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ABSTRAK 
 

 

 Catfish Production merupakan sebuah usaha kecil mengengah yang bergerak 
didalam bidang konveksi baju. Dengan perkembangan dunia fashion secara cepat 
membuat persaingan di antara usaha-usaha yang bergerak dibidang fashion akan 
semakin ketat. Hal tersebut membuat usaha Catfish Production ingin melakukan 
peningkatan performansi kerja dengan memperbaiki mutu produk yang dihasilkan agar 
dapat bersaing dengan usaha-usaha konveksi yang baru mulai maupun yang sudah 
lama. Usaha Catfish Production ini memproduksi T-shirt. 
 Metode yang digunakan dalam penelitian ini menggunakan metode perbaikan 
mutu Six Sigma DMAIC. Metode ini dimulai dari tahap define yang akan mengidentifikasi 
proses produksi dan Critical to Quality (CTQ) dari produk T-shirt. Proses produksi Catfish 
Production terbagi menjadi 5 bagian besar yaitu washing, cutting, sablon, jahit dan 
finishing. Teridentifikasi terdapat 7 cacat produk T-shirt berdasarkan CTQ. Tahap 
selanjutnya adalah tahap measure untuk mengetahui kondisi proses produksi sebelum 
dilakukan perbaikan dengan melakukan pembuatan peta kendali serta mengukur 
performansi saat sebelum perbaikan. Performansi proses produksi sebelum perbaikan 
akan ditujukan oleh nilai DPMO yang memiliki nilai sebesar 13.807, level sigma sebesar 
3,703, dan persentase produk cacat sebesar 7,7%. 
 Tahap ketiga pada metode Six Sigma DMAIC adalah tahap analyze yang akan 
melakukan identifikasi akar-akar permasalahan terjadinya cacat menggunakan diagram 
fishbone dan akan mempriotritaskan dengan menggunakan FMEA. Tahap selanjutnya 
adalah tahap improve yang merupakan tahapan penerapan tindakan perbaikan yang 
diusulkan.Usulan tindakan yang diterapkan berupa pembuatan alat bantu, pemberian 
visual display, pejadwalan maintenance mesin, dan perbaikan metode kerja.  

Tahap terakhir dari siklus metode Six Sigma DMAIC adalah tahap control yang 
akan melihat kondisi proses produksi setelah perbaikan menggunakan peta kendali, 
mengukur performansi setelah dilakukan perbaikan, serta dilakukan pengujian secara 
statistik. Berdasarkan perhitungan, nilai DPMO setelah dilakukan perbaikan memiliki nilai 
sebesar 10.430,686, level sigma sebesar 3,810 , dan persentase produk cacat sebesar 
5,89%. Terjadi penurunan persentase produk cacat sebesar 1,81% sehingga dapat 
dikatakan peningkatan mutu produk T-shirt pada Catfish Production berhasil.  
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ABSTRACT 

 

 

Catfish Production is a small, medium-sized business that is engaged in the field 
of clothes convection. The rapid development of the fashion world makes the competition 
among the businesses engaged in the fashion to be more stringent. This leads Catfish 
Production business to improve work performance by improving the quality of its products 
to be able to compete with conventional startups and long-standing ventures. Catfish 
Production’s business is producing T-shirts. 

The method used in this research is a quality improvement method, namely Six 
Sigma DMAIC. This method starts from the “define” stage, in which we identify the 
production process and Critical to Quality (CTQ) from its T-shirt products. Production 
process in Catfish Production is divided into five major parts, namely washing, cutting, 
screen printing, sewing and finishing. It was identified that there were seven defective T-
shirt products based on CTQ. The next stage is the “measure” phase, which is intended 
to know the condition of the production process before making improvements, by making 
control charts and measure performance before improvement. The performance of the 
production process prior to the repair will be directed by the value of DPMO which has a 
value of 13807, the sigma level of 3.703, and the percentage of defective products of 
7.7%. 

The third stage of the Six Sigma DMAIC method is the “analyze” stage in which 
we identify the root causes of defects using the fishbone diagram and will prioritize the 
usage of FMEA. The next stage is the “improve” stage which is the stage of applying the 
proposed corrective actions.The proposed actions consist of making tools, implementing 
visual displays, scheduling machine maintenance, and improving working methods. 

The last stage of the Six Sigma DMAIC method cycle is the “control” stage in 
which we monitor the condition of the production process after the improvement using the 
control charts, measuring the performance after improvement, and tested statistically. 
Based on calculations, the DPMO value after the repair has the value of 10430.686, 
sigma level of 3,810, and the percentage of defective products of 5,89%. There is a 
decrease of the percentage of defective products of 1,81%, so it can be said that the 
quality improvement of T-shirt products in Catfish Production has succeeded. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

 Pada bab ini menjelaskan mengenai latar belakang masalah, identifikasi 

dan rumusan masalah penelitian, tujuan dari penelitian, manfaat penelitian, 

batasan, dan asumsi yang digunakan dalam penelitian . Selain itu pada bab ini 

menjelaskan mengenai langkah-langkah penelitian yang dijelaskan pada metode 

penelitian dan langkah-langkah penyusunan laporan penelitian ini yang 

dijelaskan pada sistematika penulisan.  

 

I.1  Latar Belakang Masalah 

 Pada saat ini perindustrian semakin maju dan menyebabkan persaingan 

di pasar global akan semakin ketat. Dengan ketatnya persaingan di pasar global, 

perusahaan yang dapat memberikan pelayanan yang terbaik kepada konsumen 

adalah perusahaan yang dapat bertahan dalam persaingan di era globaliasi. 

Oleh karena itu perusahaan berlomba-lomba untuk memberikan pelayanan yang 

terbaik untuk konsumen dengan meningkatkan peformansi kinerja perusahaan 

dengan tetap menjaga mutu produk yang dihasilkan. Produk - produk yang 

memiliki mutu yang baik  merupakan produk yang akan selalu diminati oleh 

konsumen dalam persaingan di pasar global. 

 Usaha Kecil Menengah (UKM) merupakan salah satu motor penggerak 

perekonomian di Indonesia bahkan usaha tersebut merupakan tulang punggung 

dalam perekonomian di Indonesia. Agar usaha-usaha tersebut dapat bertahan 

dalam persaingan di era globalisasi, usaha-usaha tersebut harus dapat 

meningkatkan peformansi kerja dan tetap menjaga mutu produk yang dihasilkan. 

Hal itu pula yang harus dilakukan oleh UKM Catfish Production agar dapat 

bertahan dan berkembang pada persaingan di era globaliasi. Catfish Production 

merupakan usaha yang bergerak dibidang konveksi yang sedang berkembang di 

kota Bandung. 

 Perkembangan dunia fashion pada saat ini berkembang secara cepat 

yang membuat persaingan usaha-usaha yang bergerak dalam bidang fashion 

akan menjadi ketat, salah satunya adalah usaha yang bergerak di bidang 
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konveksi. Terdapat banyak sekali usaha-usaha yang bergerak di bidang konveksi 

di kota Bandung, usaha tersebut ada yang baru, sedang berkembang, maupun 

yang sudah besar. Hal tersebut membuat usaha Catfish Production melakukan 

peningkatan peformansi kerja dan meningkatkan mutu produk yang 

dihasilkannya agar usaha Catfish Production ini dapat bersaing dengan usaha-

usaha konveksi yang baru mulai maupun yang sudah lama. 

 Catfish Production memproduksi produk T-shirt. Usaha tersebut terletak 

di Jalan Arcamanik Endah Ruko 4 no 17, Bandung. Sistem produksi Catfish 

Production adalah make to order, yaitu produksi dilakukan apabila terdapat 

permintaan dari konsumen. Catfish Production tidak memiliki produk dengan 

merek sendiri, sehingga produksi dilakukan sesuai dengan pesanan dari 

konsumen. Salah satu konsumen dari Catfish Production ini merupakan 

perusahaan besar dan terkenal yang terletak di Bandung. Hampir setiap 

bulannya Catfish Production memproduksi hingga ribuan baju dengan model 

yang berbeda-beda. 

 Dikarenakan usaha tersebut merupakan sebuah usaha yang 

berkembang, maka Catfish Production  ingin melakukan perbaikan mutu proses 

produksinya agar dapat menghasilkan produk yang dapat memuaskan keinginan 

konsumen. Selain itu juga Catfish Production ingin jumlah produk cacat yang 

diproduksi semakin berkurang. Dengan mengurangi jumlah produk cacat tersebut 

Catfish Production dapat mengurangi biaya yang dihasilkan oleh produk cacat 

dan dapat meningkatkan tingkat produksi usaha tersebut. Dengan begitu usaha 

Catfish Production dapat bersaing dengan usaha lain dan konsumen dapat 

percaya dengan hasil produk yang dihasilkan oleh usaha Catfish Production ini. 

 

I.2 Identifikasi dan Rumusan Masalah 

Sistem produksi yang digunakan oleh Catfish Production adalah make to 

order sehingga awal proses pembuatan baju pada Catfish Production diawali 

dengan menerima pesanan dari konsumen. Konsumen tersebut akan 

memberikan desain, jumlah, dan spesifikasi yang  diinginkan. Setelah mendapat 

persetujuan dari kedua belah pihak, maka Catfish Production akan membeli 

bahan baku yang akan digunakan. Sebelum diolah, kain yang akan digunakan 

sebagai bahan baku baju akan dilakukan proses washing yang dilakukan di luar 

Catfish Production (subkontrak). Setelah dilakukan proses washing maka 
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dilakukan proses pemotongan kain kemudian penyablonan sesuai dengan desain 

yang diinginkan oleh konsumen. Setelah proses penyablonan maka dilanjutkan 

dengan proses penjahitan. Agar mutu baju yang dihasilkan baik maka pada 

usaha Catfish Production tersebut dilakukan proses finishing. Proses finishing 

tersebut terdiri dari proses pembuangan benang, steam, dan packaging.  

Penting sekali bagi usaha Catfish Production untuk memperhatikan 

mutu produk yang dihasilkan. Hal tersebut dikarenakan Catfish Production 

merupakan salah satu supplier dari perusahaan besar dan terkenal di Bandung 

yang sangat memperhatikan mutu. Permasalahan yang sering dihadapi oleh 

usaha  ini adalah penolakan yang dilakukan oleh konsumen akibat mutu produk 

yang dihasilkan tidak memenuhi  spesifikasi, kasus yang seperti ini pada usaha 

Catfish Production dikatakan sebagai gagal inspeksi oleh konsumen.  Selain itu 

produk  cacat yang dihasilkan pada usaha ini cukup tinggi. Dengan produk cacat 

tesebut dapat menimbulkan pemborosan bahan baku dan waktu akibat dari 

proses rework pada usaha tersebut. Dengan mengurangi jumlah produk cacat 

tersebut, diharapkan pemborosan waktu untuk proses rework dapat berkurang, 

serta biaya untuk mengganti produk cacat tersebut dapat berkurang juga.  

  
Gambar I.1 Hasil Produk T-shirt Catfish Production 

 

Pada penelitian ini produk yang diamati adalah produk T-shirt yang telah 

disablon yang dapat dilihat pada Gambar I.1 . Produk tersebut merupakan 
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produk tunggal yang diproduksi oleh usaha Catfish Production ini. Walaupun baju 

T-shirt memiliki beberapa model lengan panjang, lengan seperempat, dan lengan 

pendek, pada penelitian ini jenis model lengan tersebut akan dikategorikan dalam 

satu jenis produk dikarenakan dalam proses produksi untuk semua model 

tersebut sama hanya beberbeda pada dimensi ukuran lenganya saja. Tabel I.1 

merupakan data-data mengenai jumlah produksi baju, jumlah produk cacat dan 

persentase produk cacat yang dihasilkan. 

Tabel I.1 Jumlah Produksi dan Jumlah Produk Cacat  

Tanggal 
Jumlah Produk 

yang 
diproduksi 

Scrap 
Produk 
Rework

Total 
Produk 
Cacat 

Presentase 
Produk Cacat 

20/12/2016 189 1 8 9 4,76% 

21/12/2016 196 2 14 16 8,16% 

22/12/2016 167 1 9 10 5,99% 

23/12/2016 171 2 9 11 6,43% 

24/12/2016 174 0 6 6 3,45% 

26/12/2016 146 3 16 19 13,01% 

27/12/2016 103 0 4 4 3,88% 

06/02/2017 166 2 10 12 7,23% 

07/02/2017 188 1 7 8 4,26% 

08/02/2017 190 2 11 13 6,84% 

09/02/2017 171 3 9 12 7,02% 

10/02/2017 150 2 15 17 11,33% 

11/02/2017 187 1 10 11 5,88% 

13/02/2017 196 2 13 15 7,65% 

14/02/2017 174 1 6 7 4,02% 

15/02/2017 178 1 8 9 5,06% 

16/02/2017 196 2 13 15 7,65% 

17/02/2017 140 1 9 10 7,14% 

18/02/2017 201 5 17 22 10,95% 

20/02/2017 195 0 10 10 5,13% 

21/02/2017 173 1 13 14 8,09% 

22/02/2017 171 4 16 20 11,70% 

23/02/2017 197 3 12 15 7,61% 

24/02/2017 156 0 8 8 5,13% 

25/02/2017 173 2 12 14 8,09% 

Total 4348 42 265 307 7,06% 

 

Dari produk cacat yang dihasilkan terdapat beberapa produk yang dapat 

diperbaiki atau rework dan juga terdapat beberapa produk tersebut tidak dapat 
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diperbaiki ulang atau scrap. Walaupun produk cacat tersebut dapat di perbaiki 

(rework) untuk memperbaiki produk tersebut tetap saja perusahaan akan 

mengalami kerugian dari segi waktu dan tenaga kerja. Sedangkan untuk produk 

yang ditolak sudah pasti akan menimbulkan kerugian yang sangat besar dari segi 

bahan baku yang terbuang, tenaga kerja, dan waktu yang dibutuhkan untuk 

memproduksi ulang produk tersebut.  

Banyak produk cacat tersebut disebabkan oleh permasalahan yang 

terjadi pada proses produksi. Hal tersebut menandakan proses produksi pada 

usaha Catfish Production ini belum berjalan secara optimal. Sistem pengendalian 

mutu yang telah dijalankan pada usaha Catfish Production ini hanya melakukan 

inspeksi pada akhir proses produksi. Dengan sistem tersebut Catfish Production 

hanya memperhatikan agar produk cacat yang dihasilkan tersebut tidak diterima 

oleh konsumen. Sedangkan untuk masalah proses produksi yang menyebabkan 

produk cacat tersebut tidak diperhatikan oleh usaha ini. Hal tersebut dapat 

menyebabkan jumlah atau presentase produk cacat yang dihasilkan tidak akan 

berkurang bahkan bila dibiarkan begitu saja jumlah produk cacat atau presentase 

tersebut dapat meningkat. 

Catfish Production harus melakukan perbaikan proses produksi dan 

mengembangkan perbaikan mutu yang baik dan terencana untuk mengurangi 

jumlah produk cacat yang diproduksi. Dengan sistem peningkatan mutu inilah 

usaha Catfish Production dapat memproduksi produk sesuai dengan permintaan 

konsumen dengan jumlah produk cacat yang minimum. Terdapat beberapa 

metode yang dapat digunakan untuk memperbaiki mutu produk pada usaha 

Catfish Production seperti Six Sigma DMAIC, Total Quality Management (TQM) 

dan PDCA. 

 Pada penelitian ini metode yang akan digunakan dalam memperbaiki 

mutu produk pada usaha Catfish Production menggunakan metode Six Sigma 

DMAIC. Metode Six Sigma DMAIC dipilih dikarenakan metode ini merupakan 

metode yang paling sesuai dalam mengatasi permasalahan yang ada pada 

usaha Catfish Production. Selain itu metode Six Sigma DMAIC ini merupakan 

metode yang terstruktur melalui tahapan-tahapan yang jelas dan fleksibel dalam 

mengatasi permasalahan mutu. Tahapan-tahapan pada metode ini terdiri dari 

proses define, measurement, analyze, improve, dan control. Dengan tahapan-

tahapan tersebut diharapkan dapat mengidentifikasi penyebab dari cacat yang 
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dihasilkan dan kemudian dapat mengatasi penyebab tersebut agar produk cacat 

tersebut tidak dihasilkan kembali.  

 Berdasarkan identifikasi masalah yang telah dijelaskan diatas, maka 

dapat dibuatlah perumusan masalah penelitian sebagai berikut. 

1. Apa saja cacat yang terjadi pada produk yang dihasilkan oleh usaha 

Catfish Production? 

2. Apa saja penyebab-penyebab yang dapat menyebabkan cacat pada 

produk T-shirt pada usaha Catfish Production? 

3. Apa saja perbaikan yang dapat dilakukan oleh usaha Catfish Production 

untuk memperbaiki mutu produk yang diproduksi? 

4. Bagaimana kinerja proses produksi Catfish Production setelah dilakukan 

perbaikan? 

 

I.3 Pembatasan Masalah dan Asumsi Penelitian 

Terdapat beberapa batasan masalah dalam penelitian yang akan 

dilakukan. Batasan masalah tersebut digunakan untuk membatasi ruang lingkup 

penelitan agar penelitian terfokus dan tidak terlalu luas. Berikut merupakan 

batasan masalah yang akan diberikan pada penelitian ini. 

1. Penelitian tidak memperhitungkan biaya. 

2. Penelitian hanya dilakukan pada satu siklus DMAIC. 

Selain terdapat batasan masalah, dalam penelitian ini terdapat asumsi 

yang akan digunakan. Berikut merupakan asumsi yang akan digunakan dalam 

penelitian ini.  

1. Produk T-shirt untuk lengan panjang, lengan seperempat, dan lengan 

pendek  akan dikategorikan dalam satu produk.  

2. Proses produksi pada usaha Catfish Production tidak mengalami 

perubahan selama penelitian dilakukan.  

 

I.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan masalah yang telah dirumuskan, berikut adalah tujuan dari 

penelitian yang akan dilakukan. 

1. Mengetahui jenis-jenis cacat yang terdapat pada produk yang dihasilkan 

oleh usaha Catfish Production. 
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2. Dapat mengidentifikasi penyebab-penyebab yang dapat membuat cacat 

pada produk yang dihasilkan. 

3. Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi jumlah cacat produk 

yang dihasilkan oleh usaha Catfish Production. 

4. Melakukan perbandingan kinerja proses produksi pada usaha Catfish 

Production setelah dan sebelum dilakukan tindakan perbaikan yang 

diusulkan. 

 

I.5 Manfaat Penelitian 

Penelitian yang dilakukan ini diharapkan akan memberikan manfaat 

sebagai berikut. 

1. Mengetahui penyebab cacat yang terjadi pada produk T-shirt yang di 

produksi. 

2. Memberikan dan menerapkan usulan tindakan perbaikan agar 

mengurangi presentase produk cacat yang dihasilkan.  

3. Mengurangi kerugian yang timbul akibat mutu produk yang kurang baik. 

4. Memberikan pengetahuan mengenai metode perbaikan mutu dengan 

menggunakan metode Six Sigma DMAIC.  

 

I.6 Metodologi Penelitian 

Dalam melakukan penelitian ini, digunakan sebuah langkah-langkah 

yang akan dilakukan. Langkah-langkah yang akan dilakukan sesuai dengan 

metodologi penelitian yang disusun secara sistematis agar penelitian yang 

dilakukan dapat dilakukan secara sistematis. Langkah-langkah tersebut dapat 

dilihat pada Gambar I.2. Berikut merupakan penjelasan langkah-langkah yang 

dilakukan dalam penelitan : 

1. Penentuan Topik Penelitan  

 Tahap awal dari penelitan ini adalah menentukan topik yang akan diteliti. 

Pada penelitian ini, topik yang diambil berhubungan dengan 

peningkatan mutu dengan menggunakan Six Sigma DMAIC. 

2. Studi Lapangan 

 Pada tahap ini dilakukan pengamatan secara menyeluruh untuk 

mengetahui proses produksi, produk yang diproduksi, dan profile 

perusahaan. Sehingga pada tahap ini didapatkan gambaran secara 
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umum mengenai permasalahan yang terjadi pada objek yang akan 

diteliti. Objek penelitian yang diteliti merupakan sebuah usaha kecil 

menengah Catfish Production.  Studi lapangan dilakukan dengan 

melakukan observasi dan wawancara dengan pihak perusahaan. 

PENENTUAN TOPIK PENELITIAN

STUDI LAPANGAN
Observasi dilakukan pada usaha 

Catfish Production

STUDI LITERATUR
Studi literatur dilakukan sesuai 

dengan topik penelitian dan 
perumusan masalah

IDENTIFIKASI MASALAH

TAHAP DEFINE
 Pengamatan proses produski
 Pembuatan diagram SIPOC
 Identifikasi CTQ

TAHAP MEASURE
 Pengumpulan data cacat sebelum 

perbaikan
 Pembuatan peta kendali
 Pengukuran performansi sebelum 

perbaikan

TAHAP ANALYZE
 Identifikasi sumber-sumber dan 

akar penyebab masalah
 Perancangan usulan-usulan 

tindakan perbaikan

TAHAP IMPROVE
 Penyusunan tindakan perbaikan 

yang akan diterapkan
 Penerapan-penerapan tindakan 

perbaikan yang diusulkan

TAHAP CONTROL
 Pengumpulan data cacat sesudah 

perbaikan
 Pengukuran performansi sesudah 

perbaikan

ANALISIS TAHAP DMAIC YANG 
TELAH DILAKUKAN

KESIMPULAN DAN SARAN

 
Gambar I.2 Metodologi Penelitian 

 

3. Studi Literatur 

 Studi Literatur dilakukan untuk mengetahui dasar-dasar teori yang 

relevan dengan penelitian yang akan dilakukan. Studi literatur dilakukan 

dengan mencari sumber-sumber dari buku, jurnal, laporan penelitian, 

dan sumber-sumber di internet. Studi literatur yang dicari adalah 
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mengenai pengendalikan mutu dan metode peningkatan mutu dengan 

Six Sigma DMAIC. 

4. Identifikasi Masalah 

 Tahap ini merupakan tahap yang melakukan identifikasi masalah-

masalah yang dihadapi oleh usaha yang diamati. Setelah menentukan 

masalah yang akan diteliti maka masalah tersebut akan dirumuskan. 

Masalah yang akan diteliti mengenai peningkatan mutu.  

5. Tahap Define 

 Tahap ini merupakan tahap awal dari proses peningkatan mutu dengan 

menggunakan DMAIC. Pada tahap ini akan dilakukan proses identifikasi 

proses produksi pada usaha Catfish Production, pembuatan diagram 

SIPOC untuk mengetahui secara rinci proses pembuatan baju T-shirt 

pada usaha Catfish Production dan identifikasi jenis-jenis cacat (CTQ) 

yang terdapat pada produk T-shirt.  

6. Tahap Measure 

 Pada tahap Measure akan dilakukan pengumpulan data cacat, 

pembuatan peta kendali, serta mengukur performansi proses produksi 

Catfish Production sebelum dilakukan perbaikan. 

7. Tahap Analyze 

 Pada tahap analyze akan dilakukan proses identifikasi sumber-sumber 

dan akar penyebab dari permasalahan yang terjadi pada perusahaan 

dan perancangan usulan tindakan perbaikan untuk mencegah penyebab 

tersebut. 

8. Tahap Improve 

 Tahap improve merupakan tahap keempat pada siklus DMAIC. Pada 

tahap ini perbaikan-perbaikan akan disusun dan akan diusulkan. 

Selanjutnya usulan perbaikan yang disetui oleh Catfish Production akan 

diimplementasikan pada lantai produksi. 

9. Tahap Control 

 Pada tahap control akan dilakukan pengambilan data setelah diterapkan 

usulan perbaikan. Selanjutnya akan dilakukan pengkuruan peformansi 

setelah dilakukan perbaikan dengan menggunakan data-data yang telah 

diambil. 

10. Analisis Tahap DMAIC yang Dilakukan 
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 Tahap ini melakukan analisis mengenai tahapan-tahapan DMAIC yang 

telah dilakukan selama penelitian ini berlangsung. 

11. Kesimpulan dan Saran  

 Selanjutnya diambil kesimpulan yang merupakan jawaban dari 

perumusan masalah yang telah ditentukan sebelumnya. Kemudian dari 

kesimpulkan tersebut, diberikan saran-saran yang diberikan kepada 

pihak perusahaan sebagai sebuah masukan yang diharapkan berguna 

bagi perusahaan. 

 

I.7 Sistematika Penulisan 

 Penyusunan laporan skripsi ini mengikuti sistematika penulisan yang 

terdiri dari beberapa bagian yang bertujuan agar penyusunan laporan ini 

tersusun dengan baik sehingga lebih mudah dipahami dan dilihat. Sistematika 

penyusunan laporan skripsi ini terbagi menjadi lima bab sebagai berikut.  

1. BAB I PENDAHULUAN  

 Bab I merupakan pembahasan dan pemberian gambaran secara umum 

mengenai penelitian yang dilakukan. Bab ini berisi mengenai latar 

belakang masalah, identifikasi dan rumusan masalah, batasan dan 

asumsi penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, metodologi 

penelitian, dan sistematika penulisan dari penelitian yang dilakukan.   

2. BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

 Bab II berisi mengenai teori-teori dasar yang akan digunakan dalam 

penelitian. Teori-teori tersebut akan dijadikan sebagai landasan dalam 

pengumpulan dan pengolahan data dalam penelitian. Teori-teori dasar 

tersebut akan berkatian dengan mutu dan konsep-konsep mengenai 

perbaikan mutu menggunakan metode Six Sigma DMAIC 

3. BAB III PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab III berisi mengenai tahapan-tahapan perbaikan mutu menggunakan 

metode Six Sigma DMAIC. Tahapan-tahapan tersebut terdiri dari define, 

measure, analyze, improve, dan control. Selain membahas tahapan-

tahapan Six Sigma DMAIC pada bab ini juga akan menunjukan data-

data yang dikumpulkan untuk diolah pada masing-masing tahapan Six 

Sigma DMAIC. 

4. BAB IV ANALISIS  
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Bab IV berisi mengenai analisis terhadap tahapan-tahapan perbaikan 

Six Sigma DMAIC yang telah dilalui secara keseluruhan mulai dari 

analisis dari tahap define hingga analisis terhadap tahap control. 

5. BAB V KESIMPULAN DAN SARAN  

Bab V merupakan bab yang berisikan mengenai kesimpulan yang dapat 

ditarik berdasarkan penelitian yang telah dilakukan dengan menjawab 

tujuan dari penelitian yang dilakukan. Selain itu pada bab ini juga akan 

berisikan saran-saran yang dapat diberikan untuk penelitian selanjutnya 

dan bagi perusahaan. 
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