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 Abstrak 

Pabrik Roti RF dalam 1 bulan dapat memroduksi roti sebanyak 12624 pcs. 

Permasalahan yang ditemukan adalah hasil roti yang diproduksi memiliki 

kecacatan yang dapat memengaruhi kualitas produk yaitu roti sobek, roti 

tidak mengembang, dan roti tidak rata. Tujuan penelitian ini untuk 

mengetahui usulan perbaikan dalam mengurangi cacat produk roti dengan 

menggunakan metode PDCA. Berdasarkan hasil dari metode  PDCA, pada 

tahap Plan yaitu ada beberapa faktor kecacatan roti yaitu manusia, alat dan 

mesin, lingkungan dan bahan baku. Cacat produk akan diperbaiki pada tahap 

Do dengan menentukan tindakan perbaikan untuk bahan baku tepung, bahan 

baku mentega, alat loyang, dan komponen mesin busi. Pada tahap Check 

melakukan pengujian sampel produksi setelah menerapkan tindakan 

perbaikan. Pada tahap Action melakukan usulan perbaikan yang telah berhasil 

mengurangi cacat produk yaitu pembuatan SOP peraturan pekerja dan SOP 

pelaksanaan produksi. 

 

Kata kunci: PDCA, seven tools, fish bone diagram, 5W+1H 

 

Abstract 

The RF Bread Factory in 1 month can produce 12624 pieces of toast. The 

problem found was that the toast produced had defects that could affect 

product quality, namely torn bread, bread that did not rise, and uneven bread. 

The aim of this research is to find out proposed improvements in reducing 

defects in toasted bread products using the PDCA method. Based on the 

results of the PDCA method, at the plan stage there are several factors for 

bread defects, namely humans, tools and machines, the environment and raw 

materials. Product defects will be corrected at the do stage by determining 

corrective actions for flour raw materials, butter raw materials, baking tools 

and spark plug engine components. At the check stage, test production 

samples after implementing corrective actions. At the action stage, proposals 

for improvements have been made that have succeeded in reducing product 

defects, namely creating SOP for worker regulations and SOP for production 

implementation. 
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Pendahuluan 

Kualitas produk bagian penting yang 

harus diperhatikan perusahaan dalam 

mempertahankan persaingan dan 

perkembangan perusahaan dalam jangka 

panjang. Menurut [1] Persaingan bisnis yang 

semakin ketat di era globalisasi ini memaksa 

setiap perusahaan untuk lebih  fokus  dalam  

memperhatikan  masalah  kualitas  dalam  

rangka  meningkatkan  produktivitasnya. 

Perhatian penuh terhadap kualitas akan 

memberikan dampak positif, yaitu dampak 

terhadap biaya produksi dan dampak 

terhadap pendapatan[2]. 

Implementasi metode PDCA dapat 

meningkatkan kualitas produk cacat pada 

proses produksi. Beberapa penelitian [3], [4] 

, [5], [6], [7], berhasil menurunkan cacat 

produk dalam proses produksi. Siklus PDCA 

banyak diaplikasikan diseluruh Perusahaan 

ASTRA[8]. PDCA adalah singkatan dari 

Plan, Do, Check dan Action, yaitu siklus 
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peningkatan proses (process improvement) 

yang berkesinambungan atau secara terus 

menerus, seperti lingkaran yang tidak ada 

akhirnya [9].  

Penelitian lain [10], [11], [12], [13], 

[14] yang melakukan perbaikan dalam proses 

produksi untuk meminimalkan cacat produk. 

Siklus PDCA dalam penilitian ini bertujuan 

untuk meminimalkan terjadinya produk cacat 

roti dengan melakukan identifikasi penyebab 

cacat dan perbaikan terhadap faktor penyebab 

cacat dalam proses produksi roti 

menggunakan tool quality yaitu seven tools 

dan 5W+1H (what, why, where, who, when, 

how).  
  Penelitian aplikasi seven tools dan 

PDCA pernah dilakukan [7], [10], [15], [16], 

[17], [18], [19], [20], [21], [22], [23], [24], 

[25], [26], dalam penelitian tersebut seven 

tools mampu melakukan pengukuran cacat, 

identifikasi cacat yang terjadi serta penyebab 

cacat serta digabungkan dengan tools quality 

lain seperti 5W+1H untuk analisis solusi atau 

usulan penyelesaian masalah produk cacat. 

Metode Seven Tools adalah instrumen 

statistik yang digunakan untuk menemukan 

sumber penyebab masalah kualitas agar 

kualitas dapat dikendalikan [27]. 

  Penelitian seven tools banyak 

digunakan dalam penelitian penyelesian 

masalah terkait produk cacat dalam proses 

produksi dan layanan [28], [29], [30]. Pada 

penelitian tersebut seven  tools digunakan 

sebagai tools quality pengendalian kualitas 

dalam meningkatkan kualitas produk. 

  Analisis 5W+1H digunakan untuk 

merancang strategi dalam mengatasi 

permasalahan yang ada di perusahaan. 

Analisis 5W+1H meliputi what bermakna 

apa permasalahan yang akan dilakukan 

perbaikan, why bermakna kenapa perlu 

dilakukan perbaikan, where bermakna 

dimana lokasi untuk melakukan perbaikan, 

when bermakna kapan tindakan perbaikan 

dilakukan, who bermakna siapa pihak yang 

bertanggung jawab terhadap perbaikan, dan 

how bermakna bagaimana strategi untuk 

mengatasi permasalahan yang akan 

dilakukan tindakan perbaikan[31] 

  Meskipun penelitian metode PDCA 

dan Seven Tools banyak digunakan, tetapi 

implementasi metode PDCA dapat bervariasi 

tergantung pada objek penelitian, alat 

kualitas (tools quality) yang digunakan, dan 

tujuan penelitian. Dalam penelitian ini 

menggunakan alat kualitas yaitu 5W+1H 

yang digunakan pada tahap Do dan terdapat 

tiga jenis cacat produk yang dianalisis. 

Penelitian akan fokus pada penerapan metode 

PDCA dan analisis 5W+1H dalam upaya 

meningkatkan kualitas produksi roti di Pabrik 

RF.  

Manfaat dari penelitian adalah siklus 

PDCA mampu meningkatkan kualitas produk 

roti dan penelitian ini masih bisa 

dikembangkan dengan metode lain seperti 

lean six sigma, lean manufacturing, SMED 

dan kaizen. Penelitian ini menjadi relevan 

karena perusahaan menghadapi kendala 

dalam produksi roti dengan tingkat kecacatan 

yang signifikan, seperti roti sobek, tidak 

mengembang, dan tidak rata.  

 

Metode  

Pengumpulan data dilakukan pada 

proses produksi roti di Pabrik RF dengan 

mengidentifikasi Cacat produk roti secara 

langsung. Pengolahan data dalam 

menyelesaikan permasalahan yang 

ditemukan dengan menggunakan siklus 

PDCA yaitu tahap plan, menganalisis dan 

mengidentifikasi cacat produk dan sebab 

akibat cacat produk dengan check sheet, 

diagram pareto dan fishbone diagram. Tahap 

do melakukan tindakan rencana perbaikan 

dengan menggunakan 5W+1H.  

Pengolahan data selanjutnya pada 

tahap Do dilakukan sosialisasi perbaikan 

yang harus dilakukan dalam mengurangi 

cacat yang terjadi pada semua karyawan dan 

pimpinan pabrik roti RF. Setelah tahap 

sosialisasi dilakukan maka dilakukan 

pengumpulan data cacat produk pada tahap 

Check dengan Check Sheet dan melakukan 

kajian perbandingan dengan data cacat 

produk sebelum perbaikan. Pada tahap Action 

yaitu membuat SOP sebagai standarisasi 

kerja yang harus dilakukan. 

 
Objek Penelitian  

Dalam penelitian ini yang menjadi 

objek penelitian adalah faktor-faktor 

penyebab cacat pada kualitas roti yang 

diproduksi di pabrik roti RF.   

 

Subjek Penelitian  

Tinjauan Penelitian Dalam penelitian 

ini yang menjadi subjek penelitian adalah 
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seluruh aktivitas proses produksi, kondisi 

lingkungan di pabrik dan kualitas bahan 

baku. 

 

Hasil dan Pembahasan 

Pada pengolahan data penelitian ini 

menggunakan metode PDCA dengan 

beberapa tahapan yaitu sebagai berikut: 

a Tahap Perencanaan (Plan) 

Check Sheet 

Check sheet merupakan tabel untuk 

menyajikan data proses yang sedang 

berlangsung. Pada penelitian ini data yang 

diambil adalah data produksi, dan  data 

cacat produk roti dari tanggal 1 September 

2023 sampai dengan tanggal 30 

September 2023. 

Tabel 1. Check Sheet 

B

ul

a

n 

Jumla

h 

Produ

ksi 

(Pcs) 

Jenis Cacat (Pcs) 

Juml

ah 

Cacat 

(Pcs) 

Roti 

Tidak 

Menge

mbang 

Roti 

Tida

k 

Rata 

Ro

ti 

So

be

k 

S

ep

-

2

3 

420 2 1 4 7 

425 1 3 5 9 

360 2 4 6 12 

379 4 1 6 11 

500 6 5 15 26 

350 3 1 4 8 

384 2 2 3 7 

420 4 4 5 13 

480 11 6 6 23 

540 1 5 19 25 

379 3 2 6 11 

370 5 2 4 11 

360 4 1 8 13 

415 2 5 6 13 

580 6 4 12 22 

470 4 1 5 10 

379 2 3 8 13 

410 2 2 4 8 

370 1 4 4 9 

384 2 1 6 9 

500 4 3 10 17 

387 1 1 8 10 

418 2 2 9 13 

510 3 2 14 19 

390 1 1 7 9 

370 1 4 9 14 

380 2 2 6 10 

510 5 6 15 26 

384 1 3 7 11 

400 3 4 9 16 

12624 90 85 230 405 

Stratification 

Stratification menyajikan data dalam 

bentuk kategori atau klasifikasi data ke 

dalam kelompok-kelompok kecil. 

Klasifikasi cacat produk roti ditunjukkan 

pada tabel 2.  

Tabel 2. Stratification 

Jenis 

Cacat 

Juml

ah 

(PC

S) 

Jumlah 

Komula

tif (PCS) 

Per

sen

tase 

Persent

ase 

Komul

atif 

Roti 

Sobek 
230 230 

56,

79

% 

56,79% 

Roti 

Tidak 

mengem

bang 

90 320 

22,

22

% 

79,01% 

Roti 

Tidak 

Rata 

85 405 

20,

99

% 

100,00

% 

Total 405       

 

Histogram 

Sebaran data produk cacat roti 

selama proses pengumpulan data 

disajikan dalam bentuk grafik histogram 

gambar 2, gambar 3, dan gambar 4. 

 

Gambar 1. Histogram Roti Tidak 

Mengembang 

Diagram histogram gambar 1 

menjelaskan bahwa roti tidak 

mengembang mendapatkan nilai rata rata 

3 produk cacat roti. Kerusakan yang 

potensial ada sebanyak16 Pcs dari rentang 

0 - 3. 

Diagram histogram gambar 2 

menjelaskan bahwa roti tidak rata 
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mendapatkan nilai rata rata 3 produk cacat 

roti. Kerusakan yang terjadi dalam 

rentang 1-2. 

Diagram histogram gambar 3 

menjelaskan bahwa roti sobek 

mendapatkan nilai rata rata 8 produk cacat 

roti. Kerusakan dalam yang paling sering 

terjadi dalam rentang 1 – 5. 

 

 

Gambar 2. Histogram Roti Tidak Rata 

 

Gambar 3. Histogram Roti Sobek 

Bagan Pareto 

Mengetahui kecacatan produk roti 

yang paling dominan dalam proses 

produksi dapat disajikan dengan bagan 

pareto pada gambar 4. Jenis kecacatan 

paling dominan adalah jenis cacat roti 

sobek. 

 

Gambar 4. Bagan Pareto 

Peta Kendali 

Peta kendali dapat digunakan sebagai 

pengambil keputusan karena model akan 

melihat yang baik (kondisi stabil) dan 

yang buruk (kondisi tidak stabil)[32]. Peta 

kendali P setiap jenis produk cacat roti 

pada gambar 5, gambar 6, gambar 7, dan 

gambar 8. 

 

 

Gambar 1. Peta Kendali Tidak 

Mengembang 

Berdasarkan grafik peta kendali pada 

Gambar 6. Terlihat beberapa titik 

melebihi batas kendali. Proses produksi 

kecacatan roti tidak mengembang tidak 

stabil dikarenakan kurangnya fermentasi 

pada adonan atau disebabkan oleh mixing 

maka mengakibatkan kecacatan pada 

bagian sudut roti ini memiliki roti ukuran 

tingginya kurang 2 cm dan lebarnya 

memiliki ukuran kurang 1 cm dan terdapat 

sobekan pada permukan roti dan memiliki 

tekstur yang keras sehingga roti tidak 

dapat memenuhi standar perusahaan. 

 

 

Gambar 2. P Chart Roti Tidak Rata 

Berdasarkan grafik pada Gambar 7 

terlihat tidak ada titik yang melebihi batas 

kendali, pada produk cacat roti tidak rata 

dalam kondisi baik selama proses 

produksi. Kecacatan pada bagian roti ini 

terdapat tidak rata atau menonjol keluar 

pada bagian menonjol keluar memiliki 

ukuran 0,2 cm terdapat sobekan pada 
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permukan roti sehingga roti tidak dapat 

memenuhi standar perusahaan. 

 

Gambar 3. P Chart Roti Sobek 

    Berdasarkan grafik peta kendali 

pada Gambar 8, terlihat beberapa poin 

melebihi batas kendali. Kecacatan roti 

sobek tidak stabil dikarenakan pegawai 

kurang mengolesakan mentega atau alat 

pencetakan roti yang sudah rusak, 

mengakibatkan bagian permukaan roti 

terdapat sobekan dan setiap sisi 8 sudut 

yang terdapat retak pada bagian roti 

sehingga roti tidak dapat memenuhi 

standar perusahaan dan roti tidak layak 

untuk di jual. 

 

Cause and Effect Diagram 

Penyebab cacat produk roti sobek 

terdiri dari 4 faktor yaitu manusia, 

lingkungan, alat dan mesin serta bahan 

baku. Penyebab setiap faktor disajikan 

pada gambar 9. 

 

Gambar 4. Cause and Effect Diagram 

a. Faktor Lingkungan 

Ruang produksi terlalu sempit dengan 

jarak penyimpanan bahan baku 

kurang dari 1 meter. Kebersihan 

ruangan yang kurang dapat 

mengakibatkan kontaminasi debu 

pada bahan baku, menyebabkan 

penurunan kualitas tepung dan 

adonan yang tidak konsisten. 

b. Faktor Manusia 

Pekerja yang lalai dan bercanda saat 

membuat adonan roti, tidak mengikuti 

SOP sehingga adonan tidak 

sempurna. Kesalahan dan kurangnya 

ketelitian dalam pengolesan mentega 

pada loyang juga dapat memengaruhi 

hasil roti. 

c. Faktor Bahan Baku 

Kualitas bahan baku yang tidak 

konsisten, seperti tepung dan mentega 

dengan merek yang berbeda, dapat 

menyebabkan tekstur roti yang tidak 

diinginkan. Contohnya, tepung 

dengan merek lencana merah yang 

kasar dan mentega merek amanda 

yang tidak memberikan tekstur yang 

baik pada roti. 

d. Faktor Alat dan Mesin 

Kurangnya perawatan pada mesin 

mixing, seperti busi rusak, dapat 

mempengaruhi proses pencampuran 

bahan dan mengakibatkan adonan 

menjadi bantat. Penggunaan loyang 

tipis dengan diameter 0,3 juga dapat 

menyebabkan loyang cepat panas dan 

mengakibatkan sobeknya roti selama 

proses pengovenan. 

 

b Eksekusi (DO) 

Eksekusi dengan metode 5W + 1H 

dilaksanakan pada tanggal 16 

November – 30 November 2023 pada 

tabel 3. 

 

Tabel 3. 5W + 1H (DO) 
W

hat 

W

ho  

Whe

re  

W

he

n  

Why How  

R
o
ti

 S
o
b
ek

 

T
im

 p
ro

d
u
k
si

 

Pada 

temp

at 

prod

uksi 

1
 O

k
to

b
er

 2
0
2
3
 -

 1
5
 

O
k
to

b
er

 2
0
2
3
 

Tempat 

produks

i kotor 

dan 

sepit 

para 

pekerja 

kurang 

leluasa 

Menjad

walkan 

kebersih

an dan 

peminda

han 

bahan 

baku 
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W

hat 

W

ho  

Whe

re  

W

he

n  

Why How  

Pada 

bagi

an 

Pros

es 

prod

uksi 

Memoti

fi kerja 

dan 

mening

katkan 

kempua

n kerja  

Jadwalk

an rapat, 

awasi 

langsun

g proses 

produksi

, dan 

berikan 

peringat

an jika 

ada 

pekerja 

yang 

lalai 

atau 

bercand

a. 

Pada 

bagi

an 

prod

uksi 

Bahan 

Baku 

tidak 

standart 

Melakuk

an 

pengece

kan 

lebih 

detail 

bahan-

bahan 

sebelum 

dilakuka

n proses 

produksi 

Pada 

bagi

an 

Pros

es 

prod

uksi 

Mesin 

Mixing 

terjadi 

trobel, 

loyang 

rusak 

Melakuk

an 

pengece

kan 

secara 

berkala 

pada 

setiap 

mesin 

mixing  

 

c Tahap Pengecekan (Check)  

Setelah melakukan perbaikan pada tahap 

DO, dilakukan pemeriksaan terhadap 

tindakan perbaikan yang melibatkan 

diskusi dengan karyawan sesuai SOP, 

penggantian tepung, mentega,  perbaikan 

mesin, dan penggantian loyang rusak. 

Maka dilakukan penegecekan pada 

tanggal 1 Desember hingga 15 Desember 

2023. 

Check Sheet 

Pengambilan data cacat produksi roti pada 

tanggal 1 – 15 Desember 2023 menjukkan 

hasil perbaikan mengurangi cacat pada 

pabrik roti  RF menunjukkan 115 pcs 

cacat roti, dan pada tahap plan sebelum 

perbaikan mencatat jumlah total produk 

cacat sebanyak 405 pcs. 

  

Tabel 4. Check Sheet 

B

ul

an 

Ta

ng

gal 

Juml

ah 

Prod

uksi 

Jenis Cacat 

Roti 

Tidak 

Menge

mbang 

Roti 

Tida

k 

Rata 

Rot

i 

Sob

ek 

D

ec

-

23 

1 600 4 3 6 

2 580 2 2 2 

3 500 1 1 4 

4 540 2 2 2 

5 560 2 1 2 

6 580 2 1 4 

7 590 2 2 2 

8 580 2 2 4 

9 490 1 2 2 

10 480 2 2 2 

11 590 3 2 2 

12 480 2 1 2 

13 560 2 1 4 

14 540 2 2 2 

15 600 4 1 6 

To

tal 
8270 33 25 46 

 

Peta Kendali 

Pemeriksaan menggunakan peta kendali 

pada tanggal 1 Desember hingga 15 

Desember 2023.Peta kendali p agar 

mengetahui hasil usulan perbaikan stabil 

atau tidak.  

 

 

Gambar 5. Peta Kendali Roti Tidak 

Mengembang 

Berdasarkan grafik pada Gambar 10 

terlihat grafik tersebut stabil. Hasil 

pemeriksaan menunjukkan tidak ada data 
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yang melebihi batas kendali, menandakan 

bahwa perbaikan telah berhasil dengan 

melakukan perbaikan penggantian merek 

tepung. 

 

Gambar 6. Peta Kendali Roti Tidak Rata 

 Berdasarkan grafik pada Gambar 11, 

terlihat grafik tersebut stabil. Grafik 

menandakan bahwa perbaikan telah 

berhasil dengan melakukan perbaikan 

SOP pekerja. 

 

 

Gambar 7. Peta Kendali Roti Sobek 

 Berdasarkan grafik pada Gambar 12 

terlihat grafik tersebut stabil. Grafik 

menandakan bahwa perbaikan telah 

berhasil dengan melakukan perbaikan 

loyang roti. 

 

d Standarisasi  (Action) 

Beberapa tindakan standarisasi untuk 

mempertahankan kualitas produk roti di 

pabrik roti RF sebagai berikut : 

1. Evaluasi dan revisi SOP termasuk 

prosedur penggunaan mesin dan alat 

produksi,sebagai acuan para pekerja. 

2. Pengawasan yang ketat terhadap 

proses produksi, termasuk pengawasan 

langsung terhadap mesin dan alat 

produksi. 

3. Pembuatan jadwal kebersihan dan 

perawatan mesin secara berkala untuk 

memastikan kondisi mesin tetap 

optimal. 

4. Konsisten dalam pembelian bahan 

baku, dan melakukan pengecekan 

sebelum membeli bahan baku. 

 

Simpulan 

  Berdasarkan hasil analisis data 

menggunakan metode PDCA terhadap defect 

produk roti pada pabrik roti RF, maka dapat 

disimpulkan bahwa terdapat 4 Faktor-faktor 

yang mempengaruhi produksi roti meliputi 

faktor lingkungan, manusia, bahan baku, dan 

alat dan mesin. Lingkungan produksi yang 

sempit dan kurang bersih dapat menyebabkan 

kontaminasi tepung. Keterlibatan pekerja 

yang kurang disiplin dan kurangnya kualitas 

bahan baku, seperti tepung dan mentega yang 

tidak konsisten, mempengaruhi tekstur dan 

kualitas roti. Kurangnya perawatan pada 

mesin mixing dan penggunaan loyang tipis 

juga berkontribusi pada masalah produksi, 

seperti adonan menjadi bantat dan roti sobek. 

Perbaikan pada faktor-faktor ini diperlukan 

untuk meningkatkan kualitas dan efisiensi 

produksi roti. 

  Dengan melakukan langkah-langkah 

dalam metode PDCA, yaitu perencanaan 

(Plan), eksekusi (Do), pengecekan (Check), 

standarisasi (Action), mendapatkan bahwa 

penggantian busi mesin mixing dan loyang 

dengan merek dan kualitas yang lebih baik, 

Busi merek  NGK yang lebih tahan lama telah 

mengatasi kendala teknis pada mesin, 

sedangkan penggunaan loyang yang lebih 

berkualitas dengan ketebalan 0,5 dan 

menganti mentega dan tepung dengan merek 

dan kualitas yang bagus, mentega merek 

simas dan tepung mengunakan merek kantil 

karena dapat memberikan tekstur pada roti 

dengan baik. Oleh karena itu, kesimpulan 

dari implementasi langkah Do pada metode 

PDCA ini adalah bahwa perbaikan pada 

faktor mesin dan alat telah berhasil 

meningkatkan efisiensi dan kualitas produk. 
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