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ABSTRAK

Pabrik Teh Malabar PTPN VIII adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang perkebunan
dengan mengelola komoditi utama Teh. Dalam kegiatan produksinya, perusahaan selalu
berusaha untuk menghasilkan teh yang berkualitas dan dapat diterima oleh pasar. Akan tetapi
pada kenyataannya, selama proses masih ada hasil produksi yang tidak memenuhi standar
yang telah ditetapkan dan termasuk dalam kategori cacat produksi.

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui bagaimana pelaksanaan
pengendalian kualitas menggunakan alat bantu statistik dalam upaya meminimalisir kecacatan
produk. Alat bantu yang digunakan penulis adalah flowchart, pareto diagram dan cause and
effect diagram. Flowchart adalah alat untuk memberikan gambaran mengenai urutan langkah-
langkah dalam suatu proses produksi. Pareto diagram adalah alat untuk mengetahui jenis
kecacatan yang paling sering terjadi dan langkah selanjutnya adalah mencari faktorfaktor
yang menjadi penyebab terjadinya kecacatan produk dengan menggunakan cause and effect
diagram untuk kemudian disusun menjadi sebuah prioritas perbaikan menggunakan metode
Analytic Hierarchy Process.

Metode penelitian yang digunakan penulis adalah metode deskriptif dengan
tujuan mengumpulkan data untuk memperoleh gambaran mengenai objek yang diteliti. Jenis
penelitian yang digunakan adalah metode applied research untuk mencari solusi mengenai
masalah yang ada di dalam perusahaan. Adapun metode pengumpulan data yang digunakan
penulis adalah wawancara, observasi, data tertulis, kuesioner dan focus group discussion.

Berdasarkan pareto diagram, jenis kecacatan yang paling sering terjadi pada
perusahaan didominasi oleh jenis kecacatan density (34,80%) dan jenis kecacatan smokey
(26,93%). Dari analisis cause and effect diagram, dapat diketahui faktor penyebab terjadinya
jenis kecacatan density dimana berasal dari material, method, machine, dan manpower. Untuk
penyebab jenis kecacatan smokey, berasal dari machine, material, dan manpower. Berdasarkan
metode Analytic Hierarchy Process (AHP), urutan prioritas perbaikan pada jenis kecacatan
density yang paling mempengaruhi penyebab jenis kecacatan density adalah pucuk daun teh
rusak dan kasar (22,1%), pengambilan corong yang hapa (17,2%), dan pengisian pucuk ke
mesin withering trough lebih dari 1.300 kg pucuk (14%). Adapun urutan prioritas perbaikan
pada jenis kecacatan smokey didominasi oleh kebocoran mesin pengeringan (51,4%).

Dengan begitu, penulis memberikan saran kepada perusahaan agar menambah
armada transportasi, menetapkan jadwal maksimal keterlambatan, mengoptimalkan Standar
Operating Procedures (SOP), menempatkan identitas status pada mesin tertentu dan
melakukan sefup mesin secara rutin.

Kata kunci: pengendalian kualitas, AHP.



ABSTRACT

The Malabar Tea Plant of PTPN VIII is a company that operates in a plantation that manages
the main commodity of tea. In terms of production activities, the company always strives to
produce high quality and marketable tea. However, during the process, there are products
that still do not meet the required standards and are included in the quality defect category of
production.

The purpose of this study is to find out about the ways of implementing of
quality control using statistical tools in an effort to minimize product defects. The tools used
are flowchart, pareto diagram and cause and effect diagram. Flowchart is a tool to describe
the sequence of steps in the production process. The pareto diagram is a device to find out the
type of defect that occurs the most, and subsequently, cause and effect diagram is used to find
out the factors that cause the occurrence of product defects, whose results will be compiled
into the priority improvement using the method of the Analytic Hierarchy Process.

The research method used is descriptive method whose purpose of collecting
data is to obtain a description of the object studied. The type of research used is the applied
research method to find solutions for the existing problems within the company. The data
collection methods used consist of interviews, observation, documents, questionnaires and a
focus group discussion.

The pareto diagram indicates that the most common type of defect in the
company is dominated by the density defect (34,80%) and the smokey defect (26,93%). The
result of the analysis of the cause and effect diagram, shows that the factors causing the type
of density defect is caused by the material, method, machine and manpower. The causes of
smokey defect are the machine, material and manpower. Based on the Analytic Hierarchy
Process (AHP) method, the priority order of improvement in the density defect, from the most
influential cause, is the broken and rough tea leaves (22,1%), taking off the funnel (17,2%)
and the shoot filling to a tering machine with more than 1,300 kg shoots (14%). The priority
order of improvement on the smokey defect is dominated by drying machine leakage (51,4%,).

Keeping this in mind, the author suggests the company to increase its means
of tramsportation, to set maximum schedule delays, to optimize Standard Operating
Procedures (SOPs), to assign status identification to certain machines and to conduct machine
setup on a regular base.

Keywords: quality control, AHP.
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Penelitian

Pada era yang semakin berkembang dan teknologi yang semakin canggih, memiliki
daya saing yang tinggi merupakan suatu keharusan bagi perusahaan agar tetap
bertahan dalam industrinya baik di pasar domestik maupun di pasar internasional. Agar
bisa memenangkan kempetisi atau paling tidak dapat bertahan, salah satunya adalah
dengan memberikan perhatian lebih terhadap kualitas produk yang dihasilkan
perusahaan.

Kualitas dapat di definisikan dalam dua sudut pandang yaitu dari sudut
pandang konsumen dan sudut pandang produsen. Dilihat dari sudut pandang
konsumen, suatu produk dikatakan berkualitas baik apabila produk yang dihasilkan
dapat memenuhi kebutuhan dan keinginan konsumen sebagai batas spesifikasi.
Sedangkan jika dilihat dari sudut pandang produsen, suatu produk dikatakan
berkualitas baik apabila produk yang dihasilkan sesuai dengan standar spesifikasi
perusahaan, sehingga dapat dikatakan bahwa kualitas yang baik akan dihasilkan dari
proses yang baik dan sesuai dengan standar kualitas yang telah ditentukan berdasarkan
kebutuhan pasar. Suatu produk merupakan cerminan keberhasilan perusahaan di mata
konsumen dalam melaksanakan usaha produksinya.

Salah satu aktifitas dalam menciptakan kualitas agar sesuai standar
adalah dengan menerapkan sistem pengendalian kualitas yang tepat, mempunyai
tujuan dan tahapan yang jelas, serta memberikan inovasi dalam melakukan
pencegahan dan penyelesaian masalah-masalah yang dihadapi perusahaan. Kegiatan
pengendalian kualitas dapat membantu perusahaan dalam memp ertahankan dan
meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan sesuai dengan standar yang telah
ditetapkan perusahaan maupun standar yang telah ditetapkan oleh badan internasional
dalam mengelola sistem manajemen mutu dan tentunya sesuai dengan yang

diharapkan oleh konsumen. Kegiatan pengendalian kualitas tersebut dapat dilakukan



mulai dari penerimaan bahan baku, selama proses produksi dan setelah proses
produksi.

Menurut Chang (2015, p. 3) Indonesia termasuk negara penghasil dan
pengekspor teh terbesar ke enam di dunia setelah negara China, India, Kenya, Srilanka
dan Vietnam (FAO — UN: World Tea Production and trade, 2015). PTPN VIII
merupakan perusahaan milik negara yang bergerak dalam bidang perkebunan dengan
mengelola komoditi utama Teh. PTPN VIII memiliki beberapa perkebunan teh yang
tersebar di Jawa Barat. Salah satu perkebunan Teh yang dikelola adalah Pabrik Teh
Malabar yang terletak di daerah Pangalengan, Kabupaten Bandung.

Pabrik Teh Malabar dalam menjalankan kegiatan produksinya telah
menerapkan sistem pengendalian kualitas, bahkan perusahaan telah mendapatkan
setifikat ISO 9001:2008. ISO tersebut mengacu pada kegiatan suatu perusahaan dalam
mengelola proses atau aktivitas sehingga produk yang dihasilkan dapat memenuhi
tujuan perusahaan yaitu memberikan kepuasan terhadap pelanggan. Dal am kegiatan
produksinya, Pabrik Teh Malabar selalu memperhatikan dan berusaha menerapkan
manajemen mutu yang baik sesuai dengan standar yang berlaku untuk menghasilkan
teh yang dapat diterima oleh pasar. Akan tetapi pada kenyataannya, selama prosesnya
mastih ada hasil produksi yang tidak memenuhi standar yang telah ditetapkan atau
masih terdapat produk yang termasuk dalam kategori cacat produksi. Berikut adalah

data produk cacat Pabrik Teh Malabar tahun 2017:

Tabel 1. 1.
Data Produk Cacat Tahun 2017

Bulan Jumlal(llfg)oduksi Jumlah Produksi Cacat (Kg) | % Produksi Cacat
Jan 94.720 9.360 9,88%
Feb 134.480 13.680 10,17%
Mar 171.000 8.930 5,22%
Apr 126.640 10.960 8,65%
Mei 118.280 4.360 3,69%
Jun 140.480 4.770 3,40%
Jul 100.280 3.570 3,56%




Tabel 1. 1. (Lanjutan)

Bulan Jumlal(lligr)oduksi Jumlah Produksi Cacat (Kg) | % Produksi Cacat
Ags 142.840 5.650 3,96%
Sep 150.040 4.920 3,28%
Okt 125.380 6.760 5,39%
Nov 211.220 6.980 3,30%
Des 182.160 7.550 4,14%
Jumlah 1.697.520 87.490 5,15%

Sumber: Data Perusahaan

Dari data diatas, produk cacat tersebut tentu dapat menjadi suatu kerugian bagi
perusahaan karena mengakibatkan terjadinya pemborosan dalam proses produksi dan
realisasi hasil produksi pun tidak mencapai target yang telah ditentukan. Maka, disini
pihak perusahaan perlu memikirkan cara yang efektif sehingga tindakan perbaikan
dapat dilakukan sebelum terlambat dengan melakukan pengawasan secara terus
menerus agar produk yang dihasilkan sesuai dengan standar prosedur yang telah
ditetapkan.

Perbaikan kualitas dapat dilakukan dengan menggunakan alat bantu
Total Quality Management (TQM) dan metode Analytic Hierarchy Process (AHP).
Total Quality Management adalah salah satu cara yang digunakan untuk melakukan
peningkatan atau perbaikan kualitas. Kemudian, Analytic Hierarchy Process
merupakan metode pengambilan keputusan yang melibatkan banyak kriteria dan
banyak alternatif yang bertujuan untuk menentukan suatu prioritas dari alternatif
tersebut sebagai suatu pemecahan masalah.

Berdasarkan uraian diatas, penulis melakukan penelitian skripsi dengan

judul: “Prioritas Perbaikan Kualitas Teh di PTPN VIII Pabrik Malabar”.

1.2. Rumusan Masalah
PTPN VIII Pabrik Teh Malabar sebagai perusahaan yang bergerak dalam pengolahan
teh hitam dalam setiap kegiatan produksinya selalu berusaha untuk menghasilkan

produk yang berkualitas baik sesuai dengan standar kualitas yang telah ditentukan



perusahaan maupun badan internasional sistem manajemen mutu, namun di dalam

proses produksi pengolahan teh, masih adanya kecacatan produk. Oleh karena itu,

perusahaan memerlukan pengendalian kualitas yang berguna untuk mengurangi dan

menekan terjadinya kecacatan produk sehingga dapat mencapai standar kualitas sesuai

dengan yang diharapkan. Permasalahan yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah:

1.

Jenis kecacatan apa saja yang dominan terjadi pada produk teh hitam yang
diproduksi oleh PTPN VIII Pabrik Teh Malabar?

Faktor-faktor apa saja penyebab jenis kecacatan yang dominan pada produk teh
hitam yang diproduksi oleh PTPN VIII Pabrik Teh Malabar?

Bagaimana urutan prioritas perbaikan kecacatan berdasarkan faktor-faktor

penyebab kecacatan?

1.3. Tujuan Penelitian

Adapun tujuan penelitian ini adalah:

1.

Untuk mengetahui jenis kecacatan yang dominan terjadi pada produk teh hitam
yang diproduksi oleh PTPN VIII Pabrik Teh Malabar.

Untuk mengetahui dan menganalisis faktor-faktor penyebab jenis kecacatan yang
dominan pada produk teh hitam yang diproduksi oleh PTPN VIII Pabrik Teh
Malabar.

Untuk mengetahui prioritas perbaikan kecacatan berdasarkan faktor-faktor

penyebab kecacatan.

1.4. Kegunaan Penelitian

1.

Penulis

Penelitian ini diharapkan dapat memperluas pengetahuan penulis dan dapat
membantu penulis dalam menerapkan ilmu secara nyata yang selama ini telah
dipelajari terutama dalam bidang manajemen operasi.

Perusahaan

Penelitian ini dapat digunakan oleh perusahaan sebagai bahan masukan untuk
dijadikan pembelajaran dan pengembangan dalam melakukan pengendalian

kualitas untuk mengurangi tingkat kecacatan yang dihasilkan.



3. Pihak Lain
Penelitian ini diharapkan berguna dalam memberikan informasi mengenai
pengendalian kualitas serta dapat menjadi bahan acuan dan referensi pembaca

dalam melakukan penelitian.

1.5. Kerangka Pemikiran

Indonesia termasuk salah satu negara pengekspor teh terbesar di dunia, dalam
persaingan pasar bebas agar tetap bertahan dan memenangkan daya saing dengan
pesaingnya, para produsen dalam pengolahan teh di Indonesia dituntut untuk dapat
menghasilkan teh yang memiliki kualitas baik. Menurut Stevenson (2015, p. 372)
kualitas adalah “the degree to which performance of a product or service meet or
exceeds customer expectations”. Oleh karena itu, perusahaan harus mampu
menghasilkan produk atau jasa yang baik dan konsisten sesuai dengan keinginan
konsumen. Selain itu, kualitas yang baik juga harus sesuai dengan apa yang telah di
isyaratkan atau di spesifikasikan perusahaan. Menurut Montgomery, Jennings, dan
Pfund (2011, p. 622) kualitas didefinisikan sebagai “degree to which a product
conforms to design specification”. Menurut Nasution (2015, pp. 4-5) kualitas suatu
produk dilihat dari 8 dimensi yaitu performa, keistimewaan, keandalan, konformasi,
daya tahan, kemampuan pelayanan, estetika, dan kualitas yang dipersepsikan. Dengan
memberikan perhatian pada perbaikan kualitas, dapat memberikan dampak yang
positif bagi perusahaan dalam meningkatkan pendapatan, menekankan biaya yang
dikeluarkan yang pada akhirnya akan meningkatkan keuntungan. Tentunya juga dapat
memberikan kepuasan bagi konsumen dan menghindari banyaknya keluhan setelah

menggunakan produk yang dibelinya.



Gambar 1. 1.
Two Ways Quality Improves Profitability

Sales Gain Via

e Improved response

/ e Flexible pricing \
e Improved Repurtation

Improved Quality Increased Profits

Reduced Costs via
\ e Increased productivity

e Lower rework and scrap

cost

e Lower warranty costs

Sumber : Heizer, Render, dan Munson (2017, p. 216)

Di dalam proses menciptakan suatu produk yang berkualitas sesuai
dengan standar dan selera konsumen, sering kali masih terjadi penyimpangan yang
tidak diharapkan perusahaan sehingga menghasilkan kategori produk cacat yang
tentunya akan merugikan perusahaan. Dikatakan kategori produk cacat apabila produk
yang dihasilkan tidak sesuai dengan persyaratan yang telah ditentukan. Persyaratan
yang harus dipenuhi bisa datang dari pelanggan atau dari prosedur standar internal
perusahaan. Untuk mengatasi hal tersebut, salah satu tindakan yang dapat dilakukan
yaitu dengan menerapkan suatu sistem pengendalian kualitas.

Menurut Stevenson (2015, p. 411) “quality control is a process that
measures output relative to a standard and takes corrective action when output doesnt
meet standard. If the result are acceptable, no further action is required : unacceptable
resurt call for corrective action.”

Apabila terjadi perbedaan hasil akhir produk dengan standar kualitas
yang telah ditentukan, maka perusahaan dapat dengan cepat memperbaiki produk
tersebut. Dengan menerapkan pengendalian kualitas terhadap proses produksi,
diharapkan dapat meminimalisir terjadinya kecacatan suatu produk yang dihasilkan

dengan mencegah terjadinya penyimpangan -penyimpangan selama proses prooduksi.



Tujuan dilakukannya pengendalian kualitas menurut Assauri (2008, p.
299) adalah agar barang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah
ditetapkan, mengurangi biaya inspeksi, biaya desain produk dan proses dengan
menggunakan mutu produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin, dan mengurangi
biaya produksi. Salah satu bentuk penerapan pengendalian kualitas adalah dengan
melakukan inspeksi. Inspeksi menurut Heizer, Render, dan Munson (2017, p. 230)
inspeksi dapat diartikan sebagai “a means of ensuring that an operation is producing
at the quality level expected.” inspeksi dapat dilakukan melalui 3 tahap yaitu pada saat
sebelum proses produksi dimulai, selama proses produksi dan setelah proses produksi.
Tahap pertama sebelum proses produksi umumnya ditujukkan untuk memeriksa input
produksi yang digunakan pada saat proses produksi, tahap kedua selama proses
produksi bertujuan untuk mendeteksi penyimpangan yang mungkin terjadi selama
proses berlangsung, tahap terakhir inspeksi dilakukan setelah proses produksi selesai
menghasilkan produk jadi.

Pengendalian kualitas dapat dilakukan dengan menggunakan tujuh alat
bantu TQM (Total Quality Management) yang didalamnya terdapat flowchart, yaitu
membantu memberikan gambaran mengenai urutan dari langkah-langkah dalam suatu
proses produksi, scatter diagram, checksheet berguna untuk mengumpulkan data-data
yang berkaitan mengenai permasalahan yang dihadapi perusahaan dalam bentuk tabel
secara rapi dan terstrukur, histogram membantu menyederhanakan data yang tersebar
dalam checksheet, pareto diagram mengetahui jenis kecacatan mana yang paling
dominan, cause and effect diagram mencari tahu faktor penyebab suatu jenis kecacatan
dan SPC (Statistical Process Control) pengendalian kualitas tersebut digunakan pada
sebuah proses untuk memonitor atau menjaga standar, mengukur dan melakukan
tindakan perbaikan terhadap produk atau jasa yang diproduksi. Menurut Heizer,
Render, dan Munson (2017, p. 246) pengendalian kualitas secara statistik dapat
digunakan untuk menerima dan menolak produk yang telah diproduksi dan dapat
digunakan untuk mengawasi proses produksi yang sedang dikerjakan.

Penelitian ini juga menggunakan metode Analytic Hierarchy Process
(AHP) yang berfungsi untuk mengetahui prioritas perbaikan atau tindak lanjut
terhadap penyebab-penyebab yang telah dianalisis dalam cause and effect diagram.
Menurut Teknomo (2006, p. 9) AHP adalah metode yang dapat membantu proses



penentuan pilihan dengan cara membandingkan pengukuran antar dua alternatif atau
lebih dimana input data yang diperbandingkan bisa didapat dari pengukuran kuantitatif
seperti berat, luas, atau performa dan bisa didapatkan dari pengukuran kualitatif
(preferensi).

Kerangka penelitian ini merupakan gambaran bagaimana pengendalian
kualitas dengan menggunakan alat bantu Total Quality Management (TQM) dapat
bermanfaat dalam menganalisis kecacatan produk teh hitam yang dihasilkan
perusahaan. Langkah yang dilakukan yaitu mencari jenis kecacatan yang paling
dominan atau yang paling sering terjadi di PTPN VIII Pabrik Teh Malabar kemudian
dianalisis mengenai faktor-faktor penyebab jenis kecatatan yang dominannya
menggunakan cause and effect diagram. Setelah itu, dilanjutkan dengan menggunakan
metode Analytic Hierarchy Process (AHP) untuk mengetahui prioritas dari suatu
faktor penyebab kecacatan seperti man, machine, method dan material guna
membantu dalam penyelesaian masalah sehingga menghasilkan rekomendasi dan

usulan perbaikan kualitas produk di masa yang akan datang.



