BABS

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. KESIMPULAN

Pengendalian kualitas di Pabrik Teh Malabar, dilakukan di seluruh proses pengolahan

mulai dari tahap penerimaan bahan baku pucuk, pelayuan, turun layu, penggilingan

dan oksidasi enzimatis, sortasi, pengepakan, penyimpanan, dan pengiriman.

Kemudian, realisasi hasil produksi teh hitam pada bulan Januari sampai dengan bulan

Desember 2017 sebesar 1.697.520 kg dengan jumlah kecacatan produksi 87.490 kg

atau rata-rata kecacatan produk sebesar 5,15%. Berdasarkan penelitian yang telah

dilakukan, maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:

1.

5 jenis kecacatan produk teh hitam yang terjadi adalah smokey, overfired,
brownish, stalky dan density. Faktor yang paling berpengaruh dalam perbaikan
kualitas terdapat dua jenis kecacatan terbesar yang berdasarkan pareto diagram
yaitu jenis kecacatan density dan smokey. Jumlah kecacatan jenis density sebesar
30.450 kg, sedangkan kecacatan jenis smokey sebesar 23.560 kg.

Dari hasil analisa cause and effect diagram bahwa jenis kecacatan density
disebabkan oleh faktor material, method, machine, dan manpower. Sedangkan
jenis kecacatan smokey disebabkan oleh faktor machine, material, dan
manpower.

Berdasarkan metode Analytic Hiearachy Process (AHP) pada jenis kecacatan
density didapatkan perhitungan nilai Consistency Index (Cl) sebesar 8,6% dan
nilai Consistancy Ratio (CR) sebesar 5,7% sehingga data yang diperoleh dapat
dikatakan konsisten. Urutan prioritas perbaikan pada jenis kecacatan density
adalah kriteria pucuk daun teh rusak dan kasar dengan bobot prioritas sebesar
22,1%, kriteria pengambilan corong yang hapa dengan bobot prioritas sebesar
17,2%, dan kriteria pengisian pucuk ke mesin withering trough > 1.300 kg pucuk
dengan bobot proritas sebesar 14%. Pada jenis kecacatan smokey didapatkan
perhitungan nilai Consistency Index (CI) sebesar 8,6% dan nilai Consistency

Ratio (CR) sebesar 6,9%. Prioritas perbaikan pada jenis kecacatan smokey yang
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paling mempengaruhi penyebab jenis kecacatan smokey didominasi oleh kriteria

kebocoran mesin pengeringan sebesar 51,4%.

5.2. SARAN

1.

Prioritas pertama perbaikan jenis kecacatan density yaitu pucuk daun teh rusak
dan merah, dimana perusahaan agar menambah armada transportasi sesuai
dengan kebutuhan, sehingga tidak mengalami keterlambatan. Disamping itu,
perusahaan agar menetapkan jadwal maksimal keterlambatan.

Prioritas perbaikan ke dua dan ketiga jenis kecacatan density yaitu pengambilan
corong yang hapa dan pengisian pucuk ke mesin withering trough lebih dari
1.300 kg pucuk. Sebenarnya, perusahaan telah mempunyai Standar Operating
Procedures (SOP) sebagai panduan kerja karyawan. Untuk menunjang
efektivitas kerja, SOP tersebut perlu untuk disosialiasasikan kepada karyawan
dan menempatkan SOP pada setiap proses, seperti menempelkan identitas status
pada mesin theewan, identitas status berwarna hijau yang artinya lolos uji density
(karyawan dapat mengambil pucuk dari corong) dan identitas status merah yang
artinya belum lolos uji density dimana harus dilakukan pengulangan proses.
Perbaikan jenis kecacatan smokey didominasi oleh kebocoran mesin
pengeringan dimana sebelum melakukan proses pengolahan agar dipastikan
tidak terjadi kebocoran. Dengan cara, karyawan melakukan set up mesin seperti
mempersiapkan, memeriksa, membersihkan mesin, dan melakukan uji coba
terhadap mesin tersebut sampai benar-benar sesuai dengan spesifikasi
perusahaan.

Untuk mencegah kecacatan yang disebabkan oleh manpower, perusahaan dapat
menggunakan metode Poka Yoke, yaitu selalu melakukan pengawasan atau
pengontrolan proses untuk mencegah kesalahan yang mengalir ke proses
berikutnya dan memberikan peringatan jika terdapat kesalahan ataupun
kerusakan. Misalnya, dengan menggunakan alarm yang dapat berbunyi ketika

karyawan melakukan kesalahan.
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