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PENGENDALIAN PRODUK CACAT DI INDUSTRI ROTI TAWAR 
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Program Studi Teknologi Pangan, Fakultas Pertanian - Peternakan, Universitas Muhammadiyah 

Malang, Indonesia  

rachmaniar.anissa@gmail.com 

ABSTRAK 

Roti tawar berdasarkan data statistik konsumsi pangan tahun 2023, rata-rata 

konsumsi (kapita/tahun) mulai tahun 2021 sebanyak 18,125% sedangkan Tahun 

2022 sebanyak 18,411%. Dalam proses pembuatan maupun penyimpanan roti tawar 

pengendalian mutu produk ini sangat penting untuk menjaga kandungan gizi pada 

roti. Kualtias pada roti tawar secara fisik atau dapat digolongan menjadi faktor 

eksternal dari indikator volume, warna kulit, keserasian bentuk, kerataan 

pemaggangan, karakteristik kulit, serta pemecahan atau sobek pada permukaan 

kulit (Syahribini, 2018) penelitian ini untuk menjaga kualitas roti tawar sebagai 

bahan baku toast dengan mengidentifikasi kecacatan roti tawar secara fisik serta 

fakor-faktor yang mempengaruhi kecacatan tersebut selama proses produksi 

sebelum diolah menjadi toast. Metode analisis yang digunakan adalah seven quality 

tools. Metode ini dinilai efektif dan mudah dalam mengidentifikasi masalah 

kecacatan produk serta upaya perbaikan dalam menjaga kualitas produk. Hasil 

analisis kecacatan yang terjadi pada produk roti tawar yaitu permukaan kulit roti 

tawar yang keriput, ukuran roti tawar yang tidak sesuai SOP, pemotongan roti tawar 

yang tidak sesuai SOP, serta bagian dalam roti tawar yang berlubang besar 

(berongga). Jumlah produk roti tawar selama penelitian adalah 37 loaf (5,8%) dari 

640 loaf roti tawar, dan didominasi pada kategori kecacatan pemotongan roti tawar 

yang tidak sesuai SOP. Terdapat beberapa faktor penyebab diantaranya adalah 

faktor manusia seperti kelalaian para pekerja atau kurang displin, faktor metode 

seperti tahap proofing atau pendinginan yang tidak tepat waktu dan faktor mesin 

seperti alat potong atau loyang roti yang sudah usang. 

 

Kata kunci: fishbone, fisik roti tawar, seven quality tools. 

ABSTRACT 

Based on statistical data on food consumption in 2023, the average 

consumption (capita/year) starting in 2021 is 18.125%, while in 2022 it is 18.411%. 

In the process of making and storing white bread, controlling the quality of this 

product is very important to maintain the nutritional content of the bread. The 

quality of white bread is physical or can be classified into external factors from 

indicators of volume, skin color, harmony of shape, evenness of baking, 

characteristics of the skin, as well as cracking or tearing on the surface of the skin 

(Syahribini, 2018). This research is to maintain the quality of white bread as a raw 

material. toast by identifying physical defects in white bread and the factors that 

influence these defects during the production process before it is processed into 

mailto:rachmaniar.anissa@gmail.com


 

 

7 

 

toast. The analysis method used is seven quality tools. This method is considered 

effective and easy in identifying product defect problems and improving efforts to 

maintain product quality. The results of the analysis of defects that occurred in 

white bread products were the surface of the white bread crust which was wrinkled, 

the size of the white bread which did not comply with the SOP, the cutting of the 

white bread which did not comply with the SOP, and the inside of the white bread 

which had large holes (hollow). The number of white bread products during the 

study was 37 loafs (5.8%) out of 640 loafs of white bread, and was dominated by 

the defective category of cutting white bread which did not comply with the SOP. 

There are several contributing factors, including human factors such as workers' 

negligence or lack of discipline, method factors such as the proofing or cooling 

stage which is not on time and machine factors such as outdated cutting tools or 

bread pans. 

Keywords: fishbone, physical bread, seven quality tools. 

1. PENDAHULUAN 

Roti digemari karena rasanya yang lezat disamping nilai gizinya yang baik. 

Umumnya, roti tawar mengandung karbohidrat sebesar 50g, protein 8g, lemak 1,2g, 

serat 9,1g, energi 248kal, dan air 40g (Pertanian, 2018). Berdasarkan data statistik 

konsumsi pangan tahun 2023, rata-rata konsumsi (kapita/tahun) roti tawar tahun 

2021 sebanyak 18,125% sedangkan Tahun 2022 sebanyak 18,411%. Konsumsi roti 

tawar hampir setiap tahunnya mengalami peningkatan. Namun dalam proses 

pembuatan maupun penyimpanan roti tawar pengendalian mutu sangat penting 

untuk menjaga kandungan gizi pada roti. Menurut (Syahribini, 2018) faktor 

eksternal yang mempengaruhi kualitas roti tawar dapat dilihat dari indicator 

volume, warna kulit, keserasian bentuk, kerataan pemaggangan, karakteristik kulit, 

serta pemecahan atau sobek pada permukaan kulit.  

Berdasarkan penelitian (Abidin, wahyudin, fitriani, & Astuti, 2022)  

sebelumnya mengenai Analisis Pengendalian Kualitas Produk Roti dengan Metode 

Seven Tools di UMKM Anni Bakery and Cake menunjukkan bahwa metode 

tersebut terbilang efektif dalam mengidentifikasi kecacatan yang dihasilkan selama 

proses produksi roti. Kualtias pada roti tawar secara fisik atau dapat digolongan 

menjadi faktor eksternal. Metode seven quality tolos juga digunakan dalam 

penelitian (Idris, 2016) sebagai pengendalian kualitas tempe. Pencetus metode 

analisis seven tools, Ishikawa (1986) menyatakan bahwa 95% permasalahan 

kualitas dapat terselesaikan. Oleh karena itu, penggunaan metode analisis seven 
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quality tools digunakan dalam penelitian ini karena dianggap efektif dan mudah 

dalam menganalisis kecacatan produk yang dihasilkan selama produksi. 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi dan mengetahui 

pengendalian mutu yang baik serta titik kritis dalam proses pembuatan roti tawar 

dengan menggunakan metode seven quality qontrol. Selain itu juga untuk 

mengetahui kategori dan jumlah kecacatan produk roti tawar yang dihasilkan, serta 

mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi terjadinya kecacatan produk dan 

jenis perbaikan kualitas produk roti tawar.  Maka dihasilkan produk roti tawar yang 

selalu terjaga kualitasnya. 

2. METODE 

Penelitian dilaksanakan di dilaksanakan pada tanggal Desember 2023 sampai 

dengan Juni 2024 bertempat di Jiwa Group (Kopi Janji Jiwa & Jiwa Toast Jilid 

643), Jalan Esberg T2 No. 5, Karangbesuki, Sukun, Malang, Jawa Timur 65146. 

Alat dan Bahan 

Seven quality tools merupakan alat analisis kualitas dasar yang dapat membantu 

organisasi atau perusahaan dalam memecahkan suatu masalah dan perbaikan dalam 

proses tertentu. Metode seven quality tools biasa disebut metode grafis yang paling 

sederhana. Bahan yang digunakan adalah roti tawar yang telah diproduksi secara 

mandiri oleh Jiwa Group. Operasionalisasi variabel adalah penentuan konstruk atau 

sifat yang akan dipelajari sehingga menjadi variabel yang dapat diukur (Sugiyono, 

2014), Variable utama setiap alat pada metode seven quality tools dalam 

pengendalian kualitas terhadap kecacatan roti tawar. 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Diagram Alir 

Selain sebagai pedoman bekerja diagram alir pada produksi roti tawar dapat 

membantu untuk menemukan tahapan proses yang menjadi titik kritis kecacatan 

produk. Terdapat beberapa tahap yang krusial sehingga membutuhkan ketelitian 

seperti halnya tahap pengadukan adonan yang tidak boleh terlalu berlebihan dalam 

kurun waktu tertentu, cukup berkisar 10-15 menit. 
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Gambar 1. Diagram Alir Proses Pembuatan Roti Tawar 

Menurut (Mudjajanto, Edi, S., Lilik, N., & Yulianti, 2014) proofing yang 

artinya pengistirahatan adonan setelah proses fermentasi berlangsung dengan 

tujuannya agar adonan mengembang lebih maksimal. Sebelum proofing, adonan 

telah ditimbang sesuai gramasi dalam SOP yaitu 3,8-4 g. SOP pemanggangan roti 

tawar menurut (Yunita, Setyaningsih, & Agustina, 2014) yaitu pada suhu 180-210o 

C selama 15-20 menit. Pemotongan roti tawar menurut (Rahmawaty, Yolandal, & 

Hendriko, 2023) pada perusahaan roti berskala besar telah menggunakan mesin 

pemotong roti. Namun karena desain, ukuran, dan kapasitasnya yang besar 

membuat harga alat terbilang cukup mahal, sehingga membuat industri roti berskala 
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kecil sampai menengah kurang dapat menjangkau. Seperti pada Jiwa Toast untuk 

pemotongan roti pada masing-masing outlet masih menggunakan alat konvensional 

berupa pisau roti dan cetakan, yang penggunaannya masih bersifat kurang efektif, 

dan efisien. 

Lembar Periksa 

Tabel 1. Check Sheet Roti Tawar di Jiwa Toast 

Batch 

ke- 

Jumlah 

Sample 

Kategori Cacat 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

Kulit 

Keriput 

Ukuran 

Tidak 

Sesuai 

SOP 

Pemotongan 

Tidak 

Sesuai SOP 

Roti 

Berongga 

1 32 loaf  1 loaf  1 loaf 2 loaf 

2 32 loaf  1 loaf   1 loaf 

3 32 loaf 1 loaf 2 loaf 1 loaf 1 loaf 5 loaf 

4 32 loaf   2 loaf  2 loaf 

5 32 loaf 1 loaf    1 loaf 

6 32 loaf  1 loaf 1 loaf 1 loaf 3 loaf 

7 32 loaf   1 loaf  1 loaf 

8 32 loaf 2 loaf  2 loaf  4 loaf 

9 32 loaf     0 loaf 

10 32 loaf 1 loaf 1 loaf  1 loaf 3 loaf 

11 32 loaf   2 loaf  2 loaf 

12 32 loaf  1 loaf   1 loaf 

13 32 loaf 2 loaf 1 loaf   3 loaf 

14 32 loaf   1 loaf 1 loaf 2 loaf 

15 32 loaf     0 loaf 

16 32 loaf  2 loaf   2 loaf 

17 32 loaf   1 loaf  1 loaf 

18 32 loaf    1 loaf 1 loaf 

19 32 loaf 1 loaf 1 loaf   2 loaf 

20 32 loaf   1 loaf  1 loaf 

TOTAL 640 loaf 8 loaf 11 loaf 12 loaf 6 loaf 37 loaf 
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Lembar periksa pada penelitian ini dianalisis terdapat 37 loaf roti tawar atau 

5,8% dari 640 loaf roti tawar, dengan 4 kategori kecacatan produk dan didominasi 

pada kategori kecacatan pemotongan roti tawar yang tidak sesuai SOP (terlampir). 

Roti tawar cacat karena kulit keriput berdasarkan standart mutu yang ditetapkan roti 

tawar maksimal memiliki 5 garis kerutan pada permukaannya (bagian bawah 

diabaikan). Menurut (Mudjajanto, Edi, Lilik, & Yulianti, 2014) beberapa faktor 

yang mempengaruhi kulit keriput terlalu banyak gelembung udara dalam adonan 

roti selama proses fermentasi, adonan yang terbentuk terlalu lunak karena tingginya 

kandungan air, adonan setelah proses proofing rentan terhadap sentuhan maupun 

guncangan, olesan mentega yang terlalu tebal saat proses pemanggangan, loyang 

tidak digebrak saat proses pendinginan setelah matang (keluar dari oven) sedangkan 

roti tawar cacat karena berongga bersarkan standart mutu yang menjadi acuan 

hanya boleh terdapat maksimal 2 rongga berukuuran 1-2 cm, selebihnya akan 

dicacat menjadi bahan waste (terbuang). Menurut (Kusuma, 2015) Terdapat rongga 

pada bagian dalam roti disebabkan oleh beberapa faktor yaitu adonan tidak 

dibulatkan (rounding) sehingga tekstur adonan menjadi kasar dan berlubang 

besar(berongga-rongga), penggunaan ragi yang terlalu banyak, penggunaan cairan 

(liquid) pada bahan baku pembuatan roti tawar yang terlalu banyak oleh sebab itu 

disarankan penggunaan gelas ukur untuk penggunaan liquid, proses fermentasi yan 

terlalu lama mengakibatkan karbondioksida yang dihasilkan juga berlebihan 

sehingga menghasilkan rongga dalam roti, dan tidak adanya penggunaan garam 

juga menjadi alasan mengapa roti tawar dapat berongga.  

Histogram 

Histogram menurut (Ginting, 2020) salah satu alat bantu yang digunakan 

untuk melihat distribusi frekuensi menunjukkan seberapa sering setiap nilai yang 

berbeda dalam satu set data terjadi. Penggunaan histogram pada penelitian ini 

bertujuan untuk lebih memudahkan dalam melihat jenis data yang memiliki 

frekuensi jumlah cacat pada proses produksi roti tawar. 
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Gambar 2. Histogram Jumlah Produk Cacat pada Roti Tawar 

Kategori cacat tertinggi pada pemotongan roti yang tidak sesuai standart 

operasional produksi yaitu sebanyak 12 produk dalam 20 batch pengambilan 

sample. Pemotongan roti tawar yang tidak sesuai ukuran standart ini disebabkan 

karena pemotongan dilakukan manual oleh pekerja tanpa mesin meskipun terdapat 

alat bantu potong seperti pisau roti beserta cetakan agar ukuran roti yang dipotong 

sama satu dengan yang lainnya namun terdapat human error (kelalaian pekerja). 

Kalibrasi alat pada perusahaan Jiwa Toast dilakukan 1 tahun sekali untuk mesin dan 

alat besar, sedangkan untuk alat-alat kecil dilakukan 6 bulan sekali dapat berubah 

sewaktu-waktu apabila jumlah permintaan produk meningkat. Hal ini sesuai dengan 

Peraturan Badan Pengawas Obat Dan Makanan Nomor 21 Tahun 2021 Tentang 

Penerapan Sistem Jaminan Keamanan Dan Mutu Pangan Olahan Di Sarana 

Peredaran yang menyatakan bahwa kalibrasi alat perlu dilakukan minimal satu kali 

dalam setahun. 

Diagram Scatter 

Diagram tebar merupakan desain visualisasi yang menampilkan nilai dalam 

titik antara sumbu x dan y. diagram scatter dapat digunakan untuk menguji 

hubungan antara dua variabel dapat berupa positif, negatif, atau tidak ada 

kolerasinya sama sekali. Selain itu juga dapat menunjukkan pola dan deskripsi data 

secara visual (Nursyamsi, 2022). 
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Gambar 3. Scatter Diagram Produk Cacat pada Roti Tawar 

Diagram scatter diatas menunjukkan hubungan antara jumlah produk cacat 

pada setiap batch pengambilan sample selama proses penelitian. Nilai x dan y 

berdasarkan data diatas sangat bervariasi membentuk persebaran titik secara acak 

sehinga tidak ada korelasi antara sumbu x dan sumbu y. Jumlah produk cacat 

yangdihasilkan tidak dipengaruhi oleh waktu pengambilan sample roti tawar. Dapat 

dikatakan bahwa kecacatan roti tawar bersifat fluktuatif atau tidak dapat diprediksi. 

Hal ini selaras menurut (Jay Heizer and Barry Render, 2001) jika nilai x tidak 

dikendalikan oleh nilai y maka tidak ada korelasi dalam penyajian diagram scatter.  

Diagram Pareto 

Dalam diagram pareto terdapat gambar yang mengurutkan klasifikasi data 

dari arah kiri ke kanan, menurut urutan ranking tertinggi hingga ranking terendah 

(Hendrik, 2016). Terdapat total produk cacat sebanyak 37 loaf roti tawar maka 

menurut kategori cacat yang paling dominan dapat ditentukan prioritas 

pengendalian kualitas dapat dilihat pada Tabel 2. 

Tabel 2. Prioritas Pengendalian Kualitas Menurut Kategori Cacat. 

No. Kategori Cacat 
Jumlah 

Produk 

Presentase 

(%) 
Kumulatif Prioritas 

1 Pemotongan Tidak SOP 12 32,43 32,43 1 

2 Ukuran Tidak SOP 11 29,73 62,16 2 

3 Kulit Keriput 8 21,62 83,78 3 

4 Roti Berongga 6 16,22 100 4 

TOTAL 37 100   
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Gambar 4. Pareto Diagram Produk Cacat pada Roti Tawar 

Semakin kecil presetase komulatif maka jumlah kecacatan produk yang dihasilkan 

semakin besar dan begitu sebaliknya  (Abidin, wahyudin, fitriani, & Astuti, 2022). 

Masalah kecacatan didominasi dengan pemotongan yang tidak sesuai SOP dengan 

presentasi komulatif sebesar 32,43% yang artinya memiliki prioritas paling utama 

dalam pengendalian mutu roti tawar. Pemotongan roti tawar untuk savoury series 

dan sweet series dilakukan analisis lebih jauh pada sweet series lebih banyak 

mengalami produk cacat. Hal ini disebabkan karena tercatat beberapa kali produk 

cacat dihasilkan karena hanya memperkirakan ukuran roti dipotong menjadi dua 

sama besar yaitu secara horizontal maupun vertical sehingga menghasilkan ukuran 

tidak sesuai SOP (terlampir). 

Peta Kendali 

Np-Chart adalah Control Chart (Peta kendali) yang berfungsi untuk 

mengukur jumlah defective (kegagalan/cacat) pada produksi apabila jumlah sampel 

yang dikumpulkan adalah konstan atau tetap. Ukuran sampel sebaiknya berjumlah 

lebih dari 30 (n>30) dan harus konstan (tetap) dari waktu ke waktu (Budi, 2017). 

Sebelum Np-Chart dibuat perlu adanya perhitungan batas kendali atas maupun 

bawah serta garis tegah produksi menggunakan rumus (terlampir) agar menjadi 

acuan (terlampir). 
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Gambar 5. Control NP-Chart Produk Cacat pada Roti Tawar 

Berdasarkan batch ke-3 terdeteksi adanya lonjakan grafik baik dari hari 

sebelum maupun sesudahnya. Setelah diakukan analisis didapatkan faktor 

penyebab terjadi lonjakan penjualan oleh beberapa outlet sehingga permintaan 

produksi bahan baku yang meningkat. Adapun data batch ke-1 hingga ke-20 tidak 

melampaui UCL (Upper Control Line) maupun LCL (Lower Control Line) yang 

telah dihitung. Sehingga dikatakan masih dalam batas wajar secara statistik. 

Menurut (Nuridja, Riyanthi, Suwena, 2013) menyatakan bahwa proses produksi 

tidak sempurna apabila titik-titik (jumlah produk cacat) yang berada diantara UCL 

dan LCL tidak sejajar atau lurus dengan Central Line (CL) / garis pusat atau tengah.  

Diagram Fishbone 

Kulit Permukaan Keriput 

Permukaan kulit roti tawar keriput yang disebabkan oleh beberapa hal yang 

mempengaruhi seperti terlalu banyak gelembung udara dalam adonan roti selama 

proses fermentasi, adonan yang terbentuk terlalu lunak karena tingginya kandungan 

air, adonan setelah proses proofing rentan terhadap sentuhan maupun guncangan, 

loyang tidak digebrak saat proses pendinginan. Hasil fishbone diagram ditunjukkan 

pada Gambar 6. 
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Gambar 6. Fishbone Kategori Cacat Kulit Keriput 

Ukuran Tidak Sesuai SOP 

Ukuran roti tawar yang tidak sesuai SOP adalah termasuk dalam kategori cacat 

yaitu memiliki tinggi 10,5-11 cm, lebar maksimal 10 cm, dan Panjang maksimal 

15-16 cm. Roti tawar yang cacat karena pada proses pemanggangan yang 

disebabkan oleh penutup cetakan yang tidak tertutup dengan rapat. Selain itu, alat 

cetakan yang digunakan pada proses pengovenan, terdapat beberapa cetakan/loyang 

yang tidak layak. Terdapat beberapa penyok atau lengkungan yang membuat 

ukuran roti tawar yang dihasilkan tidak sempurna seperti seharusnya. Hasil 

fishbone diagram yang telah dibuat seperti yang ditunjukkan pada Gambar 7. 

 

 

 

 

 

 

Gambar 7. Fishbone Kategori Cacat Ukuran Tidak Sesuai SOP 

Pemotongan Tidak Sesuai SOP 

Pemotongan roti tawar yang tidak sesuai SOP (terlampir) dilakukan manual 

oleh pekerja tanpa mesin tetapi terdapat alat bantu konvensional yaitu pisau roti dan 
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cetakan. Faktor kecacatan produk karena kurangnya ketelitian, terdapat beberapa 

pisau yang sudah tumpul sehinga terjadi penekanan pada roti yang berlebihan saat 

pemotongan, serta cetakan yang miring. Selain itu juga dipengaruhi oleh lama 

waktu pendinginan setelah roti tawar matang. Pendinginan disini dilakukan 2 kali, 

yaitu pada chiller suhu 3-4o C kemudian pada freezer suhu -22o C. Hasil fishbone 

diagram ditunjukkan pada Gambar 8. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 8. Fishbone Kategori Cacat Pemotongan Tidak SOP 

Roti Berongga 

Roti tawar bagian dalam yang berongga, hal ini dapat ditemukan setelah 

dilakukan pemotongan roti tawar. Bagian dalam roti yang memilik rongga menurut 

standart mutu perusahaan maksimal hanya boleh terdapat 2 lubang berukuran 1-2 

cm. Terdapat rongga pada bagian dalam roti ini disebabkan oleh beberapa faktor 

yaitu adonan tidak dibulatkan (rounding) sehingga tekstur adonan menjadi kasar 

dan berlubang besar(berongga-rongga), penggunaan ragi yang terlalu banyak, 

penggunaan cairan (liquid) pada bahan baku pembuatan roti tawar yang terlalu 

banyak oleh sebab itu disarkan penggunaan gelas ukur untuk penggunaan liquid, 

proses fermentasi yang terlalu lama mengakibatkan karbondioksida yang dihasilkan 

juga berlebihan sehingga menghasilkan rongga dalam roti, dan tidak adanya 

penggunaan garam juga menjadi alasan mengapa roti tawar dapat berongga 

(Kurniawati, 2015). Fungsi garam sendiri adalah untuk memperkuat gluten 

sehingga adonan roti menjadi kokoh dan tidak mudah kempis. Selain itu, garam 

juga bisa mengendalikan fermentasi sehingga mencegah terjadinya proses 

fermentasi berlebih pada adonan rotiTingkat kelalaian pekerja mempengaruhi hasil 
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roti tawar yang berongga. Menurut (Astuti, 2015) proses pengovenan terjadi 

pemindahan panas oven yang akan mengubah adonan menjadi produk ringan, 

berongga (porous), siap cerna dan kaya rasa. Sehingga pemananggan pada roti 

tawar juga termasuk faktor yang mempengaruhi. Hasil fishbone diagram yang 

ditunjukkan pada Gambar 9. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 9. Fishbone Kategori Cacat Roti Berongga 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian dapat disimpulkan bahwa terdapat empat 

kategori kecacatan yaitu permukaan kulit roti tawar yang keriput, ukuran roti tawar 

yang tidak sesuai SOP, pemotongan roti tawar yang tidak sesuai dengan SOP, serta 

bagian dalam roti tawar yang berlubang besar (berongga). Jumlah produk roti tawar 

yang cacat selama kurun waktu pengambilan sampel (20 batch) untuk penelitian 

adalah 37 loaf roti tawar atau 5,8% dari 640 loaf roti tawar, dengan dominasi produk 

yang cacat terjadi pada kategori kecacatan pemotongan roti tawar yang tidak sesuai 

SOP. Faktor-faktor yang mempengaruhi kecacatan roti tawar dapat dianalisis 

menggunakan diagram fishbone. Terdapat beberapa faktor penyebab diantaranya 

adalah faktor manusia seperti kelalaian para pekerja atau kurang displin, faktor 

metode seperti tahap proofing atau pendinginan yang tidak tepat waktu dan faktor 

mesin seperti alat potong atau loyang roti yang sudah usang. Upaya perbaikan yang 

dilakukan untuk meminimalisasi terjadinya kecacatan roti tawar yaitu perekrutan 

tenaga kerja baru, pemberian job description sesuai dengan keahlian, pengawasan 
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secara intens terhadap para pekerja, penambahan mesin pengovenan dan pemotong 

roti serta melakukan perawatan dan perbaikan pada mesin.  

Standart mutu roti tawar menurut SNI 8371:2018 tidak hanya berdasarkan pada 

karakteristik fisik saja tetapi juga kandungan gizi serta rasa pada roti tawar itu 

sendiri. Sehingga perlu dilakukan penelitian lanjutan seperti uji organoleptik dan 

uji karakteristik validasi kimia. Selain itu, metode seven quality control memiliki 

beberapa kelemahanseperti keterbatasan informasi data yang disajikan, 

subjektivitas dalam analisis, dan keterbatasan dalam mencari solusi atas 

permasalahan yang timbul.  
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Gambar Literatur Komponen Metode Seven Quality Tools 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar diagram alir (Jay Heizer and Barry Render, 2001) 

 

 Hour 

Defect 1 2 3 4 5 6 7 8 

A III I  I I I III I 

B II I I I   II III 

C I II     II IIII 

Table lembar periksa (Jay Heizer and Barry Render, 2001) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Histogram (Jay Heizer and Barry Render, 2001) 

 

 

 

 

 

      

    

Digram Scatter (Jay Heizer and Barry Render, 2001) 
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Control Chart (Jay Heizer and Barry Render, 2001)  

 

 

 

 

 

 

 

Diagram Pareto (Jay Heizer and Barry Render, 2001) 

 

 

 

 

 

 

 

  Fishbone (Jay Heizer and Barry Render, 2001) 
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Lampiran 2. Tabel Variabel Setiap Metode Seven Quality Tools 

 

  

No. Metode Variabel 

1 Diagram Alir (Flowchart) Aliran proses produksi roti tawar 

2 
Lembar Periksa  

(Check   Sheet) 

- Kategori kecacatan produk 

- Jumlah produk cacat 

- Jumlah sampel roti tawar 

3 Histogram Frekuensi jumlah produk cacat 

4 Diagram Scatter 

Hubungan antara kedua variable 

yaitu: 

- Jumlah produk cacat 

- Kategori kecacatan 

5 Pareto Diagram 

- Jumlah produk cacat 

- Kategori kecacatan dalam 

bentuk presentase 

6 
Peta Kendali  

(Control Chart) 

- Batas kendali atas 

- Batas kendali bawah 

- Batas kendali pusat 

7 Fishbone Diagram 

Faktor-faktor penyebab produk  

cacat: 

- Man (manusia) 

- Method (metode) 

- Machine (mesin) 
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Lampiran 3. Rumus dan Hasil Perhitungan CL, UCL, dan LCL 

 

Perhitungan Center Line P-Chart (𝐶𝐿𝑝) dan Center Line NP-Chart (𝐶𝐿𝑛𝑝) 

𝐶𝐿𝑝 =
∑ 𝑐𝑖

∑ 𝑛𝑖
 

𝐶𝐿𝑝 =
37

640
 

𝐶𝐿𝑝 = 0,0578125 

𝐶𝐿𝑝 ≈ 0,058 

𝐶𝐿𝑝 = 0,058 

 

𝐶𝐿𝑛𝑝 =
∑ 𝑐𝑖

∑ 𝑘𝑖
 

𝐶𝐿𝑛𝑝 =
37

20
 

𝐶𝐿𝑛𝑝 = 1,85 

 

 

Perhitungan Upper Center Line NP-Chart (UCLnp) 

 

𝑈𝐶𝐿𝑛𝑝 = 𝑛𝑝̅̅̅̅ + 3√𝑛𝑝̅̅̅̅ (1 − 𝑝̅ ) 

𝑈𝐶𝐿𝑝 = 1,85 + 3√1,85(1 − 0,058) 

 

𝑈𝐶𝐿𝑝 = 1,85 + 3√1,7427 

𝑈𝐶𝐿𝑝 = 5,8193408945 

𝑈𝐶𝐿𝑝 ≈ 5,819 

 

Perhitungan Lower Center Line NP-Chart (UCLnp) 

 

𝐿𝐶𝐿𝑛𝑝 = 𝑛𝑝̅̅̅̅ − 3√𝑛𝑝̅̅̅̅ (1 − 𝑝̅ ) 

𝐿𝐶𝐿𝑝 = 1,85 − 3√1,85(1 − 0,058) 

𝑈𝐶𝐿𝑝 = 1,85 − 3√1,7427 

𝑈𝐶𝐿𝑝 = −2,1103408945  

𝑈𝐶𝐿𝑝 ≈ −2,111 

  

Keterangan: 

𝐶𝐿𝑝  = Center Line Peta Kendali P 

∑ 𝑐𝑖 = Jumlah Produk Cacat 

∑ 𝑛𝑖 = Jumlah Sampel yang Diambil 

 

 

𝑝̅  = Rata-rata dari produk cacat 

Keterangan: 

𝑈𝐶𝐿𝑛𝑝 = Upper Center Line NP-Chart 

𝑛𝑝̅̅̅̅   = Nilai Tengah NP-Chart 

𝑝̅   = Nilai Tengah P-Chart 

Keterangan: 

𝐿𝐶𝐿𝑛𝑝 = Lower Center Line Peta Kendali 

𝑛𝑝̅̅̅̅   = Nilai Tengah NP-Chart 

𝑝̅   = Nilai Tengah P-Chart 

 

𝐶𝐿𝑛𝑝  = Center Line Peta Kendali NP 

∑ 𝑘𝑖 = Jumlah Observasi 

𝐶𝐿𝑛𝑝  = 𝑛𝑝̅̅̅̅   

𝐶𝐿𝑝     =  𝑝̅  

 

 

𝑝̅  = Rata-rata dari produk cacat 
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Lampiran 4. Tabel Hasil Perhitungan CL, UCL, dan LCL untuk Peta Kendali NP  

Batch 

ke- 

Jumlah 

Sample 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

CLp 

(Garis 

Tengah) 

CLnp 

(Garis 

Tengah) 

UCLnp 

(Limit 

Kontrol 

Atas) 

LCLnp 

(Limit 

Kontrol 

Bawah) 

1 32 2 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

2 32 1 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

3 32 5 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

4 32 2 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

5 32 1 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

6 32 3 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

7 32 1 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

8 32 4 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

9 32 0 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

10 32 3 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

11 32 2 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

12 32 1 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

13 32 3 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

14 32 2 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

15 32 0 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

16 32 2 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

17 32 1 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

18 32 1 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

19 32 2 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

20 32 1 0,0578 1,85 5,819 −2,111 

TOTAL 640 37  
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Lampiran 5. Daftar Pertanyaan untuk Wawancara (Metode Observasi) 

 

Daftar Pertanyaan Wawancara (Manager Operasional outlet Janji Jiwa da Jiwa 

Toast 643 

Esberg, Malang): 

1. Siapa pemilik outlet Janji Jiwa dan Jiwa Toast 643 Esberg, Malang? 

2. Sejak kapan outlet Janji Jiwa da Jiwa Toast 643 Esberg, Malang 

didirikan? 

3. Bagaimana jam operasional outlet Janji Jiwa da Jiwa Toast 643 Esberg, 

Malang? 

4. Berapa banyak karyawan yang bekejra di outlet Janji Jiwa da Jiwa Toast 

643 Esberg, Malang? 

5. Bagaimana penyimpanan bahan baku maupun bahan penunjang untuk 

memproduksi produk di outlet outlet Janji Jiwa da Jiwa Toast 643 Esberg, 

Malang? 

6. Bagaimana cara mendapatkan bahan baku roti tawar untuk semua produk 

toast di Jiwa Toast? 

7. Bagaimana cara penyimpanan roti tawar untuk produk Jiwa Toast? 

8. Bagaimana menangulangi roti tawar yang terdapat kecacatan? 

9. Terdapat berapakah varian produk di Jiwa Toast? 

10. Produk apa sajakah yang paling banyak digemari oleh konsumen? 

11. Bagaimana pemasaran produk yang dilakukan di outlet outlet Janji Jiwa 

da Jiwa Toast 643 Esberg, Malang? 

12. Berapakah omzet rata-rata yang diperoleh dalam sehari di outlet Janji 

Jiwa da Jiwa Toast 643 Esberg, Malang? 

 

Daftar Pertanyaan Wawancara (Kepala Produksi Pabrik Jiwa Toast): 

1. Sejak kapan pabrik produksi roti tawar untuk Jiwa Toast didirikan? 

2. Sebelumnya apakah roti tawar Jiwa Toast diproduksi sendiri atau terdapat 

supplier tetap? 

3. Apa sajakah proses pembuatan roti tawar yang rawan mengalami 

kecacatan produk? 

4. Bagaimana cara menjaga kualitas roti tawar? 

5. Darimana sajakah bahan-bahan pembuatan roti tawar didapatkan? 

6. Bagaimana penyimpanan bahan baku roti tawar sebelum akhirnya diolah? 

7. Apa sajakah standart kualitas roti tawar yang layak untuk produk Jiwa 

Toast? 

8. Berapa banyak rata-rata produksi roti tawar dalam sehari? 

9. Bagaimana apabila terdapat produk cacat selama proses produksi? 

10. Bagaimana cara pengendalian mutu roti tawar di sebelum akhirnya 

didistribusikan ke seluruh outlet Jawa Timur? 
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Lampiran 6. Dokumentasi Proses Pembuatan Roti Tawar dan Produk Jiwa Toast 

 

 

 

 

        Pembentukan Adonan       Pemanggangan Adonan     Pendinginan Roti tawar 

 

 

 

 

       Pengemasan Roti Tawar     Pengecekan Kualitas Roti 

 

 

 

 

  

       Pembuatan Produk Jiwa Toast               Produk Jiwa Toast  

 

 

 

 

 Produk Jiwa Toast (Savoury Series)     Produk Jiwa Toast (Sweet Series) 
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Lampiran 7. Perbandingan Produk Roti Tawar yang Baik dengan yang Cacat Fisik 

 

 

 

 

 Potongan Roti SOP (5 porsi)         Potongan Roti Cacat (4 Porsi)  

 

 

 

 

     Ukuran Roti (Savoury Series) yang SOP (kiri) dan Ukuran yang Cacat (kanan) 

 

 

  

 

      

Pemotongan Roti secara Manual  Alat Potong Roti Manual 

 

 

 

 

 

Wadah Penyimpanan Roti Setelah Dipotong  contoh roti keriput 
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Lampiran 8. Dokumentasi Outlet Cabang, Grooming Pegawai, dan Katalog Menu 

 

 

 

 

               Janji Jiwa Malang         Jiwa Toast Malang              Jiwa Toast Dalam 

 

 

 

 

 

Grooming Pegawai Janji Jiwa dan Jiwa Toast 

 

 

 

 

 

 

 

Katalog Menu untuk Sosial Media Jiwa Toast 
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Lampiran 9. SOP Pemotongan Roti Tawar 

 

Standart Operasional Pemotongan Roti Tawar pada Jiwa Toast ditentukan sebagai 

berikut: 

1. Roti tawar harus melalui proses pendinginan pada chiller dengan suhu 3-

4oC selama minimal 6jam lamanya. 

2. Roti tawar yang akan dipotong diamati secara bersamaan agar tampak yang 

memiliki ukuran yang tidak serupa akan dicatat sebagai bahan waste 

(terbuang) sementara sebelum dilakukan pengukuran.  

3. Alat pemotongan roti yaitu cetakan dan pisau roti disterilkan dengan 

direndam kedalam air panas selama kurang lebih 5 menit 

4. Roti tawar dipotong bagian pinggiran kanan dan kiri agar kulit roti tawar 

terpotong dan tampak bagian dalamnya (kurang lebih 1mm) 

5. Roti tawar dimasukkan ke dalam cetakan potong dan dipastikan rapat ke 

bagian paling kanan cetakan. 

6. Roti tawar dipotong sesuai garis pada cetakan potong menggunakan pisau 

roti dengan mendorong bagian kiri roti agar tidak geser dan menimbulkan 

ukuran yang tidak sama. 

7. Roti tawar dikeluarkan dari alat pemotongan dan diukur untuk tinggi, lebar 

serta ketebalan roti harus sesuai SOP sebagai berikut. 

Jenis Roti Kategori per Porsi Standar Ukuran 

Savoury Series 

(asin) 

Tinggi Roti 10,5-11cm 

Lebar Roti 10 cm 

Tebal Roti 3-3,5 cm 

Sweet Series 

(manis) 

Panjang Roti 7-7,5 cm 

Lebar Roti 10 cm 

Tebal Roti 5-5,5 cm 

         (*) toleransi ketidaksesuaian ukuran maksimal 0,5 cm 

8. Apabila ukuran roti tawar sesuai SOP tersebut diatas maka dilakukan 

packaging ulang dan disimpan pada freezer dengan suhu -22oC selama 

minimal10-12 jam, sedangkan roti tawar yang tidak sesuai SOP akan dicatat 

sebagai bahan waste (terbuang). 



https://v3.camscanner.com/user/download

