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Abstract

In the industrial world, quality control of a product plays a very important role in increasing competitiveness and
consumer interest. Quality control is very necessary to affect the quality of a product produced. If there is no
quality control, it will have a negative impact on the product, such as defects in the product. In this study, 3 types
of defects were analyzed, namely shape defects, color defects and texture defects in 3-flavor bread and dry bread
at UMKM Bakery Arsyifa. The use of the application of the method to reduce defects using the seven tools. Based
on the results of calculations using the seven tools method, the highest probability results were obtained in 3-
flavor bread, namely texture defects with 119 product defects, dry bread, namely shape defects with 62 product
defects. At the fishbone diagram stage to find out the cause and effect of the defective product, problems were
obtained in man, material, machine, method and carried out the improve stage using the five m-checklist approach
by implementing clear SOP with employee assistance, as well as supervision and evaluation of employee
performance.

Keywords : Product Quality, Defect, Seven Tools

Abstrak

Pada dunia industri, pengendalian kualitas pada suatu produk sangat berperan penting untuk meningkatkan daya
persaingan dan minat konsumen. Pengendalian kualitas sangat diperlukan akan berdampak kualitas dari sebuah
produk yang di hasilkan. Apabila tidak ada pengendalian kualitas maka akan berdampak buruk terhadap produk
tersebut, seperti kecacatan pada produk. Pada penelitian ini yaitu menganalisis 3 jenis kecacatan yaitu kecacatan
bentuk, kecacatan warna dan kecacatan tekstur pada roti 3 rasa dan roti kering di UMKM Bakery Arsyifa.
Penggunaan penerapan metode untuk mengurangi adanya kecacatan menggunakan pendekatan seven tools.
Berdasarkan hasil perhitungan dengan metode seven tools didapatkan hasil probabilitas paling tinggi pada roti 3
rasa yaitu pada kecacatan tekstur dengan 119 cacat produk, roti kering yaitu kecacatan bentuk dengan 62 cacat
produk. Pada tahap fishbone diagram untuk mengetahui sebab akibat dari produk cacat tersebut diperoleh
permasalahan pada man, material, machine, methode dan melakukan tahap improve dengan menggunakan
pendekatan five m-checklist dengan menerapkan SOP yang jelas dengan pendampingan karyawan, serta
pengawasan dan evaluasi kinerja karyawan.

Kata Kunci: Kualitas Produk, Kecacatan, Seven Tools.
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1. Pendahuluan

Perkembangan dunia industri saat ini semakin pesat, di era Industri 4.0 atau bisa disebut dengan
zaman teknologi ini, persaingan menjadi semakin kompetitif maka perusahaan harus dapat
mengahasilkan suatu produk yang memiliki kualitas yang baik dan dapat memenuhi standar yang
diinginkan (Haqqi & Wijayati, 2019). Kualitas produk yang baik sangat berkaitan dengan proses
produksi, baik mulai pengadaan bahan baku sampai dengan barang jadi yang menghasilkan produk yang
berkualitas (Pratiwi & Sugiyarti, 2022). Jika kualitas produk sudah memenuhi standar yang telah
direncanakan maka suatu produk akan berjalan sesuai dengan fungsinya dengan hal itu perusahaan dapat
memperhitungkan harga yang sesuai dipasaran yang dapat menjadikan konsumen ertarik dengan produk
tersebut, dan produk tersebut akan mampu bersaing di pasaran Industri dengan nilai jual yang baik
(Abidin, 2022).

Pengendalian terhadap kualitas sangat diperlukan karena akan berdampak pada produk yang di hasilkan
(Rahdianza, 2020). Apabila tidak ada pengendalian kualitas terhadap suatu produk maka akan
berdampak buruk terhadap produk tersebut, seperti timbulnya kecacatan pada produk tersebut (Ahmadi,
2021). Kecacatan yang timbul pada produk bisa diakibatkan oleh proses produksi yang tidak sesuai,
artinya pada saat proses produksi alat atau mesin yang digunakan mengalami trouble (Pratiwi &
Sugiyarti, 2022). Pengendalian kualitas dalam diharapkan dapat meminimalisir kecacatan produk
bahkan diharapkan akan nol kecacatan atau zero defect (Ratnadi, 2016).

Pengendalian kualitas menjamin standar mutu disuatu UMKM, Permasalahan ini terjadi pada UMKM
Bakery arsyifa yang mengalami kecacatan produk Roti 3 rasa dan roti kering. Standar dari kualitas roti
di UMKM tersebut belum ada karena UMKM tersebut hanya melihat tampilan produk ini baik dan rasa
yang enak. Jadi dari permasalahan tersebut penelitian ini akan menganalsis terjadi kecacatan pada
produk roti 3 rasa dan roti kering di UMKM Bakery Arsyifa. Kecacatan yang dialami oleh roti 3 rasa
dan roti kering adalah kecacatan pada bentuk, kecacatan warna dan kecacatan tekstur. Dalam hal ini
timbulnya kecacatan karena faktor proses produksi yang masih kurang baik. Urgensi penelitian ini
dilakukan sebagai pengendalian kuliatas dalam menjamin standar produk dari UMKM, terutama pada
sistem manajemen mutu. Tujuan dari penelitian ini untuk menganalisis penyebab terjadinya kecacatan
pada produk roti 3 rasa dan roti kering di UMKM Arsyifa serta memberikan rekomendasi perbaikan
mutu produk.

Pada permasalahan tersebut dapat Kita analisis menggunakan metode seven tools, mulai dari membuat
lembar produksi, startifikasi, histogram, scatter diagram, diagram pareto, peta kendali, fishbone
diagram, hingga ke tahap improve. Penggunaan analisis metode seven tools diharapkan mampu dapat
mengurangi adanya kecacatan pada produksi roti 3 rasa dan roti kering di UMKM Bakery Arsyifa.
Berdasarkan hasil identifikasi permasalahan yang ada di UMKM Bakery Arsyifa, maka penelitian ini
bertujuan untuk mengetahui 3 jenis kecacatan roti kering dan roti 3 rasa yang memiliki probabilitas
paling tinggi dan merekomendasikan usulan perbaikan agar kualitas produk tersebut lebih baik.

2. Metode Penelitian

Pada penelitian ini menggunakan pendekatan obeservasi, wawancara dan pendekatan analisis metode
seven tools dalam meningkatkan kualitas produk di UMKM Bakery Arsyifa yang berada di Perumahan
Griya 1, Karang Joang, Balikpapan, Yaitu mengetahui 3 jenis kecacatan roti kering dan roti 3 rasa yang
memiliki probabilitas paling tinggi dan merekomendasikan perbaikan agar kualitas produk tersebut lebih
baik. Berikut adalah beberapa metode yang diterapkan, yaitu:

1. Melakukan Observasi dan wawancara: Oberservasi dilakukan untuk mengamati secara langsung
proses produksi roti 3 rasa dan roti kering dengan terlibat dalam tahapan produksi, mulai dari
pengumpulan bahan baku hingga produk jadi (Jeanny, 2023). Parameter observasi terhadap
kecacatan produk kebersihan bahan baku “ apakah bahan baku disimpan ditempat higenis ?
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sampai dengan kecacatan produk “ berapa kecacatan produk yang terjadi tiap harinya ? ”. Selain itu,
dilakukan wawancara dengan pemilik UMKM untuk memperoleh informasi lebih mendalam
mengenai sistem produksi dan strategi pemasaran yang diterapkan. Pengamatan ini
berlangsung dari Agustus hingga November 2023.

2. Melakukan Pengolahan data: Menggunakan metode Seven Tools untuk menganalisis faktor
penyebab kecacatan produk. Data dikumpulkan melalui observasi, wawancara, dan lembar check
sheet yang mencatat jenis serta frekuensi kecacatan. Parameter yang diamati dalam penilaian
mencakup bentuk, warna, dan tekstur produk, dengan skala penilaian tertentu untuk menentukan
tingkat kualitasnya. Berdasarkan hasil analisis ini, disusun rekomendasi perbaikan guna
meningkatkan kualitas produk.

3. Melakukan Implementasi perbaikan: Menerapkan rekomendasi hasil analisis dan pengolahan data
dengan tujuan mengurangi tingkat kecacatan produk. Implementasi ini mencakup perbaikan dalam
prosedur produksi serta pengendalian kualitas agar produk yang dihasilkan sesuai dengan standar
yang ditetapkan.

3. Hasil dan Pembahasan

Berikut adalah hasil dari pengumpalan data serta pengolahan data yang dilakukan dari hasil observasi
dan wawancara pada UMKM Bakery Arsyifa dengan metode Seven Tools.

3.1. Check Sheet

Lembar periksa / check sheet ini bertujuan untuk mengumpulkan data produksi serta kecacatan yang
terjadi pada roti 3 rasa dan roti kering di UMKM Bakery Arsyifa (Pratama dkk, 2023). Dalam hal ini,
pengamatan di lakukan mulai dari bulan Agustus 2023 — November 2023, terdapat 3 kecacatan yang
terjadi pada roti 3 rasa dan roti kering yaitu cacat bentuk seperti tidak simetris pada saat pemotongan,
cacat warna seperti terlalu menghitam atau gosong, dan cacat tekstur seperti berongga besar.

Tabel 1: Data Produksi

Jenis Cacat
Jenis Roti Tanggal Pengamatan Jumlah diamati
Warna Bentuk Tekstur
Roti 3 Rasa 06/08/2023 - 06/11/2023 5640 40 116 119
Roti Kering 19/08/2023 - 11/11/2023 890 58 62 56

Berdasarkan hasil data check sheet pada Tabel 1, diketahui untuk roti 3 rasa kecacatan tertinggi pada
tekstur dengan banyak kecacatan 119 hal ini dikarenakan tekstur roti yang berongga - rogga yang
menyebabkan selai tidak merata. kecacatan tertinggi pada roti kering adalah bentuk dengan banyaknya
kecacatan 58, dikarenakan pada proses ini pemotongan masih menggunakan alat manual penggaris dan
pisau, ukuran standar untuk pemotongan roti berbentuk persegi panjang dengan ukuran panjang 5 cm X
3 ¢cm, kecacatan ini menyebabkan pada saat peletakan roti pada oven yang tidak pas karena hal tersebut
akan menimbulkan kegosongan pada roti. Berikut gambar 3 kecacatan pada roti 3 rasa dan roti kering
di UMKM Bakery Arsyifa.

cacat warna roti kering cacat tekstur roti kering cacat bentuk roti Kering
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®m.cacat warna roti 3 fasa cacat tekstur roti 3 rasa cacat bentuk roti 3 rasa

Gambar 1: Kecatatan pada Roti 3 Rasa dan Roti Kering di UMKM Bakery Arsyifa

3.2. Strafikasi

Berdaasarkan hasil identifikasi pada lembar periksa, jenis dan jumlah produk cacat pada UMKM Bakery
Arsyifa maka dapat dilakukan pengkalsifikasian data. Stratifikasi pada produk cacat roti 3 rasa dan roti
kering dapat diklasifikasikan dengan 3 kecacatan, cacat pada bentuk, cacat warna dan cacat tekstur,
berikut tabel stratifikasi produk cacat.

Tabel 2: Stratifikasi Cacat Produks

Jenis Roti
Jenis Cacat ) o
Roti 3 Rasa Roti Kering
Warna 40 58
Bentuk 116 62
Tekstur 119 56

Berdasarkan Tabel 2, Startifikasi cacat produk, produk roti tersebut memiliki kriteria pada hasil dari
produksi, yaitu bentuk roti kering yang memiliki bentuk persegi panjang dengan ukuran panjang 5 cm
dan lebar 3 cm, berbentuk bulat pada roti 3 rasa. Berdasarkan warna roti 3 rasa dan roti kering tidak
memiliki warna kehitaman pada area roti dan tekstur yang tidak berongga pada roti 3 rasa dan roti kering
(Suryani, 2020).

3.3. Histogram

Histogram adalah salah satu alat bantu ukur statistik yang digunakan untuk melihat dan mengathui
distribusi frekuensi menggunakan gambar yang berbentuk diagram (Pratama dkk, 2023). Histogram
dibuat berdasarkan data produski seperti yang digambarkan pada tabel 2 Stratifikasi kecacatan produk
pada roti 3 rasa dan roti kering. Penerapan histogram pada kecacatan roti ini bertujuan untuk
mempermudah dalam melihat jenis data yang memliki frekuensi paling beanyak pada jumlah cacat pada
produksi roti 3 rasa dan roti kering di Bakery Arsyifa. Adapun hasil histogram sebagai berikut.

Histogram

03

62
60 58 55
-1 1 =
50

cacat warna cacat bentuk cacat tekstur

Frekuensi

Jumlah Kecacatan

Gambar 2: Histogram Roti Kering
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Gambar 3: Histogram Roti 3 Rasa

Berdasarkan hasil histogram, data tersebut berdistribusi normal karena nilai frekuensi dan jumlah
kecacatan saling berdekatan yang membentuk lonceng yang menandakan hal tersebut berdistribusi
normal. Pada Kasus kecacatan yang paling signifikan roti 3 rasa adalah kasus kecacatan tekstur hal ini
terjadi karena proses mixing bahan adonan yang kurang merata dan kemudian pada proses proofing atau
waktu tunggu proses fermentasi roti yang lama pada saat adonan mulai mengembang, dan roti kering
yaitu kecacatan bentuk, hal ini terjadi karena penggunaan alat untuk mengukur masih menggunakan
penggaris manual.

Scatter Diagram Roti Kering
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Gambar 4: Scatter Diagram Roti Kering

Scatter Diagram Roti 3 Rasa
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Gambar 5: Scatter Diagram Roti 3 Rasa

3.4. Scatter Diagram

Scatter Diagram menunjukan hubungan dari suatu penyebab terjadinya roti cacat terhadap akibat atau
kedekatan dari kedua data roti cacat (Rahayu & Bernik, 2020). Pada roti yang cacat ini, terdapat 2
produksi roti kering dan roti 3 rasa yang akan dicari masing-masing kedekatan antara jumlah produksi
(YY) dan Jumlah kecacatan (X). Adapun hasil Scatter Diagram pada produksi roti 3 rasa dan roti kering
di UMKM Bakery Arsyifa.
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Scatter Diagram Roti Kering
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Gambar 6: Scatter Diagram Roti Kering

Scatter Diagram Roti 3 Rasa
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Gambar 7: Scatter Diagram Roti 3 Rasa

Berdasarkan hasil gambar 6, Scatter Diagram roti kering menunjukan bahwa jumlah produksi roti
kering memiliki penyebaran data yang berjarak yang artinya kedua hubungan tersebut memiliki
hubungan yang rendah, berarti jumlah cacat kemungkinan berpengaruh kecil terhadap produksi roti
kering. Pada gambar 7, Scatter Diagram roti 3 rasa menunjukan bahwa jumlah produksi cacat pada roti
3 rasa tidak mempengaruhi terhadap produksi roti 3 rasa, karena produksi roti 3 rasa memiliki ketetapan
produksi yang pasti yaitu 120 pieces oleh pemilik UMKM Bakery Arsyifa.

3.5. Diagram Pareto

Diagram Pareto membantu untuk mengidentifikasi penyebab faktor — faktor yang terjadi pada roti yang
cacat pada saat proses produksi (Rahayu & Bernik, 2020). Roti kering dan roti 3 rasa di UMKM Bakery
Arsyifa, sehingga kita dapat mengetahui nantinnya mana yang lebih prioritas untuk dilakukanya
perbaikan terhadap masalah jenis kecacatan. Adapun hasil statitik data Diagram pareto yang telah
dibuat sebagai berikut.

Diagram Pareto Roti 3 Rasa

64 62 150%

62
60 58 . 100%  100%
58 5% 56

56 50%
N B

52 0%

Warna Bentuk tekstur

. roti kering Persentase kumultaif

Gambar 8: Diagram Pareto Roti 3 rasa
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Diagram Pareto Roti Kering
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64 62 120%
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Gambar 9: Diagram Pareto Roti Kering

Gambar 8, menunjukan bahwa karakteristik kualitas data yang memiliki kecacatan terbanyak selama
periode bulan Agustus 2023 — November 2023 roti 3 rasa yaitu pada kecacatan tekstur sebesar 119 roti
atau sebesar 58%. Gambar 9, menunjukan pada kecacatan bentuk sebesar 62 roti atau 68%. Maka
prioritas pengendalian kualitas pada roti 3 rasa berfokus pada pengurangan kecacatan tekstur dan roti
kering berfokus pada pengurangan kecacatan tekstur.

3.6. Peta Kendali

Peta kendai / control chart pada penelitian ini digunakan untuk melihat tingkat kestabilan dari kualitas
roti hasil proses produksi yang berada dalam batas kendali atau keluar dari batas kendali (Rahayu &
Bernik, 2020). Nilai proporsi dalam peta kedali digunakan untuk mengukur tingkat kestabilan dan
ketidak sesuaian kecacatan suatu produk yang diamati. Dalam hal ini produk yang diamati adalah roti 3
rasa dan roti kering di UMKM Bakery Arsyifa mulai dari bulan Agustus 2023 — November 2023. Berikut
gambar grafik peta kendali hasil perhitungan statitik sebagi berikut.

Peta Kendali Roti 3 Rasa
0,12
0,1
0,08

. |
Y A, i
vu v v

0,02

0
1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34 37 40 43 46

— P em— C| UcL LCL

Gambar 10: Peta Kendali Roti 3 Rasa

Peta Kendali Roti Kering
0,500
0,400

0,300 V4

0,200 M
0,100 /
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12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

— P em— C| ucL LCL

Gambar 11: Peta Kendali Roti Kering
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Gambar 11 diketahui pada nilai rata-rata ketidaksesuaian dari produk roti 3 rasa, Center Line sebesar
0.049, batas kendali atas atau Upper Control Line yaitu 0.073, batas kendali bawah atau Lower Control
Line adalah 0.024. Pada hasil gambar 10, dilihat bahwa beberapa data tidak terkendali melewati batas
kendali, seperti periode ke 6 yang melewati batas kendali bawah dikarenakan terjadi karena beberapa
kecacatan mungkin terjadi karena faktor internal seperti kelalaian karyawan terhadap proses produksi
dikarenakan belum adanya SOP pada UMKM tersebut dan periode ke 47 yang melewati batas kendali
atas dikarenakan beberapa faktor eksternal yang mempengaruhi seperti mesin mixing mengalami
masalah yang menyebabkan adonan kurang merata yang bisa menyebabkan kecacatan.

Gambar 11 memiliki nilai rata-rata ketidaksesuaian produk roti 3 rasa, Center Line sebesar 0.0290, batas
kendali atas atau Upper Control Line sebesar 0.0390, batas kendali bawah atau Lower Control Line
yaitu 0.0200. Pada hasil gambar 10, dilihat bahwa beberapa data tidak terkendali melewati batas kendali,
seperti periode ke 1 yang melewati batas kendali bawah terjadi karena beberapa faktor kemungkinan
seperti penempatan bahan baku yang tidak baik menyebabkan kualitas bahan baku menjadi buruk
terkontiminasi kotoran atau debu dan periode ke 13 yang melewati batas kendali atas dikarenakan
beberapa faktor eksternal yaitu permintaan konsumen terhadap roti kering yang memungkin penggunaan
mesin yang terlalu sering menyebabkan mesin beroperasi terlalu lama.

Berdasarkan hasil analisa peta kendali pada kedua produk roti tersebut, artinya bahwa perlu adanya
perbaikan atau improvement agar kecacatan pada proses produksi dapat terminimalisir dengan cara
maintenance mesin secara berkala, pengecakan bahan baku agar tidak terkontaminasi kotoran dan
membuat SOP.

3.7. Diagram Fishbone

Pada hasil analisis dan pembahasan pengendalian kualitas sebelumnya, berdasarkan hasil pengamatan,
produk cacat yang terjadi pada roti 3 rasa dan roti kering adalah kecacatan pada bentuk, cacat pada
warna dan cacat pada tekstur. Berikut adalah Diagram Fishbone sebab dan akibat terjadi cacat pada
proses produksi (Nugraha dkk, 2022).

Method
Teknik Pembentuiczn Man
adonan masih secara manual
Tidak Menggunakan alat Kurang teliti
Ulkur roti yang pas Karyawan
Tidak adanya SOP

Tidak ada Pelatihan
Kayawan

dalam set: 038

ueleaeday

Kondisi Penyimpanan bahan tepung Kurangnya perawatan
Yang kotor Mesin secara berkala,
/ Mesin yang kadang bermasalah
Material /
Machine

Gambar 12: Fishbone Diagram

a. Method (metode)

Beberapa penyebab yang dapat menyebabkan kecacatan pada produk roti 3 rasa dan roti kering, pada method

(metode) antara lain.

e Permasalahan terkait metode yang dilakukan di Bakery Arsyifa adalah Teknik pembentukan adonan
yang masih menggunakan manual yang dilakukan karena belum adanya alat bantu mesin untuk

mencetak adonan.
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e Padasaat melakukan pekerjaanya, para pekerja ini tidak memakai sarung tangan. Hal ini akan berakibat
adanya kotoran pada saat melakukan aktivitasnya, misalnya menyusun Roti dan membuat bentuk
adonan.

b. Man (manusia)

Beberapa penyebab yang dapat menyebabkan kecacatan pada produk roti 3 rasa dan roti kering, pada man

(manusia) antara lain.

o Kaetelitian pekerja yang kurang di dalam stasiun kerja karena kurangnya pelatihan mengenai sistematis
dalam melakukan pekerjaanya. Hal ini sangat berpengaruh terhadap dari kinerja karyawan dan faktor
human error.

¢ Kurangnya pengawasan yang dilakukan kepada karyawan. Jika tidak ada pengawasan secara berkala,
maka karyawan mungkin tidak serius, kurang rasa tanggung jawab dan kurang disiplinnya pekerja.

c. Material (material)

Beberapa penyebab yang dapat menyebabkan kecacatan pada produk roti 3 rasa dan roti kering, pada

material (material) antara lain.

e Permasalahan terkait bahan baku, penyimpanan yang berserakan menjadikan bahan baku kotor dan
tidak steril.

d. (mesin)

Beberapa penyebab yang dapat menyebabkan kecacatan pada produk roti 3 rasa dan roti kering, pada

machine (mesin) antara lain.

e Perawatan mesin yang tidak berkala, yang menyebabkan performa mesin menurun dan
mengakibatkan fungsi mesin tidak stabil, misalnya pada pengovenan suhu yang tidak stabil kadang
menurun dan juga keadaan mesin yang kotor (Nugraha dkk, 2022).

3.8. Improve

Tahap perbaikan usulan yang dilakukan untuk memebantuk memeberikan solusi yang optimal agar
terjadinya tingkat penurunan kualitas dan kecacatan roti 3 rasa dan roti kering di UMKM Bakery
Arsyifa. Berdasarkan hasil analisa Diagram Fishbone, terjadinya kecacatan dipengaruhi oleh beberapa
faktor, diantaranya faktor Method (Metode), Mechine (Mesin), Material (Material), dan Man (Manusia).
Berdasarkan hasil analisa tersebut usulan perbaikan menggunakan pendekatan Five M-Checklist,
dimana pendekatan tersebut dapat mengklasifikasikan faktor, masalah dan solusi yang dapat
memberikan rekomendasi perbaikan pada proses produksi di UMKM Bakery Arsyifa. Berikut adalah
Tabel 3 Five M-Cheklist.

Tabel 3: Five M-Checklist

No Faktor Masalah Solusi
1. Method e Teknik pembentukan e Rekomendai perlu adanya mesin atau alat untuk
adonan masih menggunakan membentuk adonan agar bentuk adonan tersebut
manual. bisa maksimal dan alat pemotong agar roti bisa
Tidak adanya SOP dalam membentuk sesuai dengan standar dengan 5 cm x 3
setiap Proses. cm.
Tidak menggunakan alat Pendampingan dan pengarahan terhadap SOP yang
ukur roti yang pas. nantinya akan di terapkan dalam produksi.
2 Man Kurang teliti karyawan. Pengawasan terhadap kinerja keryawan.
Tidak ada pelatihan Memberi teguran kepada karyawan yang kurang
karyawan. teliti dan memberikan saran dalam melakukan
Pekerja sambil bermain HP. pekerjaan.
Memberikan reward terhadap Kinerja karyawan
yang baik , sehingga dapat meningkatkan
produktivitas karyawan.
3 Material Kondisi penyimpanan bahan Membuat ruang penyimpanan khusus untuk bahan

baku yang buruk.

baku, agar tidak berserakan dan tidak mengenai
kotoran.
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4 Machine e Kurang perawatan mesin e Pengecekan rutin secara berkala untuk perawatan
secara berkala. pada bagain mesin yang mengalami kendala.
e Mesin yang kadang
bermasalah.

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisa, dapat disimpulkan bahwa terjadi 3 jenis kecacatan yaitu cacat bentuk, cacat
warna dan cacat tekstur. Jumlah produk cacat selama bulan Agustus 2023 -November 2023 roti kering
adalah 185 cacat dari 890 roti, dengan tingkat kecacat yang terjadi pada jenis kecacatan bentuk sebanyak
62 produk. Pada roti 3 rasa yaitu sebanyak 275 cacat dari 5640 produk, dengan tingkat kecacatan yang
terjadi pada jenis kecacatan tekstur sebanyak 119 produk cacat. Penyebab kecacatan tersebut dianalisis
dengan menggunakan Diagram Fishbone.

Usulan perbaikan dengan menggunakan pendekatan M Five M-Checklist berdasarkan faktor -faktor
permasalahan pada Diagram Fishbone. Pada Faktor Methode (Metode) adalah Rekomendai Perlu adanya
mesin atau alat bantu untuk membentuk adonan agar bentuk adonan tersebut bisa maksimal serta agar
roti bisa membentuk sesuai dengan standar, dan Pendampingan dan pengarahan terhadap SOP yang
nantinya akan di terapkan dalam produksi. Pada Faktor Man (Manusia) susulan perbaikan adalah
Pengawasan terhadap kinerja karyawan, Memberi teguran serta peringatan kepada karyawan yang
kurang teliti atau dtidak fokus dan memberikan saran dalam melakukan pekerjaan, serta memberikan
reward kepada karyawan yang memliki kinerja baik, sehingga dapat meningkatkan produktivitas
karyawan. Berdasarkan Faktor Material (Material) usulan perbaikan adalah membuat ruang
penyimpanan khusus untuk bahan baku, agar tidak berserakan dan tidak mengenai kotoran. Pada Faktor
Mechine (Mesin) usulan perbaikan yang direkomendasikan yaitu pengecakan rutin Maintenance secara
berkala untuk perawatan mesin, agar mesin selalu dalam kondisi baik.
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