ABSTRAK

Pabrik Roti Suci Mesra merupakan perusahaan yang memproduksi roti beralamat di Jin.
Berok No. Al Pasar Pandan Air Mati. Solok. Perusahaan ini mampu memproduksi roti sebanyak
+1000 potong per hari, dengan beberapa varian seperti roti selai coklat, kelapa, sari kaya, selai
pandan, selai nanas, meses serta roti bahan pembuatan sandwich. Dalam melakukan produksi
masih ditemukan cacat produk yang berdampak pada perkembangan perusahaan, sehingga perlu
dilakukan perbaikan. Untuk mengatasi permasalahan tersebut digunakan six sigma dengan tahapan
DMAIC. Pada tahapan define dengan menggunakan SIPOC ditemukan jenis cacat berupa roti
gosong, roti tidak mengembang dan roti meletus, pada tahapan measure dilakukan penghitungan
level sigma perusahaan yaitu 3,48. Pada tahap analyze dianalisa penyebab terjadinya cacat produk
dengan fishbone diagram. Penyebab terjadinya cacat disebabkan beberapa faktor seperti operator
tidak teliti dalam bekerja, stidak ada standar dalam penggunaan suhu waktu pemanggangan dan
usia oven yang sudah tua. Untuk saran perbaikan pada tahap improve diberikan instruksi kerja
pada bagian yang bermasalah dan untuk control diberikan usulan kepada perusahaan berupa aturan
punish and reward bagi karyawan bersangkutan.
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ABSTRACT

Mesra Sacred Bread Factory is a company that produces bread, which is located at Jin.
Berok No. Al Pandan Air Mati Market. Solok. This company is able to produce + 1000 pieces of
bread per day, with several variants such as chocolate jam, coconut, rich juice, pandanus jam,
pineapple jam, meses and bread for making sandwiches. In carrying out production, there are still
product defects that have an impact on the development of the company, so it needs to be repaired.
To solve this problem, six sigma is used with DMAIC stages. In the define stage by using SIPOC, it
was found that the types of defects were burnt bread, non-fluffy bread and popcorn, at the measure
stage the company sigma level was calculated, namely 3.48. At the Analyze stage, the causes of
product defects were analyzed using a fishbone diagram. The cause of defects is due to several
factors such as the operator is not careful in working, there are no standards in the use of
temperature when baking and the age of the oven is old. For suggestions for improvement at the
improve stage, work instructions are given for the problematic section and for control, suggestions
are given to the company in the form of punish and reward rules for the employees concerned.
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