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ABSTRACT

A Proposal to improve production in Tribun printing Manado using the
DMAIC Six Sigma method. In the background is the rapid development of
technology that requires a printing company to use machines instead of humans
to speed up the production process to supply the market's demand. But new
problems encountered, the faster the production process the more the product will
be defective. The same problem is also faced by Tribun Manado printing. From
the data obtained from February to April, the average newspaper produced each
month reached 1,088,345 copies with average product defects of 32,651 copies.
Based on these data a DMAIC Six Sigma method is used (Define, Measure,
Analysis, Improve, Control) to analyze and look for factors that cause waste or
defect during the production process. Broadly speaking, DMAIC Six Sigma
method helps identify factors that cause waste based on product and searching
that root causes. Then an action plan is made to check whether the proposal made
have been applied or not.

Keywords: Waste Product, DMAIC, Action Plan, Six Sigma



ABSTRAK

Usulan perbaikan proses produksi di percetakan Tribun Manado
menggunakan metode DMAIC Six Sigma. Hal ini dilatarbelakangi oleh semakin
pesatnya perkembangan teknologi yang mengharuskan perusahaan yang bergerak
pada bidang percetakan menggunakan mesin sebagai pengganti manusia guna
mempercepat proses produksi untuk memenuhi permintaan pasar. Namun,
masalah baru yang dihadapi adalah semakin cepat proses produksi maka semakin
banyak pula produk yang cacat. Masalah yang sama juga dihadapi oleh percetakan
Tribun Manado. Dari data yang diperoleh bulan Februari sampai April rata-rata
koran yang diproduksi tiap bulannya mencapai 1.088.345 eksemplar dengan rata-
rata cacat produk mencapai 32.651 eksemplar. Berdasarkan data tersebut maka
digunakanlah metode DMAIC (Define, Measure, Analysis, Improve, Control) Six
Sigma untuk menganalisis dan mencari faktor-faktor yang menyebabkan waste
atau cacat pada saat proses produksi. Secara garis besar metode DMAIC Six
Sigma membantu mengidentifikasi faktor penyebab cacat pada produk dan
mencari akar penyebabnya, kemudian membuat action plan untuk mengontrol
apakah usulan perbaikan sudah diterapkan atau belum. Dengan diterapkannya
metode DMAIC Six Sigma diharapkan cacat produk dapat dikurangi dan nilai
Sigma dapat ditingkatkan sebesar 0.5 Sigma

Kata kunci: Produk Cacat, DMAIC, Action Plan, Six Sigma
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