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ABSTRAK 
 

 
CV. Marasabessy merupakan sebuah perusahaan yang memproduksi sepatu 

kulit. Saat ini CV. Marasabessy hanya memproduksi sepatu yang dipesan oleh merek 
sepatu Brodo. Demi menjaga kerjasama dengan merek sepatu Brodo, CV. Marasabessy 
sangat memperhatikan kualitas dari sepatu yang diproduksi. Pada penelitian ini, tipe 
sepatu yang diamati adalah sepatu tipe Signore.  

Pada penelitian ini, dilakukan penurunan proporsi produk cacat yang diproduksi 
untuk meningkatkan kualitas pada CV. Marasabessy. Metodologi yang digunakan adalah 
Six Sigma. Metodologi Six Sigma terutama Six Sigma generasi pertama dapat digunakan 
untuk mengurangi jumlah cacat dan mengurangi variabilitas dimana ukuran performansi 
metodologi Six Sigma ini adalah DPMO dan level sigma. Produk cacat terdiri atas satu 
cacat atau lebih. Oleh karena itu, dengan mengurangi jumlah cacat maka diharapkan dapat 
sejalan dengan penurunan jumlah produk cacat yang dihasilkan.  

Metodologi Six Sigma dipasangkan dengan DMAIC. Siklus DMAIC dalam 
metodologi Six Sigma dimulai pada tahap Define dengan mengidentifikasi proses produksi, 
pembuatan diagram SIPOC dan identifikasi CTQ sepatu tipe signore. Berdasarkan CTQ, 
ditemukan 7 jenis cacat yaitu cacat sobek, cacat jahitan tidak rapi, cacat sol tidak rapat, 
cacat lipatan, cacat kotor, cacat logo gagal, dan cacat material. Pada tahap Measure 
dilakukan pengukuran performansi proses produksi sebelum dilakukanya perbaikan. 
Sebelum dilakukanya perbaikan, nilai level sigma, DPMO, dan proporsi produk cacat 
adalah 2,04, 295.477,90, dan 0,182. Pada tahap Analyze dilakukan penentuan prioritas 
perbaikan jenis cacat, pencarian akar penyebab cacat, dan pembuatan FMEA. Pada 
Tahap improve dilakukan implementasi usulan perbaikan. Terdapat 21 perbaikan yang 
dilakukan berupa pembuatan alat bantu pada proses assembling, pembuatan alat bantu 
pada proses emboss, pembuatan handle pisau, penggunaan lampu untuk proses sewing 
2, penggunaan visual display, pergantian beberapa alat produksi, penggunaan check 
sheet, dan lain sebagainya. Pada tahap Control dilakukan pengukuran kembali 
performansi perusahaan setelah dilakukanya perbaikan. Setelah dilakukan perbaikan, nilai 
level sigma, DPMO, dan proporsi produk cacat adalah 2,43, 166.666,67 dan 0,112.  
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ABSTRACT 
 

 
CV. Marasabessy is a company that produces leather shoes. Currently CV. 

Marasabessy only produces shoes ordered by Brodo shoes brand. In order to maintain 
cooperation with Brodo shoes brand, CV. Marasabessy is very concerned about the quality 
of the shoes produced. In this research, the type of shoe observed was Signore. 

In this research, a decrease in the proportion of defective products produced to 
improve quality in CV. Marasabessy. The methodology used was Six Sigma. The Six Sigma 
methodology especially first-generation Six Sigma can be used to reduce the number of 
defects and reduce the variability in which the performance measure of the Six Sigma 
methodology are DPMO and sigma level. Defective product consists of one or more 
defects. Therefore, by reducing the number of defects it is expected to be in line with the 
decrease in the number of defective products produced. 

Six Sigma methodology is paired with DMAIC. The DMAIC cycle in the Six Sigma 
methodology began at the Define stage by identifying the production process, making 
SIPOC diagrams and identifying CTQ signore shoe types. Based on the CTQ, it was found 
7 types of defects were torn defects, neat stitching defects, soles defects, fold defects, 
gross defects, failed logo defects, and material defects. At the Measure stage, performance 
measurement before the improvement implementaion of the production process was 
conducted. Prior to the improvement, the sigma level, DPMO, and proportion of defective 
products were 2.04, 295,477.90, and 0.182. In the Analyze stage, a prioritization of the 
defect types, finding the root causes of the defects, and FMEA were done. In the Improve 
phase, the proposed improvements wereimplemented. There were 21 improvements made 
in the form of making tools in the assembling process, making tools in the emboss process, 
making the knife handle, the use of lamp for the process of sewing 2, the use of visual 
displays, the change of some production equipment, the use of check sheets, and so forth. 
In the Control stage, the company's performance measurement after the improvement 
implementation was conducted. After improvement implementation, the sigma level, 
DPMO, and proportion of defective products were 2.43, 166.666,67 and 0.112. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

 Pada bab ini berisikan penjelasan mengenai latar belakang 

permasalahan yang dihadapi dalam penelitian. Selain itu, pada bab ini terdapat 

tahap identifikasi permasalahan yang akan digunakan untuk merumuskan 

permasalahan yang ada. Dilanjutkan dengan penentuan batasan dan asumsi, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, metodologi penelitian serta sistematika 

penulisan. 

 

IV.1 Latar Belakang Masalah 

Kepuasan konsumen merupakan hal yang penting bagi perusahaan. 

Kepuasan konsumen menurut Kotler (2012) adalah sebuah penilaian konsumen 

pada performansi suatu produk terhadap ekspektasi yang dia miliki. Jika 

performansi tersebut dibawah ekspektasi konsumen, maka konsumen akan 

kecewa. Jika performansi tersebut sesuai dengan ekspektasi konsumen, maka 

konsumen akan puas. Konsumen yang puas akan loyal pada perusahaan dan 

bahkan konsumen yang loyal ini dapat memperluas pasar perusahaan karena 

menjadi sarana promosi secara tidak langsung yang dilakukan perusahaan. 

Beberapa cara yang dapat dilakukan perusaahaan dalam mempertahankan dan 

meningkatakan kepuasaan konsumen adalah dengan menurunkan harga, 

mengembangkan produk, meningkatkan kualitas layanan, hingga meningkatkan 

kualitas produksi.   

Suatu usaha yang dapat dilakukan oleh sebuah perusahaan dalam 

mempertahankan dan meningkatkan kepuasan konsumen adalah meningkatkan 

kualitas produksi agar hasil produksi sesuai dengan spesifikasi atau ekspektasi 

yang diinginkan. Kualitas menurut Crosby (1979) dalam buku Mitra (1998) adalah 

kesesuaian dengan persyaratan atau spesifikasi . Dengan meningkatkan kualitas 

produksi, perusahaan dapat mempertahankan kepuasan konsumennya dan 

bahkan bisa mendapatkan konsumen yang baru. Oleh karena itu perusahaan 

harus sebisa mungkin menjaga produk dari segala sesuatu yang dapat 

menurunkan kualitas produk yang dihasilkannya.  
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Saat ini fashion atau mode dapat berfungsi sebagai refleksi dari status 

sosial maupun ekonomi seseorang. Fashion atau mode sudah menjadi gaya hidup 

masyarakat modern zaman sekarang tidak terkecuali untuk pria. Seiring dengan 

perkembangan fashion khususnya bagi para kaum pria, aksesoris untuk alas kaki 

yakni sepatu juga ikut berkembang dengan pesat. Sepatu menjadi salah satu 

pemilihan fashion yang sangat diperhatikan bagi kaum pria.  

Perkembangan industri sepatu di Indonesia semakin meningkat. Ini dapat 

dibuktikan dengan artikel yang diterbitkan oleh Kementrian Perindustrian Republik 

Indonesia dimana pada artikel tersebut mengatakan pertumbuhan investasi pada 

sektor industri sepatu ini pada tahun 2017 lalu telah mencapai Rp7,62 triliun atau 

naik empat kali lipat lebih besar dibandingkan tahun 2016 lalu 

(http://www.kemenperin.go.id/artikel/18386/Investasi-Industri-Produk-Kulit-dan-

Alas-Kaki-Tembus-Rp7,6-Triliun). Khususnya di daerah Jawa Barat, persaingan 

akan sangat ketat karena berdasarkan artikel yang diterbitkan CNN Indonesia, 

sekitar 82 persen dari industri alas kaki nasional berada di daerah Jawa Barat 

(Christine, 2015). Perkembangan industri di bidang sepatu ini mengakibatkan 

persaingan antar perusahaan sepatu akan semakin meningkat terutama di daerah 

Jawa Barat. Perusahaan akan mencari cara untuk mempertahankan dan 

meningkatkan kinerja maupun reputasi perusahaannya.  

CV. Marasabessy merupakan perusahaan yang memproduksi sepatu 

khususnya sepatu kulit dan merupakan perusahaan subkontraktor dari merek 

sepatu Brodo. CV Marasabessy berlokasi di Jalan Gudang Utara nomor 40B, 

Bandung. Saat ini CV. Marasabessy fokus kepada produksi sepatu kulit yang 

dimiliki merek sepatu Brodo. Ada beberapa tipe sepatu kulit yang diproduksi CV. 

Marasabessy diantaranya tipe Alpha, Bepe, Boots, Epsilon, Gamma, Marino, dan 

yang terbaru adalah Signore dan Ventura. Tidak semua tipe sepatu diproduksi 

setiap saat oleh CV. Marasabessy. Produksi sepatu yang dilakukan dari CV. 

Marasabessy ini dilakukan secara make to order dimana produksi dilakukan sesuai 

dengan pesanan dari merek sepatu Brodo. Selain itu, material yang digunakan 

untuk membuat sepatu disediakan oleh merek sepatu Brodo.  

Salah satu permasalahan yang dihadapi oleh CV. Marasabessy ini adalah 

kualitas. CV. Marasabessy kesulitan menjaga kualitas dari produksi sepatu untuk 

memenuhi kriteria dari merek sepatu Brodo. Hasil inspeksi yang dilakukan 

menunjukan adanya banyak sepatu cacat yang dihasilkan oleh departemen 
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produksi sehigga banyak sepatu yang dikategorikan sebagai produk cacat. 

Berdasarkan keterangan yang didapatkan dari perusahaan, sedikit atau sekecil 

apapun cacat yang terdapat pada sepatu yang telah diproduksi, sepatu tersebut 

langsung dikategorikan produk cacat. 

 

I.2 Identifikasi Dan Rumusan Masalah 

 CV. Marasabessy sangat mementingkan kuaitas sepatu yang diproduksi 

agar hubungan kerja sama yang dijalin dengan merek sepatu Brodo dapat tetap 

berjalan dengan baik. Berdasarkan hasil wawancara yang dilakukan kepada 

Bapak Nyoman selaku Kepala Produksi jika ada sepatu yang diproduksi tidak 

sesuai dengan spesifikasi yang diharapkan maka sepatu tersebut akan              

langsung dikategorikan sebagai produk cacat meskipun cacat yang ditemukan 

pada produk sepatu dapat dikatakan kecil ataupun sedikit. Pihak CV. Marasabessy 

sendiri akan mengalami kerugian ketika sepatu cacat dirework karena waktu 

produksi akan berkurang dan akan menambah ongkos produksi. Kedua belah 

pihak akan mengalami kerugian jika sepatu yang memiliki kualitas kurang baik 

dijual karena sepatu dijual dengan harga diskon yang biasanya sebesar 30% 

hingga 50%. Sepatu yang cacat akan membuat kedua belah pihak mengalami 

kerugian. 

 Tingkat kualitas sepatu yang diproduksi CV. Marasabessy ini dapat dilihat 

pada data historis yang dimiliki perusahaan. Data historis yang diambil sebanyak 

tiga bulan terakhir yaitu dari bulan Oktober 2017 hinga Desember 2017 ini 

diharapkan dapat menggambarkan kondisi produksi yang sedang berjalan di 

dalam perusahaan saat ini. Tabel I.1 merupakan data jumlah produksi dan jumlah 

produk cacat (defective) perusahaan dari bulan Juli hingga bulan Desember 2017.  

Tabel I.1 Data Produksi Bulan Oktober hingga Desember 2017 

Tipe 
Bulan 

Persentase Defective
Oktober November Desember Total

Alpha 
Total 13 - 34 47 

8,51% 
Defective 4 - 0 4 

Bepe 
Total 20 - - 20 

25,00% 
Defective 5 - - 5 

Boots 
Total 56 - 129 185 

9,73% 
Defective 9 - 9 18 

Epsilon 
Total 16 25 73 114 

4,39% 
Defective 0 3 2 5 

Lanjut 
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Tabel I.1 Data Produksi dan Produk Cacat Bulan Oktober hingga Desember 2017(Lanjutan) 

Tipe 
Bulan Persentase 

Defective Oktober November Desember Total 

Gamma 
Total 47 - - 47 

10,64% 
Defective 5 - - 5 

Marino 
Total 3 - - 3 

0,00% 
Defective 0 - - 0 

Signore 
Total 308 552 553 1413 

21,23% 
Defective 84 120 96 300 

Ventura 
Total 416 499 524 1439 

17,79% 
Defective 96 107 53 256 

  

 Berdasarkan Tabel I.1 dapat diketahui terdapat tiga tipe sepatu yang 

diproduksi secara rutin setiap bulanya. Tiga tipe sepatu tersebut adalah sepatu 

Epsilon, Signore dan Ventura. Dari tiga sepatu tersebut, tipe sepatu signore 

memiliki persentase defective paling tinggi. Tipe sepatu Signore memiliki 

persentase defective tertinggi dibandingkan Epsilon dan Ventura, yaitu sebesar 

21,23%. Oleh karena itu, tipe sepatu Signore akan menjadi fokus pada penelitian 

ini yang rutin diproduksi setiap bulanya dan memiliki presentase defective tertinggi. 

Perlu diketahui juga bahwa tipe sepatu signore ini diluncurkan pada awal tahun 

2017 lalu sehingga bisa dikatakan tipe sepatu signore masih merupakan tipe 

sepatu yang baru. Dengan demikian, tipe sepatu signore ini masih akan diproduksi 

untuk beberapa tahun yang akan datang. Pada Gambar I.1 dapat dilihat tipe 

sepatu Signore yang menjadi fokus penelitian. 

 

Gambar I.1 Tipe Sepatu Signore 

 

 Terdapat dua tipe cacat yang dikategorikan oleh perusahaan. Kategori 

cacat yang pertama adalah cacat produksi. Cacat produksi ini adalah cacat yang 

diakibatkan karena seluruh aktivitas produksi, mulai dari pembuatan pola pada 

lembaran kulit hingga pengepakan sepatu. Kategori cacat yang kedua adalah 

cacat material. Cacat material ini adalah cacat yang diakibatkan murni karena 
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material yang diberikan dari merek sepatu Brodo kepada CV. Marasabessy untuk 

diproduksi.  

 Masalah kualitas hasil produksi sepatu CV. Marasabessy ini juga 

didukung dengan hasil wawancara yang dilakukan kepada kepala produksi 

perusahaan tersebut.  Menurut Bapak Nyoman, perusahaan ingin menghindari 

terjadinya produksi poduk cacat karena seperti yang dikatakan sebelumnya, 

sedikit atau sekecil apapun cacat terdapat pada sepatu maka sepatu langsung 

dikategorikan produk cacat. Beliau mengatakan beberapa cacat produksi yang 

sering terjadi adalah ditemukanya sobekan ataupun goresan, bekas lem, masalah 

pelabelan merek, dan masalah pada jahitan sepatu baik jahitan putus ataupun 

tidak rapi. Sedangkan untuk cacat material yang paling sering terjadi adalah 

ditemukannya urat atau pembuluh darah pada kulit. Pembuluh darah atau urat ini 

tidak boleh ditemukan pada sepatu untuk membuat sepatu kulit dengan kualitas 

yang tinggi. Pada saat ini perusahaan memang sudah melakukan tindakan untuk 

menangani masalah kualitas sepatu ini. Namun tindakan yang dilakukan 

perusahaan hanyalah tindakan yang bersifat persuasif dimana ketika ada sepatu 

cacat dihasilkan khususnya cacat produksi maka operator yang membuat sepatu 

tersebut akan ditegur dan diingatkan secara lisan agar cacat tersebut dapat 

dikurangi. Pada Gambar I.2 berikut dapat dilihat beberapa cacat yang terjadi pada 

sepatu. 

  

Gambar I.2 Contoh Cacat Pada Sepatu Yang Dihasilkan 

 

 Pada Gambar I.2 dapat dilihat 4 buah contoh cacat yang terjadi. Gambar 

pertama merupakan contoh cacat material dimana terdapat urat pada kulit sepatu. 

Tiga gambar lain merupakan contoh cacat produksi dimana cacat tersebut 

berturut-turut adalah cacat jahitan tidak rapi, cacat sobek, dan cacat logo gagal. 
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 Ada beberapa metodologi pengendalian dan peningkatan kualitas yang 

dapat digunakan. Pada penelitian ini metodologi yang digunakan adalah 

metodologi Six Sigma. Metodologi Six Sigma terutama Six Sigma generasi 

pertama dapat digunakan untuk mengurangi jumlah cacat dan mengurangi 

variabilitas dimana ukuran performansi metodologi Six Sigma ini adalah DPMO 

dan level sigma. Produk cacat terdiri atas satu cacat atau lebih. Oleh karena itu, 

dengan mengurangi jumlah cacat maka diharapkan dapat sejalan dengan 

penurunan jumlah produk cacat yang dihasilkan. Biasanya, metodologi Six sigma 

dipasangkan dengan DMAIC. Dengan menggunakan metode DMAIC, proses 

pengendalian dan peningkatan kualitas dengan metodologi Six Sigma dapat 

dilakukan secara sistematik, closed-loop dan terus-menerus menuju target enam 

sigma. Oleh karena itu, Six Sigma DMAIC dipilih untuk mengurangi jumlah produk 

cacat tipe sepatu Signore pada CV. Marasabessy. 

 Berdasarkan identifikasi masalah yang didapatkan dari hasil pengamatan 

langsung, pengambilan data historis dan wawancara yang dilakukan maka 

didapatkan rumusan masalah pada CV. Marasabessy sebagai berikut: 

1. Apa saja yang menjadi faktor-faktor penyebab terjadinya cacat pada tipe 

sepatu Signore ? 

2. Apa saja tindakan perbaikan yang dapat dilakukan dalam rangka 

mengurangi jumlah produk cacat tipe sepatu Signore? 

3. Bagaimana perbandingan performansi produksi sepatu tipe Signore 

sebelum dan sesudah penerapan tindakan perbaikan dengan metode Six 

Sigma DMAIC dilihat dari DPMO, level sigma dan persentase defective? 

 

I.3 Pembatasan Masalah Dan Asumsi Penelitian 

Penelitian ini memiliki beberapa pembatasan masalah dan asumsi 

penelitian. Kedua hal ini digunakan agar penelitian yang dilakukan dapat terfokus 

pada masalah yang ingin diteliti. Berikut adalah pembatasan masalah yang ada 

pada penelitian ini. 

1. Penelitian dilakukan pada tipe sepatu Signore. 

2. Penelitian hanya menggunakan satu siklus DMAIC. 

3. Penelitian tidak memperhitungkan komponen biaya.  
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 Selain pembatasan masalah, pada penelitian ini juga digunakan satu 

buah asumsi penelitian. Asumsi yang digunakan adalah proses produksi yang 

sedang berjalan tidak mengalami perubahan selama masa perbaikan. 

  

I.4 Tujuan penelitian 

Berdasarkan hasil proses identifikasi dan rumusan masalah pada CV. 

Marasabessy didapatkan tujuan penelitan yang ingin dicapai. Tujuan penelitian ini 

adalah sebagi berikut: 

1. Mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan cacat pada tipe sepatu 

Signore 

2. Mengetahui tindakan apa saja yang dapat dilakukan dalam rangka 

peningkatan kualitas tipe sepatu Signore.  

3. Mengetahui perbandingan proses produksi yang dilakukan pada CV. 

Marasabessy sebelum dan sesudah penerapan tindakan perbaikan 

dengan metode Six Sigma DMAIC dilihat dari DPMO, level sigma dan 

persentase defective. 

 

I.5 Manfaat penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi CV. 

Marasabessy dalam memecahkan masalah pada kualitas produk sepatu yang 

diproduksinya secara terstruktur menurut keilmuan teknik industri. Berikut adalah 

manfaat penelitian yang dilakukan.  

1. Perusahaan dapat mengetahui faktor-faktor penyebab cacat yang terjadi 

pada tipe sepatu Signore. 

2. Perusahaan dapat mengetahui tindakan apa saja yang dapat dilakukan 

untuk mengurangi cacat yang terjadi pada tipe sepatu Signore. 

3. Perusahaan dapat menambah wawasan akan penerapan Six Sigma 

DMAIC dalam rangka menjaga dan meningkatkan kualitas produksinya.  

4. Menjadi referensi penelitian Six Sigma DMAIC di masa yang akan datang. 

 

I.6 Metodologi Penelitian  

Pada bagian ini akan dijelaskan metodologi penelitan yang dilakukan. 

Metodologi penelitian berisikan tahap-tahap yang dilakukan pada penelitan. 

Metodologi penelitian digunakan agar penelitian dapat berjalan secara terstruktur. 
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Pada Gambar I.3 dapat dilihat metodologi penelitian yang digunakan. Berikut 

merupakan penjelasan dari setiap langkah metodologi penelitan yang akan 

dilakukan. 

1. Penentuan Topik Penelitian 

Penentuan topik penelitian merupakan langkah pertama yang dilakukan 

untuk melakukan penelitian. Topik penelitian yang dipilih yaitu mengenai 

pengendalian dan peningkatan kualitas karena kebanyakan perusahaan 

memperhatikan hal ini. Perusahaan akan selalu menjaga dan 

meningkatan kualitas produk yang diproduksinya. 

Penentuan Topik Penelitian

Studi Pendahuluan

Identifikasi dan Perumusan 
Masalah

Studi Pustaka

Tahap Define
1. Melakukan identifikasi proses produksi 
tipe sepatu Signore.
2. Membuat diagram SIPOC tipe sepatu 
Signore.
3. Melakukan identifikasi Critical to Quality 
(CTQ) tipe sepatu Signore

Tahap Analyze
1. Membuat diagram pareto tipe 
sepatu Signore
2. Membuat fishbone diagram 
tipe sepatu Signore
3. Membuat Failure Mode and 
Effect Analysis (FMEA) tipe 
sepatu Signore

Tahap Measure
1. Melakukan pengumpulan data produksi 
tipe sepatu Signore sebelum perbaikan
2. Membuat peta kendali dari proses 
produksi tipe sepatu Signore sebelum 
perbaikan
3. Melakukan perhitungan DPMO dan nilai 
level sigma tipe sepatu Signore sebelum 
perbaikan

Tahap Improve
1. Membuat usulan perbaikan 
untuk tipe sepatu Signore
2. Melakukan implementasi 
usulan perbaikan untuk tipe 
sepatu Signore

Tahap Control
1. Melakukan pengumpulan data produksi 
tipe sepatu Signore sesudah perbaikan.
2. Membuat peta kendali dari proses 
produksi tipe sepatu Signore sesudah 
perbaikan
3. Melakukan perhitungan DPMO dan nilai 
level sigma tipe sepatu Signore sesudah 
perbaikan

Kesimpulan dan Saran

 

Gambar I.3 Metodologi Penelitan 
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2. Studi Pendahuluan 

Studi pendahuluan merupakan langkah kedua setelah mengetahui topik 

penelitian yang ingin diteliti. Pada tahap ini dilakukan obervasi kepada 

perusahaan. Dilakukan juga wawancara langsung kepada perusahaan 

dan pengambilan data awal pada perusahaan. 

3. Identifikasi dan Perumusan Masalah 

Setelah dilakukan observasi, wawancara dan pengambilan data awal 

kepada perusahaan selanjutnya dapat dilakukan identifikasi mengenai 

permasalahan yang terjadi pada perusahaan. Setelah masalah dapat 

diidentifikasi maka dilakukan perumusan akan permasalahan tersebut. 

4. Studi Pustaka 

Pada studi pustaka dilakukan pengumpulan teori-teori yang berhubungan 

dengan topik penelitan. Teori-teori yang dikumpulkan akan dipelajari dan 

menjadi bahan referensi dilakukanya penelitian ini. Teori-teori menjadi 

dasar dilakukannya pengolahan data, analisis dan kesimpulan penelitian. 

5. Tahap Define  

Pada tahap ini dilakukan identifikasi proses produksi dari sepatu Signore 

pada CV. Marasabessy. Selain itu dibuat pula diagram SIPOC (Suppliers-

Inputs-Process-Outputs-Customers). Pada tahap ini juga dilakukan 

identifikasi CTQ (Critical to Quality) dari tipe sepatu Signore. 

6. Tahap Measure 

Pada tahap ini dillakukan pengolahan data dari data yang sudah 

dikumpulkan. Dilakukan perhitungan sigma level dan DPMO untuk 

menilai proses produksi yang sedang berlangung saat ini. 

7. Tahap Analyze 

Pada tahap analyze ini dilakukan identifikasi akar-akar penyebab 

terjadinya masalah cacat pada produk tipe sepatu Signore. Tools yang 

digunakan diantaranya diagram pareto, fishbond diagram dan FMEA 

(Failure Mode and Effect Analysis). 

8. Tahap Improve 

Setelah masalah diidentifikasi, dipetakan, dan diurutkan secara prioritas 

pada tahap analyze, dilakukan pemberian usulan perbaikan untuk 

mengatasi masalah-masalah cacat tersebut. Usulan tersebut nantinya 

akan diimplementasikan pada perusahaan. 



BAB I PENDAHULUAN 
 

I-10 
 

9. Tahap Control 

Pada tahap ini dilakukan pengumpulan kembali data produksi pada 

perusahaan setelah dilakukannya perbaikan. Pada tahap dilakukan 

perhitungan kembali level sigma dan DPMO (Defect per Million 

Opportunities). Selanjutnya dilakukan perbandingan antara nilai DPMO 

dan level sigma sebelum dan sesudah perbaikan. Dilakukan juga uji 

statistik untuk mengetahui apakah ada perbedaan sebelum dan sesudah 

perbaikan.  

10. Kesimpulan dan Saran 

Tahap akhir dari penelitian ini adalah kesimpulan dan saran. Kesimpulan 

akan menjawab tujuan dari penelitian ini berdasarkan pengolahan data 

dan hasil analisis yang telah dilakukan. Selain itu diberikan juga beberapa 

saran bagi perusahaan. 

 

I.7 Sistematika Penulisan 

 Sistematika penulisan pada penelitian kali ini terbagi menjadi lima bab. 

Lima bab tersebut adalah pendahuluan, landasan teori, pengumpulan dan 

pengolahan data, analisis, serta kesimpulan dan saran. Penjelasan mengenai 

masing-masing bab akan dijelaskan lebih lanjut 

 

BAB I PENDAHULUAN 

 Pada bab ini berisikan penjelasan mengenai latar belakang 

permasalahan yang dihadapi dalam penelitian. Selain itu, pada bab ini terdapat 

tahap identifikasi permasalahan yang akan digunakan untuk merumuskan 

permasalahan yang ada. Dilanjutkan dengan penentuan batasan dan asumsi, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, metodologi penelitian serta sistematika 

penulisan. 

 

BAB II LANDASAN TEORI 

Pada bab dua berisikan teori-teori yang berkaitan dengan penelitian. 

Teori-teori didapatkan dari buku referensi maupun jurnal. Teori yang dibahas 

meliputi teori yang berhubungan dengan kualitas secara menyeluruh. Selain teori 

mengenai kualitas, pada bab ini dibahas juga teori mengenai metode Six Sigma 

DMAIC serta teori pendukung yang berhubungan dalam penelitian. 
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BAB III PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada bab tiga akan dijabarkan mengenai tinjauan perusahaan secara 

menyeluruh. Selain itu, Bab ini juga akan berisikan dua tahapan awal pada 

metodologi Six Sigma DMAIC, yaitu tahap define dan measure. Pada bab ini akan 

diketahui proses yang menjadi ruang lingkup penelitian dan kondisi perusahaan 

saat ini. 

 

BAB IV ANALISIS DAN USULAN PERBAIKAN 

Pada bab empat akan dibahas tiga tahapan terakhir dari Six Sigma 

DMAIC yaitu tahap analyze, improve, dan control. Pada tahap analyze akan 

dilakukan analisis terhadap defect yang terjadi. Pada tahap improve akan dibahas 

mengenai tindakan perbaikan yang dapat diterapkan. Pada tahap control akan 

dilakukan perhitungan kembali performansi perusahaan setelah dilakukannya 

tindakan perbaikan.  

 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

 Bab lima berisi mengenai kesimpulan serta saran-saran. Kesimpulan 

yang didapatkan merupakan jawaban atas rumusan masalah yang telah 

dirumuskan pada bab satu. Selain kesimpulan, terdapat juga beberapa saran yang 

diberikan. Saran diberikan untuk perusahaan maupun peneliti selanjutnya. 
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