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ABSTRAK 

 

Penelitian ini dilakukan di usaha percetakan, CV. Aditya Media yang 

berlokasi di Jl. Bimasakti No.19 Yogyakarta. Tujuan dari penelitian adalah untuk 

mengidentifikasi masalah berkaitan kualitas dan memberikan usulan perbaikan 

kepada perusahaan dengan menggunakan Six Sigma.  

Six Sigma merupakan suatu metode yang dapat digunakan untuk 

meningkatkan perfomansi perusahaan dengan menggunakan langkah-langkah 

dan beberapa tools dari Six Sigma. Salah satu metodologi atau tahapan yang 

umum digunakan adalah DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). 

Tahap define dilakukan untuk mendefinisikan ruang lingkup proyek perbaikan. 

Pada tahap measure dilakukan analisis untuk mengetahui perfomansi (sigma) 

pada proses yang diteliti. Pada tahap analyze dilakukan analisa untuk mencari 

dan menentukan akar sebab dari kecacatan produk. Pada tahap improve 

dilakukan penetapan suatu rencana usulan perbaikan kualitas. Sedangkan pada 

tahap control dilakukan usulan rencana pengendalian dari perbaikan pada tahap 

improve. 

Dari hasil penelitian diperoleh jenis-jenis cacat yang paling 

berpengaruh (CTQ kunci) adalah cacat kotor (28,8%), cacat misregister (25,7%) 

dan cacat pewarnaan atau ghosting (22,6%). Kemudian pada baseline 

perusahaan diperoleh nilai DPMO sebesar 17.895 dan berada pada level 3,61 

sigma. Selanjutnya dengan fishbone diagram dan FMEA diperoleh faktor-faktor 

yang potensial menyebabkan terjadinya cacat dan cara penanggulangannya. 

Nilai RPN tertinggi sebesar 171,6 yaitu pada banyaknya kotoran yang masuk 

pada unit pencetakan dan mengakibatkan pelat, blanket dan dampening unit 

menjadi kotor yang dapat merusak blanket. Salah satu tindakan yang perlu 

dilakukan yaitu dengan melakukan pencucian blanket dan pelat secara berkala. 

Sedangkan usulan rencana pengendalian diantaranya adalah membuat SOP, 

menerapkan peta kendali dan menyusun jadwal rencana pemeliharaan mesin 

secara berkala. 

 

Kata kunci : Six Sigma, DMAIC, Kualitas 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

   

1.1. Latar Belakang Masalah 

Pesatnya perkembangan teknologi  dan informasi membawa dampak 

terhadap tatanan kehidupan dunia. Salah  satu konsekuensi logis dari 

perubahan dunia ke arah globalisasi adalah semakin ketatnya persaingan 

dalam dunia usaha. Oleh karena itu, perusahaan harus dapat menjalankan 

strategi bisnisnya yang tepat agar mampu bertahan dalam menghadapi 

persaingan yang ketat. Salah satu kunci sukses memenangkan persaingan 

dalam era globalisasi adalah dengan memperhatikan masalah kualitas. Oleh 

karena itu jika suatu perusahaan ingin tetap survive, terutama dalam 

menghadapi era globalisasi, diharuskan memperhatikan kualitas secara 

kontinyu, menjaga kestabilan dan memperbaiki kekurangan proses produksi 

yang berlangsung agar kualitas barang yang diterima konsumen dapat 

memuaskan. Kualitas produk merupakan faktor yang sangat dituntut oleh 

konsumen. Konsumen tidak hanya memperhatikan harga dan manfaat dalam 

memutuskan suatu pembelian, tetapi juga menekankan dalam hal kualitas. 

Dalam kondisi demikian, maka kualitas merupakan salah satu faktor utama 

dalam perusahaan yang harus dijaga dan ditingkatkan demi menjaga 

kepuasan pelanggan.   

Kualitas yang baik adalah kualitas yang mendekati sempurna sesuai 

yang diinginkan pelanggan. Pengendalian dan perbaikan kualitas berusaha 
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untuk menekan produk yang cacat, menjaga agar produk yang dihasilkan 

memenuhi standar kualitas dari perusahaan dan menghindari produk yang 

cacat lolos ke tangan konsumen secara terus menerus. 

Yogyakarta sebagai salah satu kota besar di Indonesia yang menjadi 

tempat para pelajar dan mahasiswa dari beberapa daerah dalam menuntut 

ilmu banyak dimanfaatkan para pengusaha dalam membangun dan 

mengembangkan usaha penerbitan dan percetakan seperti buku, leaflet, 

kalender, buku panduan, brosur, dll. CV. Aditya Media adalah salah satu 

usaha percetakan dan penerbitan di Yogyakarta yang sangat mengedepankan 

kualitas, ketepatan waktu, dan harga demi memuaskan dan loyalias 

konsumen dalam mempercayakan segala kebutuhan dan solusi cetak. Dari 

hal tersebut, perusahaan selalu mengupayakan berbagai ide demi usahanya 

dalam menghasilkan produk cetakan yang tanpa cacat sehingga diharapkan 

akan memuaskan konsumen.  

Six Sigma merupakan proses disiplin tinggi yang membantu 

mengembangkan dan mengantarkan produk mendekati sempurna. Six Sigma 

adalah suatu visi peningkatan kualitas menuju target 3,4 kegagalan per 

sejuta kesempatan (DPMO) untuk setiap transaksi produk baik barang 

maupun jasa. Dengan demikian Six Sigma dapat dijadikan ukuran target 

kinerja sistem industri tentang bagaimana baiknya suatu proses transaksi 

produk antara pemasok (industri) dan pelanggan (pasar). Semakin tinggi 

target sigma yang dicapai, kinerja sistem industri akan semakin baik. Six 

Sigma juga dapat dianggap sebagai terobosan yang memungkinkan 
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perusahaan melakukan peningkatan luar biasa (dramatic) dan sebagai 

pengendalian proses industri yang berfokus pada pelanggan, melalui 

penekanan pada kemampuan proses (process capability)  (Trihendradi, 

2006).  

Salah satu metodologi dalam upaya peningkatan menuju target Six 

Sigma adalah DMAIC yang memberikan langkah dari menemukan 

permasalahan, mengidentifikasi penyebab masalah, hingga akhirnya 

menemukan solusi atau cara untuk memperbaiki. Ada 5 tahapan dalam 

metodologi DMAIC, yaitu : Define (Pendefinisian masalah), Measure 

(Pengukuran), Analyze (Analisis), Improve (Peningkatan), dan Control 

(Pengendalian)  (Evans dan Lindsay, 2007).  

 

1.2. Rumusan Masalah  

Berdasarkan latar belakang masalah yang telah diuraikan di atas maka 

perumusan masalah dalam penelitian adalah bagaimana menentukan jenis 

cacat yang paling berpengaruh, Mengetahui nilai DPMO dan sigma, 

menentukan faktor-faktor penyebab cacat produk, mengetahui nilai RPN 

tertinggi dan memberikan usulan rencana perbaikan proses untuk 

mengurangi jumlah cacat dengan menggunakan metodologi DMAIC. 
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1.3. Batasan Masalah  

Untuk menghindari permasalahan yang lebih luas dan agar tujuan 

pembahasan semakin terarah maka dilakukan pembatasan masalah sebagai 

berikut: 

1. Penelitian yang dilakukan yaitu pada mutu dari hasil proses pencetakan, 

sedangkan mutu dari isi cetakan seperti kesalahan penulisan atau 

kerancuan desain tidak dibahas dalam tugas akhir ini. 

2. Data yang digunakan yaitu data history perusahaan dari bulan Februari 

sampai dengan Desember 2010 dari divisi pencetakan pada mesin 

SORM dan GTO Heidelberg dengan separasi 4/0 pada kertas ivory. 

3. Data jumlah cacat perusahaan adalah jumlah yang didapat dari inspeksi 

secara menyeluruh (100%) saat setelah proses cetak selesai sampai 

dengan hasil cetakan akan diproses selanjutnya. 

4. Penggunaan langkah-langkah DMAIC hanya sampai pada usulan 

rencana perbaikan pengembangan. 

5. Usulan yang nantinya diberikan kepada perusahaan tidak 

memperhitungkan biaya. 

6. Digunakan 10 nilai RPN tertinggi FMEA dalam usulan langkah 

perbaikan proses. 

7. Definisi gagal (failure) yang dimaksudkan adalah cacat (defect) yang 

dihasilkan dari hasil inspeksi setelah proses cetak mesin.  
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1.4. Tujuan Penelitian 

Tujuan yang hendak dicapai dalam penelitian ini adalah: 

1. Mengetahui jenis cacat produk  

2. Mengetahui level sigma proses 

3. Menentukan penyebab terjadinya cacat produk yang kritis  

4. Mengetahui nilai RPN tertinggi  

5. Menghasilkan usulan rencana pengendalian untuk perbaikan kualitas  

 

1.5. Manfaat Penelitian 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat kepada 

pihak-pihak yang terkait. Adapun manfaat yang diharapkan antara lain:  

1. Dapat mengidentifikasi potensi kegagalan pada proses produksi yang 

nantinya sebagai masukan bagi perusahaan dalam melakukan kegiatan 

proses produksi.   

2. Dapat mengetahui tindakan yang bisa dilakukan dalam pencegahan 

timbulnya cacat produksi. 

3. Hasil penelitian diharapkan dapat membantu memperbaiki proses dan 

mengurangi cacat. 

4. Hasil penelitian dapat dijadikan sebagai masukan kepada perusahaan 

sehingga diharapkan perusahaan dapat meningkatkan upaya/strategi 

yang efektif dalam menekan produk cacat. 
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1.6. Keaslian Penelitian 

Penelitian mengenai usaha peningkatan  proses ataupun kualitas 

produk, telah  ada  di  Indonesia,  antara  lain oleh Julio Gusmao (2010) 

dengan judul Analisa Defect Pada Proses Produksi Dengan Metode Six 

Sigma, Seven Tools dan Kaizen Guna Mengurangi Produk Cacat pada 

PT. Dwi Manunggal Yogyakarta. Pada penelitian ini didapatkan 

beberapa cacat produk yang sangat berpengaruh terhadap kualitas 

produk, yaitu sebanyak 11 CTQ dengan cacat produk yang disebabkan 

kualitas kulit rendah memiliki prosentase terbesar mencapai 22,3%. 

Kemudian dilakukan analisa menggunakan diagram sebab akibat. Pada 

langkah pengembangan guna meminimalisasi cacat produk digunakan 

metode 5W+1H (What, Why, Where, When, Who dan How) dan 

digunakan metode 5S dari Kaizen. Dari hasil pengerjaan dan 

penyelesaian metodologi diatas, penulis melihat terdapat sedikit 

kesalahan pada pemilihan judul yang diangkat yaitu dengan 

menambahkan “seven tools” yang seolah-olah diintegrasikan dan 

disejajarkan dengan Six Sigma. Disini penulis berpendapat bahwa 

sebagaimana dijelaskan pada literatur-literatur Six Sigma, seven tools 

merupakan salah satu dari beberapa alat (tools) yang digunakan dalam 

pendekatan Six Sigma yang umumnya digunakan pada tahap awal dari 

metodologi DMAIC. Selain itu, pengukuran terhadap nilai sigma sebagai 

ukuran dasar (baseline) dalam usaha peningkatan perfomansi perusahaan 

juga tidak dilakukan sehingga tidak akan dapat dilakukan pengukuran 
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dari hasil dan usulan perbaikan. Selain itu paper ataupun jurnal dalam 

usaha perbaikan proses juga dituliskan oleh G.P Prasada Reddy 

(Department of Mechanical Engineering, G. Narayanamma Institute of 

Technology and Science. India) dan V. Venugopal Reddy (Department 

of Mechanical Engineering, Jawaharlal Nehru Technological University, 

India) dengan judul “Process Improvement Using Six Sigma – A Case 

Study In Small Scale Industry” yang menggunakan metodologi Six 

Sigma sebagai upaya memperkecil variasi pada pembuatan bearing. Dari 

hasil pengukuran awal didapatkan nilai DPMO sebesar 5.519 dan nilai 

sigma 4,04 dan kemudian dilakukan studi dan analisa dengan 

mendeskripsikan dan menentukan langkah-langkah antisipasi yang akan 

dilakukan. Hasil dari proyek perbaikan kualitas ini dihitung pada tahun 

setelahnya yaitu didapatkan nilai DPMO menjadi 1.613 dan nilai sigma 

menjadi 4,44.  

Dengan memperhatikan penelitian diatas, maka penulis akan 

melakukan penelitian dengan judul “Usulan Perbaikan Kualitas Produk 

Cetakan di CV. Aditya Media Dengan Menggunakan Metodologi Six 

Sigma-DMAIC“ yaitu dengan menerapkan metodologi DMAIC pada 

perusahaan percetakan untuk mengidentifikasi proses-proses yang kritis 

dan kemudian dilakukan analisa dan upaya perbaikan sehingga pada 

akhirnya diharapkan mampu meningkatkan perfomansi organisasi. 
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BAB V 

KESIMPULAN 

 

5. 1 Kesimpulan 

Dari hasil penelitian dan pengolahan dengan menggunakan metodologi Six 

Sigma DMAIC sebagai upaya untuk mengetahui dan mengurangi banyaknya 

cacat produk di CV. Aditya Media, maka dapat diambil kesimpulan sebagai 

berikut : 

1. Dari hasil wawancara, diskusi dan pengamatan diketahui terdapat 6 

macam jenis cacat (CTQ), yaitu cacat kotor, cacat sobek, cacat tembus, 

cacat misregister dan cacat pewarnaan. Dari hasil analisis dengan 

menggunakan diagram pareto diperoleh 3 CTQ kunci, yaitu jenis cacat 

kotor sebesar 28,8%, misregister sebesar 25,7% dan cacat pewarnaan 

sebesar 22,6%. 

2. Dari hasil perhitungan DPMO dan sigma selama 11 bulan yaitu pada 

bulan Februari sampai dengan bulan Desember diperoleh nilai DPMO 

sebesar 17.895 DPMO dan nilai sigma sebesar 3,612.  

3. Dengan menggunakan fishbone diagram diketahui faktor-faktor 

penyebab cacat pada hasil cetakan banyak terjadi dari faktor mesin, 

material, manusia dan lingkungan. Faktor mesin memiliki penyebab 

terbanyak yang menjadikan hasil cetakan masuk dalam kategori cacat, 

salah satunya adalah karena tekanan pada blanket dan pelat tidak tepat. 

Dari faktor manusia banyak dikarenakan skill yang kurang dan 
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profesionalitas dalam bekerja masih kurang, sehingga banyak terjadi 

kesalahan. Dari faktor material adanya kertas dan tinta yang sudah tidak 

baik jika tetap digunakan untuk mencetak, hal ini banyak dipengaruhi 

lingkungan dan kondisi tempat bekerja. Dari lingkungan diantaranya 

karena kebersihan lingkungan bekerja dan suhu ruangan produksi yang 

tidak menentu. 

4. Nilai RPN tertinggi sebesar 171,6 yaitu pada banyaknya kotoran baik 

dari dalam maupun luar mesin yang masuk pada unit pencetakan dan 

mengakibatkan pelat, blanket dan dampening unit menjadi kotor dan 

bahkan dapat merusak blanket.  Secara umum beberapa usulan 

pengendalian untuk perbaikan kualitas yaitu :  

a) Membuat jadwal rencana pemeliharaan atau perawatan kondisi 

mesin secara berkala. 

b) Melakukan pemeriksaan sebelum proses pencetakan serta 

mengupayakan kebutuhan dan penyimpanan bahan baku yang lebih 

baik. Diantaranya :  

• Penyimpanan pelat idealnya pada suhu ≤ 23
0
C dengan 

kelembaban ≥ 60%  

• Kertas yang baik yaitu kertas yang tidak moisture (berembun), 

tidak bergelombang/melengkung dan memiliki pemotongan yang 

rata. Langkah penanggulangan bisa dilakukan dengan 

menyimpan kertas pada tempat yang kering dan kertas yang akan 
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digunakan sebaiknya tidak lebih dari 24 jam setelah kertas 

dibuka dari bungkus kertas. 

• Kadar larutan air pada dampening unit yaitu pH = 4 – 4,5 dan 

conductivity = 1700 mhos 

c) Perlunya melakukan bimbingan (training), pengawasan dan 

komunikasi secara intensif dari manajer/supervisor cetak kepada 

operator. 

d) Kebersihan lingkungan produksi lebih diperhatikan, hal ini bisa 

dilakukan dengan mengimplementasikan pendekatan 5S. 

e) Membuat SOP dan Control Chart sebagai alat monitor dan feedback 

untuk proses produksi yang berlangsung di CV. Aditya Media. 

 

5. 2 Saran 

1. Dalam membangun FMEA dan Fishbone diagram sebaiknya melakukan 

tukar pendapat atau diskusi dengan orang-orang yang terlibat langsung 

dalam suatu forum diskusi.  

2. Agar dapat lebih efisien dalam penghematan waktu dan sumber daya, 

pada pengumpulan data kecacatan produk bisa dilakukan dengan 

melakukan sampling pada output yang dihasilkan menggunakan teknik 

sampling yang tepat. 
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