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5. BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

Pada bagian ini ditarik kesimpulan yang didapatkan setelah menjalankan 

keseluruhan penelitian. Selain itu pada bagian ini juga akan diberikan saran untuk 

penelitian selanjutnya yang dapat dilakukan pada kemudian hari. 

  Kesimpulan 

Melalui hasil observasi maka ditemukan bahwa kecacatan terdiri dari adanya roti 

yang kotor, roti yang tidak mengembang, roti yang kecildan roti coklat (overcook). 

Bedasarkan hasil pengolahan data dan analisis yang telah dilakukan sebelumnya, 

maka kesimpulan yang dapat diambil adalah sebagai berikut:  

1. Terdapat 12 faktor penyebab kecacatan pada proses produksi CV.PM. 

Dengan banyaknya penyebab masalah tersebut diambil penyebab yang 

paling sering terjadi. Pertama, pada jenis kecacatan adanya roti kotor, yaitu: 

kotoran pada meja pembentukan diakibatkan oleh loyang yang disimpan 

pada meja pembentukan, blower pada oven yang tidak berfungsi, dan 

kotoran pada meja pemilahan dan pengemasan. Kedua, pada jenis kecacatan 

roti yang tidak mengembang, yaitu: kurangnya waktu pengistirahatan 

adonan, kelebihan dan kekurangan pegawai, kualitas tepung terigu yang 

tidak memenuhi standar, dan kesalahan pada urutan bahan baku pada 

aktivitas pengadukan. Ketiga, pada ukuran dan bentuk roti yang terlalu kecil 

yaitu: adanya kerusakan pada timbangan, dan pegawai tidak menggunakan 
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timbangan dalam proses pembentukan adonan dikarenakan sudah merasa 

terbiasa dengan berat adonan yang diproduksi. Keempat, pada roti terlalu 

coklat (overcook), yaitu: waktu memanggang yang terlalu lama dan 

pengaturan suhu oven yang salah. 

2. Penyebab yang signifikan berpengaruh terhadap kecacatan utama pada roti 

tawar CV.PM adalah kesalahan dalam urutan memasukan bahan baku pada 

aktivitas  pengadukan, adanya kerusakan pada timbangan, kualitas terigu 

yang tidak menentu, kurangnya waktu pengistirahatan adonan, blower pada 

oven yang tidak berfungsi, dan adanya pegawai yang menganggur atau 

kekurangan jumlah pegawai.  

3. Dalam upaya CV.PM untuk mengurangi kecacatan maka dilakukan keenam 

penerapan tindakan atas masalah utama yang ada di perusahaan. Pertama, 

dengan pendekatan secara personal kepada pekerja, dengan memberikan 

penjelasan bahwa metode yang dijalankan salah dan diberitahu metode 

yang benar. Kedua, penggantian jumlah komposisi dari penggunaan terigu 

dengan pada awalnya perbandingan terigu kualitas tinggi dan terigu kualitas 

tingkat dua yaitu 1:2 menjadi 1:1. Ketiga, dengan penggunaan timbangan 

manual untuk melakukan pengecekan terhadap timbangan bebek. Keempat, 

dilakukan pengontrolan waktu pada aktivitas pengistirahatan adonan. 

Kelima, maintanance secara berkala blower. Keenam, pengaturan jumlah 

SDM disesuaikan dengan tingkat peramalan pernintaan. 

4. Performansi perusahaan setelah adanya perbaikan menunjukkan perubahan 

ke arah yang lebih baik, yaitu dengan menurunnya total waktu dan jumlah 

kesalahan yang menimbulkan kecacatan. Perbandingan kecacatan dengan 
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total kecacatan rata-rata sebelum perbaikan sebesar 8% dan setelah 

perbaikan sebesar 0,61% untuk roti kadet, rata-rata sebelum perbaikan 

sebesar 13% dan setelah perbaikan sebesar 0,96% untuk roti kasino, rata-

rata sebelum perbaikan sebesar 21% dan setelah perbaikan sebesar1,68%.  

5. Terjadi peningkatan pada biaya kualitas dengan selisih Rp.2.263.833,- per 

bulan antara sebelum perbaikan dan sesudah perbaikan. Akan tetapi dapat 

menurunkan keuntungan yang hilang sebesar Rp.4.638.800,- per bulan 

untuk roti kadet, Rp. 1.328.100,- per bulan untuk roti kasino dan 

Rp.373.200,- untuk roti TSK.    

 Saran 

Saran yang dapat diberikan untuk pengembangan penelitian selanjutnya adalah 

sebagai berikut: 

1. Melakukan siklus berikutnya dalam upaya untuk melakukan perbaikan 

secara menyeluruh disertakan juga dengan penerapan 5S. 

2. Tindakan perbaikan yang telah diimplementasikan sebaiknya terus 

diterapkan. 

3. Menerapkan usulan tindakan perbaikan yang belum mendapatkan prioritas 

pada penelitian kali ini.  
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