BAB VI
PENUTUP

6.1. Kesimpulan
Dalam melakukan penelitian di pabrik roti Suci Mesra pada bulan
Oktober 2020 dengan menggunakan metoda six sigma dalam menganalisa dan
mengurangi cacat produk yang dibagi dalam enam tahapan yaitu DMAIC(Define,
Measure, Analyze, Improve, Control). Kesimpulan yang diperoleh dari hasil
penelitian sebagai berikut :
1. Tahap Define

Tahap define merupakan tahapan awal yang bertujuan untuk mengetahui

dan mengidentifikasi jenis cacat yang terjadi pada produksi roti dipabrik

roti Suci Mesra, ada 3 jenis cacat roti yang ditemukan pada produksi roti

yaitu roti gosong, roti tidak mengembang dan roti meletus dengan jumlah

yang dapat dilihat pada tabel 6.1

Tabel 6.1 Data Jumlah Cacat Pabrik Roti Suci Mesra

Total 2424 510 146 32760
Sumber : pabrik roti Suci Mesra, 2020

Berdasarkan data jenis dan jumlah cacat yang terdapat pada pabrik roti
kemudian dilakukan pengidentifikasian cacat yang terjadi dengan
SIPOC(Supplier, Input, Process, Output, Custumer) untuk mengetahui
keterkaitan antara kegiatan produksi roti yang berpengaruh pada cacat
yang terjadi.

2. Tahapan Measure
Pada tahapan measure terlihat cacat dominan dengan menggunakan
diagram pareto dan diperoleh urutan cacat dari terbesar,
a. Roti gosong
b. Roti tidak kembang
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c. Roti Meletus
CTQ(Critical to Quality) atau karakteristik produk ditetapkan melalui
wawancaa dengan pelanggan dan pedagang warung, diperoleh nilai CTQ
sebesar 4 yaitu,
a  Roti dengan tekstur lembut.
b Warna roti yang cerah.
¢ Roti yang tahan lama.
d  Ukuran roti.
Diperoleh hasil rata-rata level sigma pabrik roti sebesar sebesar 3,48.
. Tahapan Analyze
Tahapan analyze bertujuan untuk menganalisa penyebab cacat roti gosong
yang terjadi pada pabrik roti dengan menggunakan diagram fishbone.
Didapat penyebab cacat gosong yaitu :
A. Manusia:

- Operator tidak teliti

- Operarot merasa bosan karena pekerjaan berulang

- Tidak ada pengawasan saat bekerja
B. Mesin/ tools :

- Tidak ada standar dalam penggunaan suhu dan waktu

pemanggangan

- Umur mesin/ oven sudah tua

- Tidak ada standar ukuran penggilingan pada mesin dobrik
C. Metode :

- Beberapa pekerjaan dilakukan secara manual

- Ukuran roti tidak sama
D. Lingkungan :

- Lingkungan kerja minim cahaya

. Tahap Improve

Tahap improve adalah tahapan perbaikan berupa instruksi Kkerja
dikeluarkan berdasarkan tabel 5W+1H dengan pernyataan kepentingan
perbaikan. Instruksi kerja yang dibuat untuk kegiatan
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a. Pengolesan margarin
b. Pengoperasian oven

Instruksi kerja lengkap seperti pada tabel 5.6 dan tabel 5.7

5. Tahap Control
Tahap control dilakukan untuk memastikan usulan yang diberikan dapat
mengurangi cacat produk pada pabrik roti, usulan yang diberikan akan
dilakukan oleh karyawan yang bersangkutan, untuk memicu semangat dan
ketelitian karyawan diberikan sebuah reward dan punishment bagi

karyawan pada tahap control ini.

6.2. Saran
Saran yang diberikan merupakan saran yang ditujukan pada pabrik roti
Suci Mesra, saran yang diberikan sebagai berikut :

1. Agar dapat menerapkan usulan pada tahap improve di pabrik roti.

2. Melakukan pergantian atau perbaikan pada oven yang digunakan karena
masih perlu dilakukan pengawasan saat proses pemanggangan karena
tidak ada tampilan suhu, pengendali suhu dan waktu pada oven.

3. Melakukan manajemen keuangan untuk menganggarkan dana pembelian
mesin baru yang bisa berjalan otomatis untuk mengefektifkan proses

produksi roti terutama untuk mesin pencetak adonan dan mesin oven.
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