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ABSTRAK

Larista Bakery merupakan usaha di bidang industri makanan yang berfokus pada produksi roti.
Dalam proses produksinya, perusahaan ini menghadapi permasalahan serius terkait kualitas
produk, yaitu adanya cacat warna dan ukuran pada roti yang dihasilkan. Cacat tersebut
berpengaruh terhadap tingkat kepuasan pelanggan dan menurunkan kepercayaan konsumen.
Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab cacat yang terjadi dengan
menggunakan pendekatan Six Sigma melalui tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control). Data dikumpulkan melalui observasi dan dokumentasi selama 30 hari pada
bulan Januari 2025. Hasil analisis menunjukkan bahwa dari 13.800 produk roti yang dihasilkan,
sebanyak 552 mengalami cacat, yang terdiri atas 304 cacat warna (55%) dan 248 cacat ukuran
(45%). Nilai rata-rata Defects Per Million Opportunities (DPMO) yang dihitung adalah sebesar
79.889 dengan tingkat Sigma 2,91. Hal ini menunjukkan bahwa kualitas produksi di Larista
Bakery masih jauh dari standar Six Sigma. Penelitian ini memberikan manfaat praktis tidak
hanya bagi Larista Bakery tetapi juga bagi perusahaan lain di industry makanan yang
menghadapi tantangan pengendalian mutu yang serupa. Analisis akar penyebab
mengungkapkan bahwa cacat terutama disebabkan oleh faktor manusia, mesin, metode, dan
lingkungan. Untuk mengatasi masalah ini, rekomendasi perbaikan yang ditargetkan
dikembangkan menggunakan pendekatan 5W + IH untuk setiap jenis cacat. Dengan
menerapkan metode Six Sigma secara efektif, perusahaan dapat secara teratur meningkatkan
kualitas produksi mereka, mengurangi tingkat cacat, dan menerapkan pemantauan dan
perbaikan berkelanjutan di seluruh proses yang berkontribusi terhadap ketidaksesuaian produk.
Pendekatan terstruktur ini dapat diterapkan untuk pengendalian kualitas mutu berkelanjutan
yang dapat diadaptasi ke berbagai industri.

Kata kunci: Cacat Produksi, DMAIC, Six Sigma, Kualitas

ABSTRACT

Larista Bakery is a food industry business focused on bread production. During its production
process, the company faces quality issues in the form of defects in bread color and size. These
defects affect customer satisfaction and reduce consumer trust. This study aims to analyze the
quality of bread production at Larista Bakery and identify the causes of defects using the Six
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Sigma approach through the DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) stages.
Data were collected through observation and documentation over 30 days in January 2025.

The analysis results showed that out of 13,800 breads produced, 552 were defective, consisting
of 304 color defects (55%) and 248 size defects (45%). The average Defects Per Million
Opportunities (DPMO) value was 79.889 with a Sigma level of 2.91. This indicates that the
production quality at Larista Bakery is still far from the Six Sigma standard. This research
offers practical benefits not only to Larista Bakery but also to other companies in the food
industry that face similar quality control challenges. Root cause analysis revealed that defects
are mainly caused by human, machine, method, and environmental factors. To address these
issues, targeted improvement recommendations were developed using a SW+1H approach for
each type of defect. By effectively applying the Six Sigma method, companies can regularly
improve their production quality, reduce defect rates, and implement continuous monitoring
and improvement throughout the processes that contribute to product non-conformance. This
structured approach can be applied for continuous quality quality control that can be adapted
to various industries.

Keywords : DMAIC, Quality Control, Production Defects, Six Sigma

Pendahuluan

Kualitas produk menjadi elemen vital yang mempengaruhi kepuasan pelanggan dan daya
saing sebuah perusahaan, khususnya dalam industri makanan seperti roti (Salsa Bila Kusuma
Firdausy et al., 2024, p. 180). Dalam konteks bisnis pangan, produk yang cacat dapat secara
langsung menurunkan kepercayaan konsumen dan menyebabkan kerugian baik secara ekonomi
maupun reputasi (Ridwan et al., 2022, p. 314). Oleh karena itu, perusahaan roti seperti Larista

Bakery harus menjaga standar mutu yang tinggi dalam seluruh proses produksinya.

Larista Bakery merupakan salah satu usaha yang bergerak di bidang produksi roti. Dalam
proses produksinya, perusahaan menghadapi tantangan serius terkait kualitas produk, yakni
ditemukannya dua jenis cacat utama: cacat warna dan cacat ukuran. Berdasarkan hasil observasi
yang dilakukan selama satu bulan penuh, yaitu pada Januari 2025, dari total 13.800 unit roti
yang diproduksi, sebanyak 552 unit mengalami cacat. Adapun cacat warna menyumbang
sebesar 55% dari total kecacatan, sementara cacat ukuran sebesar 45%. Angka ini menunjukkan
bahwa tingkat cacat mencapai 4% dari total produksi bulanan, yang menunjukkan bahwa sistem

pengendalian kualitas yang ada masih belum optimal.

Penurunan kualitas produk dapat berdampak pada keputusan pembelian ulang oleh
konsumen dan berpotensi menyebabkan penurunan penjualan (Puspita & Budiatmo, 2020, p.
270). Oleh sebab itu, perusahaan perlu menerapkan sistem pengendalian kualitas yang
sistematis dan terukur. Salah satu metode yang telah terbukti efektif dalam mengurangi tingkat
cacat dan meningkatkan kapabilitas proses produksi adalah Six Sigma. Six Sigma berfokus

pada peningkatan mutu dengan mengurangi variasi proses dan mengidentifikasi akar penyebab
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masalah melalui pendekatan statistik (M. F. Nurfaizi and W. Setiafindari, 2024, p. 2). Six Sigma
dapat dikatakan sebagai continuous improvement untuk mengurangi pemborosan atau aktivitas
yang tidak bernilai tambah melalui pendekatan sistematis untuk meminimalkan kesalahan
dalam kinerja operasional bisnis dengan mengejar keunggulan dan kesempurnaan barang serta
jasa pelayanan dari kerusakan (zero defects) dalam bentuk menghasilkan hanya 3,4 cacat untuk
setiap satu juta kesempatan (Tri Lestari & Supardi, 2022, p. 792). DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control) adalah instrumen analisis yang digunakan untuk memenubhi target
Six Sigma. Pendekatan ini memberikan langkah-langkah untuk mengidentifikasi masalah,
menentukan penyebabnya, dan akhirnya menemukan solusi untuk mengatasi masalah tersebut.

(Tannady & Chandra, 2017, p. 124)

Melalui tahapan DMAIC, proses produksi dianalisis secara menyeluruh, mulai dari
identifikasi masalah, pengukuran nilai DPMO dan level Six Sigma, analisis akar penyebab,
usulan perbaikan, hingga implementasi kontrol yang berkelanjutan (W. A. Marlina, K. Khairi,
2020, p. 74). Penelitian-penelitian mengenai permasalahan cacat produksi juga telah menjadi
perhatian oleh banyak peneliti sebelumnya. Misalnya yaitu studi yang dilakukan oleh (Saleh et
al., 2023) mengaplikasikan Six Sigma untuk menganalisis kualitas produksi dan meminimalkan
cacat pada produksi tahu di Pabrik Tahu Sumedang Permata. Penelitian (Helmi et al., 2024)
juga menerapkan Six Sigma untuk meminimalkan cacat produk pisang nugget di IKM
Almauzu. Selain itu juga terdapat penelitian yang dilakukan oleh (Kusaini & Sutejo, 2022) yang
menganalisis mutu produk tepung terigu dengan metode Six Sigma untuk meminimalkan cacat
produk pada PT XYZ. Meskipun berbagai penelitian telah membahas penerapan metode Six
Sigma dalam industri makanan, namun masih terdapat keterbatasan dalam penerapan metode
Six Sigma secara spesifik pada produksi roti. Penelitian sebelumnya lebih banyak berfokus
pada industri makanan yang berbeda. Oleh karena itu, diperlukan penelitian yang
mengintegrasikan pendekatan Six Sigma untuk mengidentifikasi dan mengurangi cacat pada
produksi roti. Sehingga penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis cacat dalam
produksi roti di Larista Bakery dan memberikan rekomendasi perbaikan untuk meminimalisir
cacat tersebut. Melalui penerapan Metode Six Sigma, diharapkan dapat meningkatkan kualitas

produk roti yang dihasilkan dan meningkatkan kualitas proses produksi secara keseluruhan.

Berdasarkan latar belakang tersebut, penelitian ini dilakukan dengan tujuan untuk
menganalisis kualitas produksi roti di Larista Bakery dengan menggunakan metode Six Sigma.

Secara khusus, penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis cacat yang dominan,
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menghitung nilai DPMO dan level Sigma, menganalisis akar penyebab terjadinya cacat, dan
memberikan rekomendasi perbaikan melalui metode SW + 1H. Hasil penelitian ini diharapkan
dapat membantu Larista Bakery dalam meningkatkan kualitas produknya dan mengurangi

jumlah produk cacat secara berkelanjutan.

Metode Penelitian

Penelitian ini menggunakan metode deskriptif kuantitatif dengan desain studi kasus di
Larista Bakery, sebuah usaha yang bergerak di bidang pembuatan roti. Penelitian ini berupaya
untuk menganalisis kualitas produksi, mengidentifikasi cacat dalam proses produksi roti, dan
memberikan usulan perbaikan terhadap Larista Bakery. Data dikumpulkan selama periode 30
hari pada bulan Januari 2025 yang terbagi menjadi data primer yang diperoleh melalui observasi
dan wawancara tidak terstruktur dengan Pemilik Larista Bakery untuk mengetahui kendala
yang dihadapi oleh perusahaan. Kemudian untuk data sekunder diperoleh dari dokumentasi
internal perusahaan berupa data produksi roti dan informasi standar produk roti dari perusahaan.
Teknik analisis data menggunakan metode Six Sigma dengan tahapan DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve, Control) untuk mengidentifikasi penyebab terjadinya cacat dan

memberikan solusi perbaikan.

Hasil dan Pembahasan

Define
Tahap pertama dari metode Six Sigma adalah Define. Define merupakan tahap untuk

mendefinisikan dan mengidentifikasi masalah yang dialami oleh perusahaan secara spesifik
dengan menggunakan CTQ (Critical to Quality) (Sahelangi & Wulandari, 2023, p. 2). Pada
tahap ini, peneliti mengidentifikasi dan mendefinisikan permasalahan kualitas utama yang
terjadi dalam proses produksi roti. Fokus utama diarahkan pada jenis cacat produk yang paling
sering terjadi dan menyebabkan kerugian terbesar bagi perusahaan, seperti cacat warna dan
ukuran roti yang tidak sesuai standar. Data awal diperoleh dari hasil observasi langsung di
lapangan dan dokumentasi laporan cacat produksi. Selanjutnya, peneliti menentukan Critical to
Quality (CTQ), yaitu karakteristik penting produk yang dianggap sangat berpengaruh terhadap
kepuasan pelanggan, seperti keseragaman ukuran dan tampilan warna roti. CTQ ini dijadikan
tolok ukur dalam pengukuran kualitas di tahap selanjutnya. Berdasarkan hasil observasi di
Larista Bakery selama 30 hari produksi pada bulan Januari 2025, ditemukan dua jenis cacat
utama yang sering muncul, yaitu cacat warna dan cacat ukuran. Cacat warna terjadi ketika roti
yang dihasilkan tidak memiliki warna cokelat keemasan sesuai standar visual perusahaan, yang
disebabkan oleh overbake atau underbake selama proses pemanggangan. Sementara itu, cacat
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ukuran terjadi ketika dimensi roti tidak sesuai dengan standar ukuran perusahaan yaitu 16x10x4
cm dan 12x12x4 cm, dengan toleransi maksimal +5%. Kedua cacat ini berpotensi menurunkan
kepuasan pelanggan dan meningkatkan jumlah produk gagal yang tidak layak dijual. Oleh
karena itu, CTQ dalam penelitian ini difokuskan pada dua karakteristik tersebut sebagaimana

dijelaskan dalam Tabel 1 berikut.

No Ciritical to Definisi Metode Batas
Quality Pengukuran Toleransi
1 Cacat Warna roti gosong sehingga tidak ~ Pengamatan Warna roti
Warna sesuai standar perusahaan yang langsungsecara harus cokelat
seharusnya  berwarna  cokelat visual keemasan
keemasan
2 Cacat Variasi dimensi roti dari standar Pengukuran +5% dari
Ukuran ukuran 16x10x4 ¢cm dan 12x12x4  menggunakan ukuran standar
cm penggaris

Sumber: Data primer, 2025

Tabel 1 menunjukkan bahwa kualitas visual dan ukuran fisik menjadi aspek penting yang
harus dikendalikan dalam proses produksi roti untuk menjaga kepuasan pelanggan serta
konsistensi produk. Hal ini terlihat dari warna roti yang terlihat gosong. Standar warna roti
menurut standar perusahaan seharusnya berwarna cokelat keemasan dengan wangi yang harum
tidak berbau sengit. Kemudian cacat ukuran terlihat dari ukuran roti yang bantet atau terlalu

mengembang yaitu melebihi atau kurang dari standar ukuran 16x10x4 cm dan 12x12x4 cm.

Measure
Setelah masalah dan CTQ didefinisikan, tahap Measure bertujuan untuk mengukur

tingkat kecacatan produk, menghitung nilai DPMO dan level sigma, serta menilai kestabilan
proses produksi (Girsang & Arvianto, 2022, p. 3). Berdasarkan hasil dokumentasi produksi
selama bulan Januari 2025, diperoleh total produksi sebanyak 13.800 unit dengan jumlah cacat
sebanyak 552 unit. Dari total cacat tersebut, cacat warna mendominasi dengan jumlah 304 unit

(55%), sedangkan cacat ukuran berjumlah 248 unit (45%).

Tabel 2. Rekapitulasi Produksi dan Cacat Roti Januari 2025

Total Produksi Cacat Cacat Total Persentase Cacat
Warna UKkuran Cacat
13.800 304 248 552 4,0%

Sumber: Dokumentasi produksi Larista Bakery, 2025
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Untuk mengetahui stabilitas proses, digunakan peta kendali-p untuk mengetahui apakah
proses tersebut berada di dalam batas yang ada atau melebihi batas yang ada. P-Chart menjadi
jenis peta kendali yang digunakan berdasarkan jenis inspeksi yang dilakukan bersifat 100% dan
tidak berupa sampel. Untuk melakukan perhitungan P-Chart, contoh perhitungan yang
dilakukan seperti pada rumus (1) sampai (4).

Menghitung Proporsi Cacat (P)

np
r=— @

n
Keterangan:
p = Proporsi cacat
np = Jumlah produk cacat
n = Jumlah produksi
Menghitung Central Line (CL)

n

n
Keterangan:
CL = Rata-rata produk cacat (Center Line) Znp: Jumlah total kecacatan
>n = Jumlah total produksi

Menghitung Upper Control Limit (UCL)

VvP(1 - P)
UcL=p+ BT 3)

Keterangan:

UCL = Batas kendali atas (Upper Control Limit)
p = Rata-rata produk cacat

n = Jumlah produksi

Menghitung Lower Control Limit (LCL)

_YP-P) @)

UcL =p
n
Keterangan:
LCL = Batas kendali bawah (Lower Control Limit)
p = Rata-rata produk cacat
n = Jumlah produksi
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Peta kendali produksi roti dari tanggal 1 Januari — 30 Januari 2025 ditunjukkan pada
Gambar 1 dan Gambar 2.
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Gambar 1. Peta Kendali Cacat Warna
Sumber: Hasil olah data Peneliti, 2025
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Gambar 2. Peta Kendali Cacat Ukuran
Sumber: Hasil olah data Peneliti, 2025

CL UCL LCL

Dari hasil peta kendali pada gambar 1 dan gambar 2, dapat diidentifikasi bahwa cacat
warna memiliki batas kendali atas (UCL) 0,0426, nilai P memiliki rata rata 0,0221, dan batas
kendali bawah (LCL) senilai 0,0015. Kemudian untuk cacat ukuran memiliki batas kendali atas
(UCL) 0,366, nilai P memiliki rata rata 0,0178, dan batas kendali bawah (LCL) senilai -0,0006.
Jadi dapat disimpulkan produksi roti di Larista Bakery masih dapat dikendalikan dengan tidak
melewati batas kendali atas (UCL) dan bawah (LCL).

Setelah peta kendali telah diketahui maka proses produksi perlu mencari tahu nilai Defect

per Opportunities (DPO) dan Defect per Million Opportunities (DPMO) yang dikonversi
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menjadi nilai level sigma. Untuk menghitung nilai DPO, DPMO, dan nilai level sigma,

dilakukan menggunakan rumus (5) sampai (8).

Defect Per Unit (DPU)
Merupakan ukuran yang merefleksikan jumlah rata — rata dari defect semua jenis terhadap
total unit yang dihasilkan. Data yang diperlukan dalam tahapan menghitung DPU adalah jumlah

defect yang terjadi dan jumlah total unit.

DPU = 2 (5)
U
Keterangan:
D = Jumlah Cacat
U = Jumlah Produk

Defect Per Opputurnities (DPO)

Merupakan suatu ukuran kegagalan yang menunjukkan banyaknya cacat atau kegagalan

per satu kesempatan. Nilai DPO dapat dihitung menggunakan rumus yaitu sebagai berikut:

bPO =15 op ©
Keterangan:
D = Jumlah Cacat
U = Jumlah Produk

OP = Jumlah Produk Cacat

Defect Per Million Opportunities (DPMO)

Perhitungan nilai DPMO dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui nilai cacat yang
terjadi per satu juta produk yang dihasilkan/diproduksi di dalam sebuah perushaan, nilai DPMO

dihitung menggunakan persamaan yang dirumuskan sebagai berikut yaitu

DPMO = DPO x 1.000.000 (7)

Keterangan:
DPO = Jumlah cacat atau kegagalan per satu kesempatan
DPMO= Jumlah cacat per satu juta kesempatan

Judul Artikel: ANALISIS KUALITAS PRODUKSI ROTI MENGGUNAKAN METODE SIX
SIGMA DI LARISTA BAKERY 313


http://journal.unj.ac.id/unj/index.php/logistik/

Logistik P-ISSN: 2085-5141
E-ISSN: 2745-9624
Vol. 18, No. 02, Oktober 2025 http://journal.unj.ac.id/unj/index.php/logistik/

Six Sigma

Perhitungan nilai level Six Sigma diperoleh dari dari data kecacatan, total produksi dan
jumlah CTQ, menggunakan rumus berikut ini:

1000000 — DPMO
1000000

Sigma = Normsinv ( )+1,5(8)

Hasil perhitungan nilai DPMO dan SIGMA ditampilkan pada Tabel 3 berikut ini.

Tabel 3. Nilai DPMO dan Level Sigma Larista Bakery

Tanggal Jumlah Produksi Jumlah Cacat CTQ DPO DPMO Six Sigma

1 600 22 2 0,0733 73333 2,95
2 400 18 2 0,0900 90000 2,84
3 400 14 2 0,0700 70000 2,98
4 400 16 2 0,0800 80000 2,91
5 400 16 2 0,0800 80000 291
6 400 16 2 0,0800 80000 291
7 600 26 2 0,0867 86667 2,86
8 600 22 2 0,0733 73333 2,95
9 400 14 2 0,0700 70000 2,98
10 400 18 2 0,0900 90000 2,84
11 400 18 2 0,0900 90000 2,84
12 400 14 2 0,0700 70000 2,98
13 400 18 2 0,0900 90000 2,84
14 600 26 2 0,0867 86667 2,86
15 600 22 2 0,0733 73333 2,95
16 400 14 2 0,0700 70000 2,98
17 400 18 2 0,0900 90000 2,84
18 400 14 2 0,0700 70000 2,98
19 400 16 2 0,0800 80000 2,91
20 400 16 2 0,0800 80000 291
21 600 26 2 0,0867 86667 2,86
22 600 26 2 0,0867 86667 2,86
23 400 16 2 0,0800 80000 291
24 400 16 2 0,0800 80000 2,91
25 400 16 2 0,0800 80000 291
26 400 16 2 0,0800 80000 2,91
27 400 16 2 0,0800 80000 291
28 600 22 2 0,0733 73333 2,95
29 600 26 2 0,0867 86667 2,86
30 400 14 2 0,0700 70000 2,98
Rata-rata 460 18,4 2 0,0799 79889 2,91

Sumber: Hasil olah data peneliti, 2025

Tabel 3 Menunjukkan bahwa terdapat 79.889 cacat dari setiap satu juta peluang
produksi. Kemudian setelah dilakukan konversi nilai DPMO menjadi Six Sigma diperoleh nilai

Six Sigma di Larista Bakery sebesar 2,91 artinya masih jauh dari target level 6 Sigma. Oleh
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karena itu, peneliti akan memberikan usulan perbaikan kepada Larista Bakery untuk

mengurangi cacat produk kedepannya. Untuk melihat kecenderungan kecacatan berdasarkan

jenisnya, dibuat diagram Pareto sebagai berikut:

Tabel 4. Persentase Jenis Cacat Roti

No Jenis Cacat Jumlah Cacat Persentase Persentase Kumulatif
1 Cacat Warna 304 55% 55%
2 Cacat Ukuran 248 45% 100%
Total 552 100%

Sumber: Data primer, 2025
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Gambar 3. Diagram Pareto Jenis Cacat
Sumber: Hasil olah data Peneliti, 2025

Gambar 3 menunjukkan kecacatan yang lebih dominan dialami oleh produk roti adalah
cacat warna yaitu memiliki presentase tertinggi sebesar 55%. Maka dari itu perlu dilakukan
perbaikan untuk mengurangi kecacatan dalam produksi roti.
Analyze

Selama fase Analisis, analisis akar penyebab kesalahan dilakukan untuk memahami
elemen- elemen yang berkontribusi terhadap terjadinya kesalahan. Instrumen yang digunakan
adalah Diagram Fishbone, yang mengkategorikan sumber kesalahan ke dalam beberapa
klasifikasi: orang, mesin, metode, dan lingkungan (Nuraini & Hermanuadi, 2023, p. 4). Untuk
cacat warna, faktor utama berasal dari ketidaktelitian operator dalam mengawasi
pemanggangan, kerusakan timer oven, serta tidak adanya pemantauan suhu yang optimal.
Sedangkan untuk cacat ukuran, penyebab utama meliputi tidak tersedianya alat proofer

otomatis, fluktuasi suhu ruangan, dan metode fermentasi manual yang tidak distandarisasi. Hal
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ini sejalan dengan penelitian oleh (Azaria, 2024), yang menyebutkan bahwa variabel manusia
dan alat produksi memiliki kontribusi besar terhadap variasi kualitas di industri pangan. Adapun

faktor-faktor yang mempengaruhi dan menjadi penyebab kerusakan produk secara umum:

Diagram Fishbone dari Cacat Warna

Manusia Mesin

Timer oven sering
mengalami eror

Kurangnya . .
pengawasan dalam sehingga mempengaruhi
mengoven roti tingkat kematangan roti

Operator kurang teliti
dalam mengecek proses p
pemanggangan roti

Mesin tidak di
maintenance secara
rutin

™ Cacat Warna

Waktu pengovenan berlebihan
sehingga roti mengalami
kegosongan karena timer yang
sering mengalami error

Gambar 4. Diagram Fishbone Cacat Warna
Sumber: Analisis hasil observasi, 2025

Berdasarkan Gambar 4. cacat warna pada roti yaitu roti mengalami kegosongan yang
disebabkan oleh berbagai faktor. Penyebab terjadinya cacat ini didapat berdasarkan hasil
observasi peneliti di tempat penelitian. Dari aspek manusia diakibatkan oleh kurangnya
pengawasan saat proses pengovenan dan ketidaktelitian operator dalam memantau kematangan
roti. Pada faktor mesin, kerusakan seperti timer oven yang sering error dan kurangnya
perawatan mesin secara berkala berdampak pada tingkat kematangan roti yang tidak konsisten.
Dalam hal metode, waktu pengovenan yang terlalu lama akibat timer error menyebabkan roti
menjadi gosong. Kombinasi dari semua penyebab ini membuat warna roti tidak sesuai standar

perusahaan yaitu berwarna cokelat keemasan.
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Diagram Fishbone dari Cacat Ukuran

Manusia

Operator kurang fokus dalam
mengerjakan jobdesknya

Tidak tersedia
proofer
Operator kurang memperhatikan
waktu pengembangan adonan

Menggunakan metode

Fluktuasi suhu
pengembangan manual

mempengaruhi —»
kecepatan
pengembangan adonan

Tidak ada standar waktu
pasti untuk fermentasi —#
adonan
Suhuruangan »

Pengovenan
8 tidak terjaga

dilakukan sebelum
waktunya/terlalu
lambat

—»

Metode Lingkungan

Gambar 6. Diagram Fishbone Cacat Ukuran
Sumber: Analisis hasil observasi, 2025

Berdasarkan gambar 6 cacat ukuran roti disebabkan oleh berbagai faktor yang saling
berkaitan. Penyebab terjadinya cacat ini didapat berdasarkan hasil observasi peneliti di tempat
penelitian. Dari sisi manusia, permasalahan muncul karena kurang fokusnya operator dalam
menjalankan tugas dan kurangnya perhatian terhadap waktu pengembangan adonan roti. Di sisi
mesin, tidak tersedianya proofer atau alat pengembangan otomatis turut berkontribusi terhadap
inkonsistensi ukuran roti. Pada aspek metode, penggunaan metode pengembangan manual serta
pengukuran waktu yang tidak akurat menyebabkan pengovenan dilakukan terlalu cepat atau
terlambat, yang berujung pada adonan yang terlalu mengembang atau terlalu kempes, selain itu
ketidaksesuaian standar waktu fermentasi menyebabkan adonan tidak berkembang secara
konsisten. Sementara itu, faktor lingkungan seperti suhu ruangan yang tidak terjaga dan
fluktuasi suhu ruang pengembangan turut memengaruhi kecepatan dan kestabilan proses
pengembangan adonan. Semua faktor ini secara keseluruhan menyebabkan cacat pada ukuran
roti yang dihasilkan. Diagram Fishbone tersebut menjadi dasar bagi perumusan solusi perbaikan

yang akan dibahas pada tahap berikutnya.

Improve

Tahap Improve bertujuan untuk menyusun strategi perbaikan terhadap penyebab utama
cacat produksi berdasarkan hasil analisis sebelumnya (Juliani & Nawangpalupi, 2020, p. 144).
Strategi perbaikan dirumuskan dengan pendekatan SW+1H yang mencakup pertanyaan: What,
Why, Where, When, Who, How. Pendekatan ini digunakan agar solusi yang diberikan bersifat
komprehensif, aplikatif, dan sesuai dengan akar permasalahan yang telah teridentifikasi. Untuk

cacat warna, perbaikan diarahkan pada peningkatan ketelitian operator dalam proses
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pemanggangan, perawatan rutin mesin oven, serta kalibrasi ulang timer oven yang sering error.
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Sementara itu, untuk cacat ukuran, perbaikan dilakukan melalui pengadaan alat proofer
otomatis, standarisasi waktu fermentasi, pelatithan operator mengenai waktu pengembangan
adonan, serta pengawasan suhu dan kelembaban ruangan selama proses fermentasi. Berikut ini
adalah tabel rekomendasi perbaikan berdasarkan hasil analisis:

Tabel 5. Rekomendasi Perbaikan Menggunakan Metode SW+1H

Cacat Faktor What Why Where When Who How
Cacat Man Roti  gosong Operator Area Oven Saat proses Operat Perlu
Warn (warna  tidak kurang pengovenan  or dilakukan
a sesuai standar)  pengawasan produk  pengawasan
dan tidak si secara
teliti saat teratur untuk
proses mengetahui
pengovenan lama waktu
pengovenan
dan tingkat
kematangan
roti
Machine Roti  gosong Timer oven Mesinoven Saat oven Operat Kalibrasi
karena  oven error dan digunakan or dan
tidak sesuai kurang produk  perawatan
perawatan si rutin  pada
mesin oven oven  dan
timer
Method Proses Timer error Proses Selama Operat  Set up
pengove menyebabka  pengovenan  proses or waktu  dan
nan n waktu produksiroti produk suhu oven
terlalu pengovenan si sesuai
lama berlebih dengan
standar yang
telah
ditentukan
kemudian
pantau
secara
berkala
Cacat Man Ukuran  roti  Operator Area Sebelum Operat  Pelatihan
Ukura tidak konsisten kurang fokus fermentasi / pengovenan or disiplin
n (terlalu bantet/ dan kurang pengemban produk  waktu dan
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Cacat Faktor What Why Where When Who How
terlalu memperhati  gan si fokus kerja
mengembang) kan  waktu serta

pengembang pengawasan
an ketat selama
proses
fermentasi
Machine Ukuran  roti Tidak Area Selama Operat  Pengadaan
tidak merata tersedia alat fermentasi proses or alat proofer
proofer pengemban  produk otomatis
otomatis gan adonan  si untuk
konstitensi
pengemban
gan
Method Adonan over / Metode Proses Selama Operat  Standarisasi
underproof-- manual dan pengemban  proses or waktu
waktu tidak gan fermentasi produk  fermentasi
diukur si dengan
dengan tepat timer dan
perbaiki
SOP  untuk
tahap
fermentasi
Environtm  Ukuran  roti Suhu Ruang Sepanjang Operat  Monitoring
ent tidak konsisten ruangan pengemban  proses or suhu dan
akibat tidak stabil ganadonan  pengemban  produk kelembapan
pengembangan  dan gan si ruangan
terganggu fluktuatif

Sumber: Hasil observasi dan analisis Peneliti, 2025

Langkah-langkah perbaikan ini disusun agar dapat menghilangkan atau meminimalkan
penyebab utama kecacatan produk roti secara sistematis dan berkelanjutan. Perbaikan ini juga
sejalan dengan pendapat (Suseno & Hermansyah, 2023, p. 500) yang menyatakan bahwa
peningkatan kualitas dalam industri makanan harus dimulai dari pembenahan aspek manusia,
mesin, dan proses produksi. Oleh karena itu perlu perbaikan terhadap proses produksi roti
dengan dilakukan pengecekan secara berkala agar roti tidak gosong. Lalu untuk cacat ukuran,
perlu adanya mesin proofer agar dapat melakukan pengembangan roti secara otomatis. Selain
itu perlu adanya monitoring suhu dan kelembapan ruangan agar proses pengembangan roti tetap
terjaga kualitasnya.
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Control
Setelah perbaikan dirancang, tahap terakhir dari metode Six Sigma adalah Control. Tahap
control yaitu berfokus pada bagaimana menjaga perbaikan agar terus berlangsung, dengan cara
melakukan penerapan dari rencana perbaikan (Achmad Faridiansyah et al., 2023, p. 8).
Perusahaan perlu melakukan langkah-langkah yang diambil untuk menjamin peningkatan
kualitas yang berkelanjutan karena hal ini merupakan tujuan utama dari fase terakhir analisis
Six Sigma. Adapun langkah-langkah yang disarankan meliputi:
1. Melakukan pelatihan dan briefing rutin bagi karyawan agar tetap fokus pada
kualitas produksi roti.
2. Melakukan pengawasan secara teratur untuk mengetahui lama waktu
pengovenan dan tingkat kematangan roti.
3. Memperbaiki SOP untuk proses produksi roti sesuai dengan solusi yang telah diberikan.
4. Melakukan maintenance pada mesin-mesin produksi secara rutin.
5. Membeli mesin proofer agar pengembangan roti dapat dilakukan secara otomatis
dan lebih maksimal.
6. Melaksanakan audit internal secara berkala untuk mengevaluasi penerapan

perbaikan.

Rekomendasi ini didukung oleh hasil studi (Azwir et al., 2022, p. 93) yang menyatakan
bahwa keberlanjutan sistem mutu hanya dapat dicapai jika proses perbaikan dilakukan
dalam kebijakan operasional dan budaya kerja perusahaan. Dengan adanya sistem pengawasan
dan kontrol yang baik, Larista Bakery dapat memastikan bahwa hasil perbaikan kualitas
bukan hanya bersifat sementara, tetapi menjadi bagian dari proses produksi harian yang standar.
Hal ini menjadi kunci dalam menjaga daya saing perusahaan di tengah persaingan industri

makanan yang semakin kompetitif.

Simpulan

Temuan studi menunjukkan bahwa kualitas produksi roti di Larista Bakery perlu ditingkatkan,
khususnya dalam mengatasi dua cacat utama: perbedaan warna dan ukuran. Data observasi
menunjukkan bahwa, dari total 13.800 unit produksi selama 30 hari, terdapat 552 unit yang cacat,
sehingga persentase kegagalannya adalah 4%. Nilai DPMO rata-rata sebesar 79.889 dan level sigma
sebesar 2,91 menunjukkan bahwa proses produksi masih jauh di bawah target level 6 Six Sigma. Metode
Six Sigma yang menggunakan langkah-langkah DMAIC memfasilitasi identifikasi akar penyebab,

termasuk aspek manusia, mesin, metode, dan lingkungan. Peningkatan difokuskan pada peningkatan
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kompetensi operator, perawatan mesin secara berkala, standarisasi prosedur fermentasi dan
pemanggangan, serta pengadaan peralatan tambahan seperti proofer otomatis. Melalui penerapan
peningkatan secara berkala dan bantuan pengendalian mutu yang berkelanjutan, Larista Bakery
diharapkan dapat meningkatkan kualitas produk, mengurangi jumlah cacat, dan secara bertahap
mendekati target level 6 Sigma yang ideal agar mampu menghadapi tantangan kualitas produksi dan

bersaing di pasar global.

Berdasarkan temuan dan analisis yang dilakukan, Larista Bakery disarankan untuk segera
menerapkan strategi perbaikan yang telah dirumuskan, seperti melaksanakan pelatihan rutin bagi
operator produksi, memperbaiki SOP produksi roti, serta menjadwalkan perawatan mesin secara berkala.
Pengadaan alat proofer otomatis juga perlu diprioritaskan untuk meningkatkan konsistensi ukuran roti.
Selain itu, perusahaan juga perlu melakukan monitoring suhu dan kelembaban ruang fermentasi secara
real-time guna menghindari variasi yang menyebabkan cacat ukuran. Audit internal dan evaluasi berkala
terhadap pelaksanaan perbaikan juga perlu dilakukan agar proses peningkatan kualitas berjalan secara
berkelanjutan. Penelitian selanjutnya dapat memperluas ruang lingkup kajian dengan menambahkan
metode FMEA atau Lean Manufacturing agar analisis risiko dan efisiensi proses dapat ditingkatkan

secara lebih mendalam.
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