkan melalui perbaikan proses bisnis pada salah satu merek 

produk akan memberikan dampak positif bagi produktivitas dan mutu dari merek 

produk lain yang dimungkinkan melalui beberapa proses yang sama dengan CX-5. 

Berdasarkan hal-hal tersebut, maka diperoleh rumusan masalah sebagai berikut. 

1. Bagaimana penerapan Lean Six Sigma dalam meningkatkan mutu dan 

produktivitas dari perusahaan? 

2. Bagaimana dampak dari penerapan Lean Six Sigma terhadap job satisfaction?  
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1.3 Pembatasan Masalah dan Asumsi Penelitian 

Pada penelitian ini ditetapkan beberapa batasan dan asumsi penelitian agar 

penelitian lebih terfokus pada tujuan penelitian yang telah ditetapkan. Batasan-

batasan yang digunakan adalah sebagai berikut. 

1. Penelitian hanya dilakukan melalui studi kasus terhadap satu perusahaan saja. 

2. Produk yang diteliti hanya produk floor mat CX-5 . 

3. Penelitian hanya menggunakan satu siklus metode Six Sigma DMAIC. 

4. Penelitian ini tidak melakukan pengukuran pada kepuasan pelanggan, 

supplier dan pemilik perusahaan. 

 

Selain ditentukan batasan masalah, juga ditentukan asumsi yang digunakan 

pada penelitian ini antara lain: 

1. Performansi dari operator dan aktivitas proses produksi di PT Suminoe Surya 

Techno tidak berubah selama penelitian berlangsung. 

2. Jawaban yang diberikan kepada pekerja terhadap kuesioner yang diberikan 

bersifat jujur. 

3. Pengukuran job satisfaction sebelum dan setelah perbaikan merupakan 

perwakilan dari setiap departemen tanpa melihat siapa yang menjawab. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah penelitian, maka dapat ditetapkan tujuan dari 

penelitian ini. Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini antara lain: 

1. Melakukan penerapan Lean Six Sigma dalam meningkatkan produktivitas dan 

mutu produk yang dihasilkan perusahaan. 
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2. Memperoleh informasi terkait dampak penerapan Lean Six Sigma terhadap 

tingkat job satisfaction. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Penelitian yang dilakukan di PT Suminoe Surya Techno diharapkan dapat 

memberikan manfaat bagi berbagai macam pihak yaitu perusahaan, penulis, dan 

pembaca. Manfaat dari penelitian ini antara lain: 

1. Perusahaan dapat mengetahui jenis pemborosan (waste) yang terdapat dalam 

proses produksi. 

2. Perusahaan dapat mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya 

cacat pada produk. 

3. Perusahaan dapat meningkatkan mutu produk yang dihasilkan melalui 

penerapan metode Lean Six Sigma. 

4. Perusahaan dapat mengurangi biaya yang dikeluarkan akibat produk cacat. 

5. Perusahaan dapat menurunkan biaya per unit atau meningkatkan 

produktivitas akibat hasil eliminasi waste pada proses produksi produk. 

6. Perusahaan dapat mengetahui tingkat kepuasan pekerja setelah dilakukannya 

perbaikan melalui Lean Six Sigma. 

7. Penulis dapat memenuhi persyaratan yang dibutuhkan untuk meraih gelar 

magister di bidang keilmuan Teknik Industri. 

8. Penulis dapat memperoleh pengetahuan mengenai penerapan metode Lean 

Six Sigma dalam meningkatkan mutu produk dan mengeliminasi pemborosan 

proses produksi dengan mempertimbangkan aspek biaya mutu dan job 

satisfaction. 
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9. Pembaca dapat memperluas wawasan mengenai penerapan metode Lean Six 

Sigma dalam mengatasi masalah mutu dan waste perusahaan. 

10. Pembaca mendapatkan informasi terkait dampak metode Lean Six Sigma 

terhadap mutu produk, biaya yang dikeluarkan perusahaan, dan job 

satisfaction dari pekerja. 

11. Dapat menjadi referensi bagi pembaca yang ingin melakukan penelitian yang 

berkaitan dengan peningkatan mutu dan eliminasi waste perusahaan. 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan akan memberikan gambaran besar penulisan dari penelitian 

yang dilakukan di PT Suminoe Surya Techno. Tesis terkait penelitian yang berjudul 

“Penggunaan Metode Lean Six Sigma dan Quality Cost dalam Peningkatan Mutu, 

Produktivitas, dan Job Satisfaction”.  

BAB 1 PENDAHULUAN 

Bab ini berisikan latar belakang, identifikasi masalah, pembatasan masalah dan 

asumsi penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan 

dari penelitian ini. 

BAB 2 STUDI PUSTAKA 

Bab ini berisi teori-teori yang digunakan dalam pelaksanaan penelitian khususnya 

berkaitan dengan metode Lean Six Sigma, job satisfaction, quality cost, dan uji 

hipotesis. 

BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini berisi metodologi dan sintesis penelitian. Metodologi penelitian 

menjelaskan berbagai tahapan yang dilakukan selama penelitian, sedangkan sintesis 
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penelitian menggambarkan posisi penelitian ini dibandingkan dengan penelitian-

penelitian sebelumnya.  

BAB 4 PENERAPAN MODEL PENELITIAN  

Bab ini berisi pelaksanaan metodologi penelitian dengan menggunakan metode 

Lean Six Sigma melalui tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 

Control) di studi kasus perusahaan PT Suminoe Surya Techno. Pada tahapan 

DMAIC, penelitian ini akan menyelesaikan masalah yang berkaitan dengan mutu 

dan produktivitas di perusahaan, serta mengukur besar penurunan quality cost 

dalam bentuk internal failure cost, serta penurunan biaya per unit. Selain itu, 

penelitian ini juga mengukur besar peningkatan job satisfaction dari pekerja setelah 

mengalami kondisi kerja yang berbeda.  

BAB 5 KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisi kesimpulan hasil penelitian yang telah dilakukan dan saran untuk 

penelitian selanjutnya.  


