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Maria Belgis ( 971710101026 ) “ Penerapan Statistik Kendali Mutu dalam
Penggal Proses Fermentasi, Pengeringan, Sortasi akhir dan Pengemasan
( Studi Kasus di PT. Perkebunan Nusantara Xl Kebun Kertowono
Lumajang ) “ Dosen Pembimbing Utama Ir. Noer Novijanto, M.App.Sc, Dosen

Pembimbing Anggota Ir. Herlina, MP.

RINGKASAN

Teh hitam adalah teh yang diolah melalui tahapan fermentasi. Teh hitam
terdiri dari dua jenis yaitu teh Orthodox dan teh CTC ( Crushing Teanng Curling ),
perbedaan diantara keduanya terletak pada cara pengolahan, sifat seduhan dan
bentuk fisiknya. Proses pengolahan teh hitam dimulai dari penerimaan pucuk di
kebun, pelayuan, penggulungan/ penggilingan, sortasi basah, fermentasi,
pengeringan, sortasi akhir (sortasi kering) dan pengemasan. Pada pengolahan
teh hitam ini penggal proses yang diteliti yaitu fermentasi, pengeringan, sortasi
akhir dan pengemasan, karena sifat-sifat teh akan terbentuk dan dipengaruhi
oleh tahapan ini.

Mutu suatu produk adalah suatu kondisi fisik, sifat dan kegunaan suatu
barang yang dapat memberi kepuasan konsumen secara fisik maupun
psikologis. SPC ( Statistical Proses Control ) merupakan suatu alat yang dapat
digunakan untuk menjabarkan penggunaan teknik-teknik statistikal dalam
meningkatkan performansi proses pengolahan dan menghasilkan produk yang
bermutu tinggi.

Tujuan dari penelitian ini adalah a) mengkaji apakah dalam penggal
proses fermentasi, pengeringan, sortasi akhir dan pengepakan berada pada
pengendalian statistikal, b) mengetahui apakah perlakuan proses pengolahan
dan hasil produksi yang dilakukan sudah sesuai dengan standar yang ditetapkan
perusahaan, c) untuk mengetahui penyebab penyimpangan pada tiap penggal
proses pengolahan.

Metode analisis yang dipergunakan dalam penelitian ini adalah metode
bagan X- bar untuk proses yang mempunyai karakteristik berdimensi kontinu
dan bagan P untuk data atribut. Metode bagan X-bar digunakan pada penggal

proses fermentasi ( suhu fermentasi, lama fermentasi, ketebalan bubuk
Xiv
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fermentasi) dan pengeringan ( suhu inlet dan outlet pengeringan, kadar air
setelah pengeringan). Sedangkan bagan P digunakan untuk mengukur proporsi
% hasil produksi Mutu I, 1l, dan lll pada tahapan sortasi akhir.

Hasil penelitian menunjukkan pada fermentasi teh orthodox suhu ruang
fermentasi berada di luar pengendalian batas statistikal. Parameter ketebalan
hamparan bubuk berada pada kondisi out of control, dimana dari 24 titik hari
pengamatan terdapat 23 titik yang menyimpang. Begitu juga pada lama
fermentasi teh orthodox, sehingga masih diperlukan perbaikan dan kontroling.
Pada teh Crushing Tearing Curling ( CTC ) suhu teh pada roll | dan Roll Il terjadi
penyimpangan pada hari ke 8 yang disebabkan oleh kejenuhan / kelalaian
operator. Suhu fermentasi pada roll Ill, cukup baik, ditunjukkan dengan tebaran
titik berada pada batas pengendalian.

Pada proses pengeringan teh Orthodox suhu inlet berada pada batas
pengendalian statistikal, sedangkan suhu outlet mesin pengering terdapat dua
titik yang menunjukkan kondisi out of control. Kadar air teh setelah pengeringan
berada pada batas-batas kendali, namun nilai kapabilitas yang kurang dari 1,
menunjukkan masih diperlukannya pengendalian yang ketat. Proses pengeringan
teh CTC, baik suhu inlet berada pada kondisi terkendali berbeda halnya dengan
suhu outlet yang memperlihatkan kondisi out of control ,oleh karena itu perlu
dilakukan perbaikan terhadap mesin pengering. Sedangkan kadar air teh kering
berada pada batas-batas kendali dengan didukung kapabilitas yang cukup baik.

Hasil sortasi teh CTC, mutu |, I dan lll berada di luar batas kendali
sehingga masih diperlukan perbaikan dan kontroling secara ketat. Hasil produksi
mutu | berada di bawah target perusahaan sebesar 70 %, untuk mutu Il berada di
atas target perusahaan sebesar 16 % sedangkan untuk mutu Il berada pada
kisaran yang ditetapkan sebesar 14%. Hasil sortasi akhir untuk teh CTC baik
mutu |, Il ataupun lll, berada di luar batas kendali. Jika dibandingkan dengan
target yang ingin dicapai oleh perusahaan, mutu | telah berada di atas batas
sebesar 70%, sedangkan untuk mutu |l masih berada di bawah target sebesar 21
%, mutu lll berada di atas target sebesar 9 %. Untuk itu masih diperlukan
perbaikan, terutama pada proses pemetikan, yang dapat dilakukan dengan

mengadakan berbagai pelatihan dan pengarahan pada pekerja.

XV
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. PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

i Sebagai komoditi perkebunan yang sebagian besar hasilnya ditujukan
untuk pasaran ekspor, tanaman teh ( Camelia sinensis ) mempunyai fungsi sosial
yang penting karena pengusahaannya banyak menyerap tenaga kerja dan
peranannya sebagai sumber penghasil devisa.

« Terdapat tiga jenis teh yang dihasilkan di Indonesia yaitu Teh Hijau
( Green Tea), Teh Wangi ( Jasmine Tea ) dan Teh Hitam ( Black Tea). Teh Hijau
diolah tanpa melalui tahap proses fermentasi, teh wangi merupakan kelanjutan
dari hasil yang diproses dari teh hijau. Sedangkan teh Hitam sendiri diolah
melalui proses fermentasi. Untuk keperluan ekspor lebih banyak dikonsumsi Teh
Hitam. Teh Hitam yang diekspor seringkali digunakan sebagai blending, karena
menurut selera konsumen rasanya lebih enak dan lebih sedap..

Jenis teh yang diproduksi oleh pabrik PT. Perkebunan Nusantara Xl
Kertowono adalah teh hitam, terdiri dari dua jenis yang dipasarkan di pasaran
internasional, yaitu Teh OTD ( Orthodox) dan teh CTC ( Cushing Tearng
Curling). Perbedaan kedua jenis teh hitam ini terletak pada cara pengolahan
dan sifat seduhan teh.

71 Sejalan dengan pengembangan tanaman teh di beberapa negara
produsen, semakin besar pula teh yang beredar di pasaran intemasional.
Persaingan di pasaran dunia yang makin ketat, merupakan tantangan Untl‘Jk‘ terus
meningkatkan mutu dan produksi teh. Mutu teh sangat dipengaruhi oleh cara-
cara pengolahannya, meskipun faktor-faktor lingkungan seringkali berpengaruh.
Cara pengolahan teh hitam, yaitu : Penerimaan pucuk kebun, pelayuan,
penggulungan/ penggilingan, sortasi basah, fermentasi, pengeringan, sortasi
akhir dan pengemasan./

Pada penggal proses fermentasi adalah suatu tahapan proses yang
sangat penting karena aroma, cita rasa serta warna seduhan yang diinginkan
akan timbul di sini. Perlakuan suhu serta lama waktu fermentasi akan

mempengaruhi kepekatan serta cita rasa seduhan teh. Dalam pengeringan

A
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semua reaksi kimia yang terjadi selama fermentasi akan terhenti, jika dilakukan
dengan suhu dan lama waktu pengeringan yang tepat. Proses pengeringan juga
menentukan kadar air serta aroma dari bubuk teh kering yang dihasilkan, yang
pada akhimya akan berdampak pada daya simpan teh tersebut.

Dalam pengendalian mutu, hasil proses produksi dalam % per hari
penting untuk selalu dilakukan kontroling. Suatu industri pengolahan tidak
menginginkan hasil produksinya rendah dan tidak sesuai dengan target yang
telah direncanakan. Karena kondisi yang demikian akan menimbulkan kerugian
bagi perusahaan.

Mutu suatu produk adalah suatu kondisi fisik, sifat dan kegunaan suatu
barang yang dapat memberi kepuasan konsumen secara fisik maupun
psikologis. Mutu seluruh tahapan proses adalah penting namun yang terpenting
adalah mutu produk akhir, dimana langsung berhubungan dengan konsumen di
pasaran baik nasional maupun internasional.

SPC ( Statistical Proses Control ) merupakan suatu alat yang dapat
digunakan untuk menjabarkan penggunaan teknik-teknik statistikal dalam
memantau dan meningkatkan performansi proses pengolahan dalam
menghasilkan produk berkualitas.

Cendali mutu proses menggunakan pemeriksaan produk atau jasa ketika
barang tersebut masih sedang diproduksi. Apabila setelah pemeriksaan sampel,
terdapat alasan untuk mempercayai bahwa karakteristik mutu proses telah
berubah, maka proses itu dihentikan dan dicari penyebabnya. Penyebab tersebut
bisa berupa perubahan pada operator, mesin, atau bahan. Apabila penyebab ini
telah ditemukan dan diperbaiki, maka proses itu dimulai kembali.

Pengendalian proses didasarkan atas dua asumsi penting, yang salah
satunya adalah bahwa variabilitas adalah mendasar untuk setiap poses produksi.
Tidak perduli bagaimana sempurnanya rancangan proses, pasti terdapat
variabilitas dalam karakteristik mutu dari satu unit ke unit yang lain. Prinsip ke
dua adalah bahwa proses produksi tidak biasanya berada dalam keadaan
terkendali. Karena lemahnya prosedur, operator yang tidak terlatih, pemeliharaan
mesin yang tidak cocok, dan sebagainya ( Schroder, 1997 ).

Bertitik tolak dari permasalahan tersebut di atas, peneliti ingin

mengadakan suatu penelitian tentang penerapan statistik kendali mutu dalam
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rangka pengawasan kualitas mutu teh yang diproduksi oleh PT. Perkebunan

Nusantara XlI Kertowono Lumajang, baik produk ekspor maupun lokal.

1.2 Batasan Permasalahan

Penelitian Statistik Kendali Mutu teh hitam di PT. Perkebunan Nusantara
Xl Kertowono Lumajang, dilakukan untuk penggal proses fermentasi,
pengeringan, sortasi akhir dan pengemasan, dengan batasan untuk pengukuran
variable dengan penggunaan bagan X- bar, dan untuk penghitungan prosentase
hasil sortasi pada sortasi akhir dibatasi untuk pengukuran atribut dengan

menggunakan bagan p.

1.3 Tujuan Penelitian

1.  Mengkaji apakah penggal proses fermentasi sampai dengan pengemasan
pengolahan teh hitam berada pada pengendalian statistikal.

2. Untuk mengetahui apakah perlakuan proses pengolahan dan hasil produksi
yang dilakukan sudah sesuai dengan standar yang telah ditetapkan
perusahaan.

3. Mengetahui penyebab penyimpangan pada tiap penggal proses

pengolahan.

1.4 Manfaat Penelitian

1. Memberikan informasi, pada penggal proses mana diperlukan adanya
perbaikan.

2. Memberikan informasi apakah proses yang berlangsung telah stabil atau
belum.

3. Memberikan manfaat bagi upaya perbaikan terus — menerus terhadap
proses pengolahan teh hitam di PT. Perkebunan Nusantara Xl Kertowono

Lumajang.
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i
Il. TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Tanaman Teh

Kata teh berasal dari China logat Amoy yaitu “tay”, tang oleh orang
kanton ( China ) dinamakan “cha” ( logat Kanton). Kedua nama berdasarkan
logat-logat itu kemudian menyebar ke sudut-sudut dunia dengan nama-nama
yang berbeda-beda tetapi masih mirip satu sama lain. Di Inggris disebut tea, di
Spanyol diucapkan Te, Belanda menamakannya thee, Perancis mengatakan
The, di Jerman tea, di Portugal disebut Cha di India dan Indonesia teh
(Martoharsono, 1978).

Secara botani terdapat dua jenis tanaman teh yaitu: Thea Sinensis dan
Thea Assamica. Thea Sinensis juga disebut sebagai teh Jawa yang ditandai
dengan ciri-ciri: tumbuhnya lambat, jarak cabang dengan tanah sangat dekat,
daunnya kecil, pendek, ujungnya agak tumpul dan berwama hijau tua.
Produksinya tidak banyak namun kualitasnya baik. Sedangkan Thea assamica
mempunyai ciri-ciri: tumbuh cepat, cabang agak jauh dari permukaan tanah,
daunnya lebar, panjang dan ujungnya runcing serta berwarna hijau mengkilat,
produksinya tinggi dan mempunyai kualitas baik, batangnya agak tegak dan
keras, letak daun di tangkai hampir berseling pada ruas-ruas yang berbuku-
buku, dan merupakan daun tunggal (Setiawati dan Nasikun, 1991).

Teh secara umum mempunyai daun yang bergerigi dengan tulang daun
menyirip dari tepi dan berpangkal pada ujung daun yang runcing. Bulu-bulu halus
terdapat pada daun yang masih muda sehingga menjadi licin dan tidak berbulu
setelah daun menua (Setiawati dan Nasikun, 1991).

Bunga tanaman teh tumbuh diketiak daun, di cabang-cabang atau di
ujung batang, dan merupakan bunga tunggal. Hanya terdapat satu bunga yang
tumbuh di ketiak daun, berwama putih, berbau harum dengan mahkota sebanyak
5.6 helai. Terdapat kesamaan warna dan bentuk pada daun-daun kelopak serta
daun-daun mahkota bunga, jumlah benang sari dapat mencapai 100-200 helai
( Setiawati dan Nasikun, 1991).
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Pengolahan teh hitam akan menghasilkan 3 jenis teh yang berbeda
masing-masing jenis teh tersebut adalah :
(1) Teh Hitam ( Black Tea, Fermented Tea ).
(2) Teh Hijau ( Green Tea, Unfermented Tea ), yang dapat dilanjutkan dengan
proses teh wangi.
(3) Teh Oolong ( Semi Fermented Tea), biasanya dibuat oleh Taiwan (Setiawati
dan Nasikun, 1991).

2.2 Kandungan Kimia Daun Teh
Menurut Setiawati dan Nasikun (1991), kandungan kimia daun teh tertera

pada Tabel1.

Tabel 1. Kandungan kimia daun teh

Kombonen Jumlah
AT ot N . i
Bahan Nitrogen 24.50%
Theine (caffeine) 3,58%
Minyak eteris 0,68%
Lemak, hijau daun, lilin 6,39%
Dextnin 6,44%
Tannin 15,65%
Pektin 16,02%
Serat 11,58%
Abu 5,65%

" Sumber : Setiawati dan Nasikun (1991)

2.3 Teh Hitam

Ada dua jenis utama teh hitam yang dipasarkan di pasaran Internasional
yaitu teh orthodox dan teh CTC. Kedua jenis teh hitam ini dibedakan atas cara
pengolahannya. Pengolahan CTC adalah suatu cara penggulungan yang
memerlukan tingkat layu yang sangat ringan (kandungan air mencapai 67%

sampai 70%) dengan sifat penggulungan keras, sedangkan cara pengolahan
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orthodox memerlukan tingkat layu yang berat (kandungan air 52% sampai 58%)
dengan sifat penggulungan yang lebih ringan ( Setiawati dan Nasikun, 1991).

Ciri fisik yang terdapat pada teh CTC antara lain ditandai dengan
potongan - potongan yang keriting. Adapun sifat yang terkandung didalamnya
dibedakan, teh CTC memiliki sifat cepat larut, air seduhan berwarna lebih tua
dengan rasa lebih kuat, sedangkan teh orthodox mempunyai kelebihan dalam
quality dan flavour. Pengolahan teh hitam dimulai dengan (1) proses pelayuan
daun, (2) penggulungan pucuk layu dan fermentasi, (3) tahap pengeringan hasil
penggulungan, dan (4) tahap sortasi kering, penyimpanan dan pengemasan
(Setiawati dan Nasikun, 1991).

Untuk mencapai kualitas, ternyata kuncinya terletak pada usaha kita
memberi perhatian kepada detail.

1. Penampilan
Kriteria yang dipentingkan adalah warna yang hitam merata hingga akan
mendapatkan harga tinggi. Yang berwarna kecoklatan atau mengandung
fiber menunjukkan adanya daun yang lebih besar, jadi dapat mengurangi
harga. Dalam penyajiannya ketika diminum seduhan yang berwarna
kecoklatan ini membutuhkan lebih banyak gula dibanding yang berwarna
hitam.

2. Grainy
Teh yang grainy lebih disukai daripada yang flaky, karena seduhan dengan
yang grainy dapat dibuatkan lebih banyak cangkir dibandingkan teh yang
flaky.

3. Setelah menilai teh secara appearance / penampilan, maka tingkat
berikutnya adalah bagaimana seduhannya serta wama ampasnya.
a. Bright

Warna yang cemerlang akan mempunyai harga yang lebih tinggi daripada

yang kusam. Dengan diberikan sedikit susu, yang cemerlang ini sudah

enak, sedangkan yang kusam memerlukan lebih banyak susu.

b. Bnsk
Seduhan harus menimbulkan rasa segar yang akan memberikan
kepuasan kepada peminumnya.

c. Aroma

Atribut ini dapat memberikan nilai yang besar (Gunadarma, 2001).

“ .
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2.4 Penggal Proses Pengolahan Teh Hitam
2.4 .1 Proses Fermentasi Daun Teh

Proses fermentasi merupakan ciri dari pembuatan teh hitam. Fermentasi
merupakan suatu proses dimana sel mengalami kerusakan mekanis sehingga
dinding vakuola pecah, maka terjadi kontak antara senyawa polifenol dan enzim
polifenol oksidase dengan bantuan oksigen dari udara akan mengakibatkan
terjadinya proses oksidasi. Proses fermentasi yang dikehendaki mulai terjadi
selama tahap penggulungan pucuk layu berlanjut pada tahap fermentasi dan
baru dihentikan dengan mematikan enzim polifenol oksidase oleh udara panas
ketika teh dikeringkan, yaitu saat rasio theaflavin dan thearubigin telah optimum
( Setiawati dan Nasikun, 1991 ).

Fermentasi mulai berlangsung segera sesudah daun teh digiling, karena
itu kondisi ruang giling seyogyanya diatur sama dengan ruang fermentasi.
Sehingga apabila tidak menyukarkan pelaksanaan pengaturan kondisi tersebut,
ruang giling dan ruang fermentasi dapat merupakan satu ruangan yang tidak
terpisah ( Fatimah, 1993).

Lamanya proses fermentasi yang ditetapkan perusahaan adalah 110
menit untuk teh Orthodox dan 80-85 menit, suhu ruang fermentasi maksimal
24°C dan ketebalan bubuk 5-6 cm, sedangkan suhu bubuk antara 26-28 °C.
(Anonim,2000).

Fermentasi daun teh yang sudah digiling di lakukan di dalam suatu
ruangan yang harus mempunyai kelembaban yang tinggi, ventilasi yang cukup
dan diusahakan agar suhu sesuai dengan yang diinginkan.

Mesin pelembab hampir selalu dipasang. Dalam hal ini perlu dipilih yang
menghasilkan pengabutan sempurna dan merata ke segala arah dalam ruangan.
Dengan demikian akan diperoleh suasana yang sejuk dan lembab tanpa
menyebabkan lantai ruangan menjadi basah.

Bubuk-bubuk teh disebar dalam rak-rak atau meja-meja dalam ruangan
setebal lebih kurang 6-7 cm. Kebutuhan Oksigen cukup dijamin dalam kondisi
penyimpanan tersebut karena pemberian tambahan Oksigen dikhawatirkan dapat
mengganggu terbentuknya aroma yang timbul.

Proses fermentasi membentuk aroma pada bubuk teh yang tidak terdapat

pada daun segar. Aroma ini terbentuk sebagai akibat lebih kurang 80 jenis

SRR s S
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senyawa yang mudah menguap, yang sebagian besar terdiri dari senyawa
aldehid, keton dan alkohol. Selain itu aroma ini terbentuk sebagai hasil oksidasi
asam-asam amino, terutama /eusin dan isoleusin yang teroksidasi menjadi
aldehid-aldehid ( Fatimah, 1993 ).

Oksidasi polifenol oleh oksigen udara sangat lambat, kecuali bilamana
dikatalisa oleh enzim polifenol oksidase atau katekol oksedase. Selama
pengolahan teh hitam normal reaksi di atas tidak pemah bisa selesai. Teh hitam
masih mengandung theaflavin dan thearubigin. Mendekati akhir fermentasi
theaflavin yang mengandung yang mengakumulasi berubah menjadi thearubigin.
Dalam pada itu suhu berpengaruh terhadap jumlah perubahan. Pada suhu
rendah lebih banyak terbentuk theaflavin. Theaflavin berhubungan erat dengan
kecemerlangan ( brightness) seduhan sedangkan thearubigin pada “body” dan
“wuat” seduhan. Untuk mendapatkan teh hitam yang berkualitas tinggi perlu

diperhatikan imbangan antara theaflavin dan thearubigin ( Martoharsono, 1978).

2.4.2 Proses Pengeringan Daun Teh

Proses pengeringan pada pengolahan teh adalah menghentikan proses
fermentasi pada titik mutu optimal dan memfiksasi sifat-sifat baik yang telah
dicapai pada waktu fermentasi ( Fatimah, 1993).

Tujuan dari proses pengeringan daun teh adalah untuk menurunkan
kandungan air di dalam teh sampai + 3%, dengan kadar air yang rendah ini
maka mutu teh akan lebih terjamin.

Tahap proses pengeringan biasanya digunakan mesin pengering yang
konvensional yang disebut Endless Chain Pressure Drier ( ECP). Waktu yang
diperlukan untuk mengeringkan teh bubuk hingga mencapai kandungan air 3%
adalah selama + 20 menit dengan suhu udara masuk sebesar + 98°C dan
dengan 49°C suhu udara yang keluar dari mesin pengering. Mesin pengering
yang akhir-akhir ini digunakan di Indonesia adalah Fluid Bed Drier ( FBD). lebih
( Setiawati dan Nasikun, 1991).

Perusahaan menetapkan standar prosedur untuk suhu inlet teh Orthodox
adalah 100°C, suhu outlet 85°C, sedangkan untuk teh CTC suhu inlet maksimal &
120°C dan suhu out let 80 °C serta kadar air 3-3.5 % (Anonim,2000).

P et e s e
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Cara pengeringan sangat menentukan faktor-faktor yang mempengaruhi
mutu teh. Teh yang dikeringkan dengan suhu terlalu tinggi mengakibatkan
penurunan dalam ketajaman rasa air seduhannya, mutu seduhan itu sendiri dan
aromanya. Tetapi pengeringan dengan suhu tinggi memberikan keawetan hasil
akhir yang tinggi. Sebaiknya teh akan lebih baik dihasilkan dengan pengeringan
pada suhu di bawah 160 °F, dengan kadar air hasil yang sebaik-baiknya. Teh ini
dapat menahan rasa dan mutunya akan tetapi tidak tahan disimpan terlalu lama
( Fatimah, 1993).

Salah satu hal yang perlu diperhatikan ialah bahwa penggunaan suhu
yang tinggi pada waktu daun itu masih “basah” akan menyebabkan daun itu
bergerak di bagian luar ( kering) akan tetapi masih basah di bagian dalamnya.
Peristiwa ini dikenal sebagai “ case hardening”, yang sama sekali tidak di
kehendaki dalam pengolahan bahan apapun termasuk pengeringan daun teh.
Untuk menghindari terjadinya proses pergerakan itu maka daun yang masih
basah tidak boleh dihadapkan pada suhu tinggi ( Martoharsono, 1978).

Perubahan-perubahan yang terjadi selama proses pengeringan yaitu :
kegiatan polifenol oksidase yang mengoksidasi catehcin menjadi terhenti ;
kondensasi theaflavin dan thearubigin masih berlangsung; enzym pectase yang
menguraikan pectine menjadi getah aktif pada suhu 23°C- 48°C, pada permulaan
pengeringan membentuk zat semacam vernis yang menybabkan teh dapat
disimpan lama; organisme yang mengikat cairan teh juga dihentikan; zat gula
diubah menjadi karamel; kandungan air diuapkan sehingga tinggal + 3%;
terbentuk aroma ( Fatimah, 1993 ).

Setelah proses pengeringan, bubuk teh dikeluarkan dari alat pengering
dan dibiarkan beberapa saat di udara terbuka untuk mendapatkan keseimbangan
kadar air dengan udara luar. Selanjutnya penyimpanan dilakukan sambil

menunggu proses selanjutnya yaitu sortasi kering ( Nasution, 1981).

2.4.3 Proses Sortasi Akhir Daun Teh
Akhir dari proses pengolahan di pabrik adalah proses sortasi, dimana teh
yang dihasilkan dibedakan menurut jenis dan mutunya serta disesuaikan dengan

selera pasar. Proses sortasi ini perlu dilakukan dengan sederhana dan secepat
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mungkin mengingat sifat teh kering yang sangat higroskopis( Setiawati dan

Nasikun, 1991).

Tujuan dari sortasi kering adalah :

a) Memisahkan jenis mutu
Teh kering walaupun telah disortasi pada waktu berbentuk bubuk basah,
masih sangat heterogen bentuk dan ukuran partikelnya. Untuk dapat
diterima di pasaran, teh tersebut harus dipisahkan dalam jenis mutu maupun
ukuran partikelnya.

b) Memurnikan jenis mutu
Istilah murni dapat diartikan sebagai ukuran dan bentuk partikel yang
seragam serta tidak tecampur dengan bahan lain kecuali daun teh. Dalam
sortasi kering memumikan jenis mutu meliputi pekerjaan penyesuaian
ukuran dan bentuk partikel serta menghilangkan benda-benda asing bukan
daun teh misalnya : serat, tangkai, pasir dan debu. Walaupun berukuran
seragam, teh dianggap belum mumi apabila bentuk partikelnya belum
seragam.

c) Melindungi dari pengaruh jelek

Pekerjaan ini perlu dilakukan sejak teh keluar dari mesin pengering,
selama sortasi dan selama dikemas. Usaha yang perlu dilakukan adalah
memperpendek waktu sortasi, mengusahakan kondisi kering dalam ruang sortasi
( Fatimah, 1993).

Pemisahan itu dilakukan dengan jalan menampi, mengayak dan
memotong. Pekerjaan pertama ialah memisahkan bahan berdasarkan berat
jenis, yang kedua ialah pemisahan atas dasar panjang pendek atau gemuk
kurusnya bahan yang diayak ( Martoharsono, 1978).

Pada proses sortasi akhir digunakan mesin pengayak yang dibedakan
satu sama lain oleh jenis geraknya. Jenis mesin sortasi ini meliputi :

1. Rotating shifter, yaitu mesin ayak yang gerakannya berputar horizontal.

2. Reciproacoting, yaitu mesin pengayak yang gerakannya maju mundur, yang
digunakan untuk memisahkan partikel-partikel teh yang bentuknya
memanjang dari partikel-partikel teh yang bentuknya bulat.

Vibrating shifter, yaitu mesin pengayak yang gerakannya turun naik.
Electrostatic stalk separator, yaitu mesin pengayak yang digunakan untuk

memisahkan batang-batang tua dan serat-serat batang.
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5. Winnower, yaitu mesin pengayak yang digunakan untuk memisahkan partikel
teh menurut berat jenisnya.

Penggunaan mesin-mesin pengayak tersebut menghasilkan teh yang telah

disortasi, yang terdiri dari 3 golongan besar, yaitu : teh daun, teh remuk, dan teh

bubuk ( Setiawati dan Nasikun, 1991 ).

2.4.4 Pengepakan Produk Teh

Pengepakan adalah merupakan kegiatan pasca proses dalam
keseluruhan rangkaian proses sebelum produk dikonsumsi oleh konsumen.
Pengepakan adalah suatu usaha untuk memberikan kondisi lingkungan yang
tepat serta memberikan proteksi terhadap pengaruh kondisi lingkungan pada
produk sehingga dapat memperpanjang self life ( Praptiningsih, 1999).

Terjadinya kerusakan pada bahan makanan dapat disebabkan oleh dua
faktor, yaitu yang secara alamiah telah ada dalam produk dan tidak dapat
dicegah dengan pengemasan. Faktor ke dua yaitu bersifat eksternal yang
tergantung oleh lingkungannya dan dapat dikendalikan dengan adanya
pengemasan ( Paine, 1989).

Pengaruh kadar air dan aktivitas air ( water activity) sangat penting sekali
dalam menentukan daya awet dari bahan pangan, karena keduanya
mempengaruhi sifat-sifat fisik ( misalnya pengerasan, pengeringan) dan sifat-sifat
fisiko — kimia, perubahan-perubahan kimia ( misalnya pencoklatan), kebusukan
oleh mikroorganisme, dan perubahan enzimatis, terutama pada bahan-bahan
pangan yang tidak diolah.

Bahan pangan berbeda-beda dalam kepekaannya terhadap penyerapan
atau pengeluaran gas dan uap. Bahan pangan kering-beku ( freezedried foods )
harus dilindungi dari penyerapan air dan oksigen dengan cara menggunakan
bahan pengemas yang mempunyai daya tembus yang rendah terhadap gas-gas
tersebut ( Buckle, dkk, 1987).

Penyimpanan teh biasanya menggunakan peti-peti miring stainless stell
untuk tetap menjaga mutunya. Pengepakan teh yang memadai adalah
pengepakan yang memperhatikan kadar air yang tidak lebih tinggi dari 5%
sebagai syarat terjaminnya mutu ( Setiawati dan Nasikun, 1991 ).

Syarat utama untuk pengepakan teh ini erat hubungannya dengan sifat

teh yang sangat higroskopis. Proses pengepakan ini merupakan tahap akhir dari
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suatu rangkaian pengolahan teh, dengan tujuan utama untuk mempertahankan
mutu teh yang telah dihasilkan.

Pembungkusan dengan kertas sudah lama dipergunakan terutama untuk
pasaran di dalam negeri, sebenarnya bahan ini sangat sedikit dapat melindungi
kerusakan oleh sinar matahari dan kerusakan-kerusakan mekanis serta tetap
menyerap air. Aluminium atau kertas timah dipergunakan sebagai pelapis bagian
dalam bahan ini tahan terhadap pengaruh udara pada suhu kamar dan tidak
menyerap udara (air).

Udara yang lembab mempercepat penyerapan air. Penyerapan akan air

akan diperlambat pada RH ruangan antara 60-65% ( Fatimah, 1993).

2.5 Statistik Kendali Mutu atau SPC (Statistical Processing Control)

Statistika Kendali Mutu atau SPC ( Statistical Processing Control ) ialah
sistem kontrol proses dimana sebagian besar sistem terdiri atas aspek teknologi
dan rekayasa komponen statistikanya kecil namun vital.

Selain itu SPC adalah suatu alat yang berupa peta kendali atau control
chart untuk memonitor variasi proses dan produk terhadap waktu. Peta kendali
ini digunakan untuk membantu mengidentifikasi sumber variasi terutama variasi
yang terjadi pada key characteristic ( faktor dominan) ( Gaspersz, 1998).

Schroeder (1997) mendefinisikan kendali mutu sebagai penyempurnaan
berkesinambungan atas suatu proses yang stabil. Proses tersebut sebenarnya
adalah urutan subproses yang saling berhubungan, yang masing-masing
memiliki pelanggan internal.

Pada dasamnya statistik kendali mutu merupakan penggunaan metode
statistik untuk mengumpulkan dan menganalisa data dalam menentukan dan
mengawasi kualitas hasil produksi yang terdiri atas:

1. Penggunaan tabel (control chart) dan prinsip-prinsip statistik.
2. Tindakan para pekerja untuk mengawasi proses pengerjaan atau
pengelolaan (Assauri, 1987).

Menurut Amrine (1986) pengendalian kualitas statistika sebagai salah
satu dari sarana-sarana ilmiah yang dipergunakan manajemen modem dengan
lingkup yang meningkat di dalam menjaga tetap pada standar-standar kualitas.
Sistem ini didasarkan pada hukum-hukum probabilitas dan digambarkan sebagai |

suatu sistem untuk pengendalian produksi dalam batas- batas yang ditentukan

e R s e
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dengan menggunakan suatu prosedur penarikan contoh dan analisis menerus
atas hasil-hasil pemeriksaan.

Maksud dan tujuan pengendalian proses yaitu:

1. Mengendalikan dan memonitor terjadinya penyimpangan mutu produk

2. Memberikan peringatan  dini sehingga dapat dicegah terjadinya
penyimpangan mutu produk lebih lanjut,

3. Memberi petunjuk waktu yang tepat untuk segera dilakukan tindakan koreksi
untuk meluruskan proses yang menyimpang, dan

4. Mengenali penyebab keragaman atau penyimpangan produk (Soekarto,
1990).

Tindakan dari pengawasan kualitas adalah untuk menyeragamkan
spesifikasi produk yang telah ditetapkan sebagai standar yang tercermin dalam
produk akhir. Kegiatan pengawas kualitas ini dapat memberitahukan kepada
manajemen, apakah produk perusahaan memenuhi standar atau tidak, dan
memberikan informasi pada manajer agar melakukan perbaikan mutu produknya
(Assauri, 1987).

Pengendalian mutu statistik mempunyai tiga pemakaian umum:
(1) mengendalikan mutu pekerjaan yang dilakukan sebagai operasi-operasi
individual sementara pekerjaan itu sedang dilakukan, (2) memutuskan apakah
jumlah produk yang sudah dihasilkan itu diterima atau ditolak dan (3) menyajikan
kepada manajemen, pemeriksaan tentang mutu produk perusahaan tersebut
(Moore, 1990).

2.6 Analisis Pengambilan Sampel dalam Statistik Kendali Mutu

Menurut Soekarto (1990 Jcara pengambilan contoh dengan metode
tertentu disebut metode pengambilan contoh (sampling metode). Metode
pengambilan contoh tidak sama, melainkan bervariasi tergantung terutama sekal
oleh struktur populasi, tujuan pengujian mutu dan kondisi mutu. Kadang-kadang
untuk jenis produk atau sekelompok produk sejenis diperlukan metode
pengambilan contoh dan ukuran contoh sendiri .

Salah satu metode pengambilan sampel adalah melalui pengambilan
sampel penerimaan, yang didefenisikan sebagai metode pengambilan satu
sampel atau lebih secara acak dari suatu partai barang, memeriksa setiap

barang dari sampel tersebut, dan memutuskan diterima atau ditolaknya
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keseluruhan partai barang. Jenis pemeriksaan ini dapat digunakan oleh
pelanggan untuk menjamin bahwa standar mutu dipenuhi sebelum pengiriman.
Pengambilan sampel penerimaan lebih disukai pada pemeriksaan 100% apabila
biaya pemeriksaan jauh lebih tinggi bila dibandingkan dengan biaya lolosnya
barang rusak kepada pelanggan yaitu apabila biaya pemeriksaan keseluruhan
partai terlalu mahal (Scrhoeder, 1997).

Pengertian yang lebih jelas tentang acceptance adalah suatu cara
memilih sampel dari lot (suatu satuan produksi) selanjutnya mengevaluasi
sampel tersebut untuk menentukan diterima atau ditolak lot tersebut karena dari
sebagian saja dari seluruh lot yang diperiksa. Hal ini sangat berkaitan dengan
menolak lot yang baik dan menerima lot yang buruk berarti resiko konsumen
(Handoko, 1993).

2.7 Definisi Variasi dalam konteks SPC

Variasi adalah ketidakseragaman alam sistem produksi atau operasional
sehingga menimbulkan perbdaan dalam kualitas pada output ( barang dan / atau
jasa ) yang dihasilkan ( Gaspersz, 1998).

Secara umum, variasi yang terjadi dalam proses produksi terbagi ke
dalam dua kategori besar : variasi kebetulan ( chance ) dan variasi dengan sebab
yang dapat ditentukan ( assignable causes ). Variasi kebetulan mungkin
mempunyai banyak sebab kecil-kecil yang kompleks, yang tidak satupun
berperan besar dalam variasi total. Akibatnya variasi ini terjadi secara acak, dan
tidak banyak yang kita lakukan variasi ini mengingat proses yang ada.
Sebaliknya, variasi dengan sebab yang dapat ditentukan relatif besar dan dapat
ditelusuri ( Buffa dan Sarin, 1996).

Pada dasarnya dikenal dua sumber atau penyebab timbulnya variasi,
yang diklasifikasikan sebagai berikut :

1. Variasi Penyebab Khusus ( Special-Causes Vanation)
Adalah kejadian- kejadian di luar sistem yang mempengaruhi variasi dalam

sistem. Penyebab khusus dapat bersumber dari faktor-faktor : manusia,

peralatan, material, lingkungan, metode kerja, dll. Penyebab khusus ini
mengambil pola-pola nonacak ( non random Patterns) sehingga dapat
diidentifikasi/ ditemukan, sebab mereka tidak selalu aktif dalam proses tetapi

memiliki pengaruh yang lebih kuat pada proses sehingga menimbulkan

PRy e e s e o R
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variasi. Dalam konteks pengendalian proses statistikal penggunaan peta-peta
kendali atau kontrol ( konfrol charts), jenis variasi ini sering ditandai dengan
titik-titik pengamatan yang melewati atau keluar dari batas-batas
pengendalian yang didefinisikan (defined control limits).

2. Variasi Penyebab Umum ( Common- causes Vanation)
Adalah faktor-faktor di dalam sistem atau yang melekat pada proses yang
menyebabkan timbulnya variasi dalam sistem serta hasil-hasilnya. Penyebab
umum sering disebut juga sebagai penyebab acak ( random causes) atau
penyebab sistem ( system causes). Dalam konieks pengendalian proses
statistikal dengan menggunakan peta-peta kendali atau kontrol (control
chart), jenis variasi ini sering ditandai dengan titik-titik pengamatan yang
berada dalam batas-batas pengendalian ( defined control limit) ( Gaspersz,
1998).

2.8 Analisis Kecenderungan dari Diagram Kendali Mutu

Apabila proses dalam keadaan normal atau abnormal maka ploting
sampel yang diperoleh selalu berada di dalam kisaran UCL dan LCL. Sedangkan
apabila ploting terletak di luar kedua batas tersebut dapat diartikan bahwa situasi
proses dalam kondisi "out of control’. Selanjutnya meskipun semua titik berada
dalam kisaran UCL dan LCL akan tetapi mempunyai penyebaran yang sistematik
atau tidak penyebaran, maka hal ini dapat digunakan sebagai indikator bahwa
proses dalam keadaan “out of kontrol” ( Kartika, dkk, 1989).

Pada saat melakukan observasi titik-titik yang telah dikembangkan dan

diorganisir tersebut disebut Run “. Apabila garis tersebut mempunyai
kecenderungan naik maka urutan titik tersebut disebut “ run up “. Sedangkan bila
memiliki tendensi turun maka kecenderungan ini disebut “run down”. Kemudian
jumlah titik dari masing-masing kondisi ini dapat menunjukkan apakah kondisi
proses tersebut masih dalam kontrol atau tidak ( Kartika, dkk, 1989 ).

Beberapa cara untuk mengidentifikasi suatu proses dinyatakan out of
control, yaitu :
1. Apabila suatu titik terletak di luar batas atas dan batas bawah.
2. Apabila dua dari tiga titik terletak di luar limit 2 sigma pada sisi yang sama

dari nilai rerata.



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

16

3. Apabila empat dari lima titik terletak di bawah limit 1 sigma pada sisi yang
sama dari nilai rerata.
Apabila delapan titik atau lebih terletak pada satu sisi dari nilai rerata.
Apabila delapan titik atau lebih “ run” yang merupakan run —up atau run

down, terletak di bawah atau diatas nilai rerata ( Mitra, 1993).

2.9 Penentuan Indeks Kapabilitas Proses ( Cp)

Menururt Gaspersz (1998) kapabilitas adalah kemampuan dari proses
dalam menghasilkan produk yang memenuhi spesfikasi. Jika proses memiliki
kapabilitas yang baik, proses itu akan menghasilkan produk yang berada dalam
batas-batas spesifikasi ( di antara batas bawah dan batas atas spesifikasi).
Sebaliknya apabila proses memiliki kapabilitas yang jelek, proses itu akan
menghasilkan banyap produk yang berada di luar batas-batas spesifikasi,
sehingga menimbulkan kerugian karena banyak produk yang ditolak atau
terdapat banyak scrap, hal itu mengindikasikan bahwa proses produksi memiliki
kapabilitas yang rendah atau jelek.

1

Sedangkan cara untuk menentukan “ process capability dapat
digunakan “ Proses Capability Rasio ( PCR) yang dihitung dengan menggunakan
sifat-sifat kualitas yang berada dalam batasan atas dan bawah untuk spesifikasi
(USL dan LSL).
Rumus yang digunakan :

PCR= USL-LSL

6d

dimana, PCR = Proses Capability Rasio
USL = Upper Spesification Limit ( batas spesifikasi atas)
LSL = Lower Spesification Limit ( batas spesifikasi bawah)
d = Simpangan Baku
Nilai yang diperoleh tersebut menunjukkan batas toleransi normal dari atau
dalam proses ( 3 sigma di atas dan di bawah nilai rerata)( Kartika, dkk, 1989).
Bagaimanapun juga untuk keperluan praktek biasanya dipergunakan

kriteria ( rule of thumb), sebagai berikut :
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Cp, > 1.33, maka proses diangap mampu ( capable).

Cp, = 1.00 — 1.33, maka proses dianggap mampu namun perlu pengendalian
ketat apabila C, telah mendekati 1.00 ( capable with tight control as C,
approaches 1.00).

C, < 1.00, maka proses dianggap tidak mampu ( not capable)

( Gaspersz, 1998).

2.10 Hipotesis

1. Pada penggal proses fermentasi, pengeringan, sortasi dan pengemasan
tidak berada dalam pengendalian statistikal.

2. Pada beberapa tahapan proses terjadi ketidak sesuaian dengan standar
proses yang ditetapkan perusahaan.

3. Terdapat faktor penyebab khusus yang mengakibatkan terjadinya

penyimpangan dari batas-batas statistikal.
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I1. METODOLOGI PENELITIAN

Tempat dan waktu

Penelitian ini dilaksanakan pada bulan April sampai dengan Mei 2001 di

PT. Perkebunan Xl Kertowono Lumajang, Jawa Timur.

3.2 Bahan dan Alat Penelitian

Bahan dasar yang digunakan dalam penelitian ini adalah daun teh yang

ada di PT. Perkebunan Xl Kertowono Lumajang, Jawa Timur. Alat-alat yang

digunakan adalah ruang fermentasi, mesin pengering, mesin sortasi akhir, dan

alat pengemas.

3.3 Metode Pengumpulan Data

Sumber data sebagai pendukung penelitian ini adalah :

1. Data Sekunder

Data sekunder merupakan data pendukung yang diperoleh dari instansi

terkait, hasil penelitan dan literatur yang berhubungan dengan

permasalahan.

2. Data Primer

Data primer didapat langsung dari sumber obyek yang diteliti, dan dicatat

saat penelitian. Metode yang dipergunakan :

a.

Interview

Metode ini dilakukan dengan mengadakan komunikasi langsung dengan
karyawan dan pejabat perusahaan yang berwenang guna memperoleh
informasi untuk penelitian dan penulisan.

Observasi

Metode observasi dilakukan dengan mengumpulkan data dengan
pengamatan dan pencatatan dengan sistematika dari sumber-sumber
terkait dalam penelitian.

Dokumentasi

Metode ini dilakukan dengan cara pengumpulan data dengan
menggunakan arsip, lembaran kerja lainnya yang berhubungan dengan

penulisan ini.
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3.4 Parameter Pengamatan
Adapun parameter-perameter pengamatan yang digunakan adalah
sebagai berikut:
1. Kisaran suhu ruang fermentasi, lama fermentasi, ketebalan bubuk dan suhu
bubuk selama fermentasi.
Kisaran suhu pengeringan dan kadar air bubuk setelah pengeringan.

Prosentase mutu teh setelah proses sortasi.

3.5 Prosedur Analisis Data

Analisa data dilakukan berdasar pada perolehan data dari tiap-tiap
tahapan proses pengolahan. Proses pengolahan teh hitam di PT. Perkebunan
Nusantara XII Kebun Kertowono Lumajang, meliputii penerimaan pucuk,
pelayuan, penggulungan/penggilingan, sortasi basah/ sortasi awal, fermentasi,
pengeringan, sortasi kering/ sortasi akhir dan pengemasan Diagram alir
pengolahan teh hitam Orthodox dan CTC digambarkan pada gambar. sebagai
berikut :

{ Pehe%maﬁbﬁcukJ {Penerlmaan pucuk ]
R L5 ,‘V__._‘;, e
o |
| F%;Eg'gtm‘n;?] '“%B;’;x,nge;'a
VR S, “a v -7
'77 ”Sortfailf)iaisah ] Sortasi basah
{7' % Ee_.fr}{:a};_s?ml e fern?entaSI;
‘77 PerTg_;:rmgan = Peng:ri-ngan
{Sorta: ;Irir— éc}naj, akhir

Pengemasan/peng@pakan J'

l Pengemasan/pengepakan J

Gambar 1. Diagram Alir Pengolahan Teh Hitam
Orthodox ( kiri) dan CTC ( kanan)
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Seperti telah diketahui bahwa bagan ini dibuat berdasarkan analisa

statistik dari suatu proses pengolahan, oleh karena itu disajikan model statistik

audit mutu pada tabel. , yang berhubungan langsung dengan diagram ini.

Tabel 2. Audit Mutu Untuk Proses Pengolahan teh Hitam

TAHAP  PROSES PARAMETER UJI STATISTIKA

| Fermentasi §LiHLT"FJé}ig", ‘lama fermentasi, Bagan X -
suhu bubuk, tebal bubuk bar

1] Pengeringan  Suhu inlet, suhu out let, kadar air Bagan X -
bar

11 Sortasi akhir  Prosentase mutu |1l dan Il Bagan P

3.6 Metode Analisis Data

Metode analisis data yang digunakan ada dua macam metode yaitu

bagan X —bar, bagan X individual dan untuk pengawasan prosentase kualitas

menggunakan bagan p.

3.6.1 Bagan kendali X-bar dan R

Menurut Gaspersz (1998), langkah - langkah untuk membangun peta

kontrol X-Bar dan R dapat dikemukakan sebagai berikut :

; 8

2.
<l
4

Menentukan ukuran contoh (n).
Mengumpulkan set contoh ( dari data individu ).
Menghitung nilai rata-rata, X-bar, dan range, R dari setiap set contoh.
Menghitung nilai rata-rata dari semua X-Bar, yaitu X-double Bar yang
merupakan garis tengah ( central line ) dari peta kontrol X-Bar, serta nilai
rata-rata dari semua R, yaitu R-Bar yang merupakan garis tengah ( central
line) dari peta kontrol R.
Menghitung batas-batas kontrol 3-sigma dari peta kontrol X-Bar dan R.
+ Peta Kontrol X-Bar ( batas-batas kontrol 3-sigma) :

CL = X-double bar

UCL = X-double bar + A,R-bar

LCL = X- double bar - A,R-bar “

¢ Peta Kontrol R ( batas-batas kontrol 3-sigma)
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CL =R-bar
UCL = D4R -bar
LCL = D3 R =bar
6. Gambarkan peta kontrol X-bar dan R dengan menggunakan batas-batas
kontrol 3 —sigma tersebut di atas dan plotting data hasil pengamatan (X-bar).
7. Apabila proses berada dalam pengendalian statistikal ( proses stabil), hitung
indeks kapabilitas proses.
8. Gunakan peta kontrol terkendali dari X-bar untuk memantau proses yang

sedang berlangsung.

3.6.2 Bagan Kendali X individual
Menurut (Gaspersz, 1998 ), pembuatan peta kontrol individual, X adalah
sebagai berikut :
1. Mengumpulkan data individual (n =1 ).
2. Menghitung nilai-nilai range bergerak, MR ( Moving Range).
3. Menentukan garis tengah ( Central line ), CL, untuk peta kontrol X.
4. Menghitung batas-batas kontrol 3- sigma untuk peta kontrol X sebagai
berikut :
¢ CL=X-bar
¢ UCL=X-bar+3 (MR -bar/d,)
X —bar + ( 3/ d,) MR-bar
X —bar + 2 66 MR-bar
¢ LCL=X-bar-2,66 MR-bar

5. Membuat peta kontrol X dan MR berdasarkan batas-batas kontrol 3 sigma,

I

dengan menggunakan skala yang tepat dalam peta peta kontrol itu.

3.6.3 Bagan Pengendali p

Menurut Soekarto (1990), adapun pengoperasian dalam bagan p
terhadap cacat dan penyimpangan warna adalah sebagai berikut:
1. Untuk tiap pengendalian contoh diambil sejumlah n individu

2. Kemudian contoh-contoh diperiksa daii dicatat jumlah cacat x diantara n

satuan produk

3. Fraksi cacat p dihitung dari hasil pemeriksaan cacat:
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Rumus:

P =x/n

Keterangan
P = fraksi cacat
X= jumlah cacat
n= ukuran contoh
4. Kemudian dilakukan penghitungan prosen cacat:
Rumus:
%p = x/n . 100%
Menghitung rata-rata jumlah % . ,',.‘)
6. Mengukur batas kendali atas ( U ) dan bawah( L)
Rumus: U=p+3Vpg/n
L=p-3vYp.gq/n
Keterangan:

p = rata-rata fraksi cacat

q=1-p

7. Membuat grafik dengan memplotting data- data seperti pada gambar.
berikut :

% cacat

UCL= ( batas kendali atas)

CL = ( rata-rata % cacat)

LCL = (batas kendali bawah )

n (sampel)
Gambar 2. Grafik ploting data
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3.6.4 Kapabilitas proses ( Cp)
Cp =1-(p-bar) atau; Cp=100% - (p-bar %)

Kriteria Penilaian :
Jika Cp . 1,33, maka kapabilitas proses sangat baik.
Jika 1,00 < Cp < 1,33, maka kapabilitas proses proses baik, namun perlu
pengendalian ketat apabila Cp mendekati 1,00.
Jika Cp< 1,00, maka kapabilitas proses rendah, sehingga perlu
ditingkatkan performansinya melalui perbaikan proses itu.

Catatan © Indeks kapabilitas proses baru layak dihitung apabila proses berada

dalam pengendalian statistikal.
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IV. GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

————

4.1 Sejarah Perusahaan

Kebun Kertowono merupakan salah satu perkebunan milik P.T.
Perkebunan Nusantara Xll ( Persero) dan merupakan Perkebunan Besar Negara
( PBN ) dengan komoditi utama adalah teh. Kebun tersebut mula-mula dibuka
oleh perusahaan perkebunan “N.V. Tiedeman van Kerchem ( TVK)” pada tahun
1875 dengan tanaman kina, sedangkan tanaman teh beserta pembenihannya
baru diusahakan pada tahun 1910.

Pada saat pendudukan Jepang pada tahun 1942-1945, sebagian
tanaman teh dan kina dibongkar untuk ditanami tanaman pangan. Setelah
Jepang meninggalkan Indonesia, tanaman teh diperluas dengan mengganti
tanaman kina. Proses perkembangan selanjutnya, yaitu tahun 1957, terjadi
proses nasionalisasi dari perkebunan Belanda menjadi perkebunan milik negara.

Pada tahun 1959-1961, Kebun Kertowono bergabung dalam PPN [V.
Sedangkan pada tahun 1962 PPN IV bergabung dalam PPN Aneka tanaman XI|
( PPN Antan Xl1). Pada saat masih PPN Antan XlI, Kebun Kanjaran di wilayah
kecamatan Pasirian yang dikelola N.V. Kajaris ( Expera ) bergabung dengan
kebun Kertowono. Sepuluh tahun kemudian, yaitu tahun 1972, PPN Antan XlI
bergabung dengan PPN Karet XV menjadi Perusahaan Negara Perkebunan
XXIIL.

Berdasar pada SK Direksi PTP XXIV — XXV selaku Direksi PTP XXIII No.
135/ PTP/ 11/ 1995, tepat pada tanggal 14 Februari Kebun Gunung Gambir
menjadi kebun bagian Kertowono. Berdasarkan PP No. 17 tahun 1996, dengan
akte notaris Harun Kamil, SH No. 45 tanggal 28 Februari, pada tanggal 11 Maret
1996 Kebun Kertowono yang merupakan bagian dari PTP.XXVI dan XXIX

menjadi P.T Perkebunan Nusantara XII.
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4.2 Lokasi dan Luas Perkebunan Kertowono
Kebun Kertowono merupakan kebun induk merupakan salah satu

perkebunan milik PTPN. XII, dengan lokasi :

Desa : Gucialit

Kecamatan - Gucialit

Kabupaten : Lumajang

Jarak dari Lumajang .+ 18 km

Jarak dari Surabaya ©+ 146 km

Ketinggian - 600 — 1250 m dari permukaan laut

Curah hujan rata-rata th 2000 - 3518 mm per 173 hektar

Perkebunan Kerowono terbagi menjadi 3 afdeling, yaitu :

1. Afdeling Puring :merupakan gabungan dari afdeling Puring dan
afdeling Sumingkir, dengan ketinggian
600-700 m dpl.

2. Afdeling Kamar Tengah » merupakan gabungan dari afdeling Kamar

Tengah dan afdeling Tengking, dengan
ketinggian 800-1000 m dpl.
3. Afdeling Kertosuko - dengan ketinggian 1000-1250 m dpl.

Keseluruhan luas areal perkebunan Kertowono adalah 935,13 m.

4.3 Struktur Organisasi

Struktur  organisasi yang baik akan sangat membantu kelancaran
pekerjaan dan penapaian tujuan perusahaan. PT. Perkebunan Nusantara Xl
( Persero) mempergunakan bentuk organisasi staf dan lini. Dalam bentuk yang
demikian, karyawan dibagi dalam dua jalur, yaitu jalur staf dan jalur lini.

Bentuk organisasi ini umumnya dipakai oleh organisasi besar, dengan
kerja luas dan mempunyai tugas yang kompleks. Pada jenis organisasi ini
terdapat satu atau lebih tenaga staf yang terdiri dari orang-orang yang ahli dalam
bidang tertentu, denga tugas memberi saran-saran dan nasehat sesuai dengan
bidangnya kepada para pimpinan.

Pada jalur lini terdapat suatu garis komando, wewenang, dan tanggung
jawab yang bercabang pada tiap-tiap tingkatan fungsi mulai dari pimpinan yang

paling atas sampai yang paling bawah. Sedangkan pada jalur staf, karyawan
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mempunyai sifat dan kedudukan membantu manajer lini dalam berbagai bidang

kegiatan khusus ( Adikoesumah, 1978).

Susunan organisasi yang ada pada PT. Perkebunan Nusantara Xl

( Persero) dibagi menjadi tiga bagian, yaitu Organisasi Pusat, Organisasi

perwakilan Pusat dan Organisasi Perkebunan. Secara lengkap, personil pada

masing-masing organisasi tersebut dapat dijelaskan sebagai berikut :

i

N

Organisasi Pusat

Kantor pusat PTPN Xl ( persero) terletak di Surabaya yang mempunyai
kantor para direksi yang terdiri dari :

a. Direksi Utama

Direksi Produksi

Direksi Keuangan

Direksi Sumber Daya Manusia / Umum

® a0 T

Direksi Pemasaran

Organisasi Perwakilan Pusat

Organisasi ini dipimpin oleh seorang Koordinator Wilayah ( Inspeksi Wilayah).

Kebun Krtowono berada dalam koordinasi wilayah Rayon | Malang.

Organisasi Perkebunan

Organisasi ini dipimpin oleh seorang Adsministratur dengan didukung oleh

para staf dan pekerja. Struktur organisasi Kebun kertowono scara skematis

dapat dilihat pada Gambar
Tugas- tugas masing-masing jabatan adalah sebagai berikut :

Administratur

¢+ Melaksanakan pengelolaan kebun agar mencapai hasil yang optimal
sesuai dengan target yang telah ditentukan.

¢+ Mengkoordinasikan kegiatan- kegiatan di kebun, baik mengenai jenis
tanaman, tekhnologi, administrasi dan keuangan kebun.

+ Memelihara dan menjaga keamnan kebun

¢ Bertanggung jawab kepada direksi.

Sinder Kepala

+ Membantu Administratur dalam melaksanakan tugas pokoknya dan

mewakili Administratur juka berhalangan
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Mengawasi dan meneliti biaya pemeliharaan, transportasi, biaya,
pembibitan dan lain-lain.

Menyusun rencana kerja bulanan yang disesuaikan dengan RAE
(Rencana Anggaran Belanja) yang meliputi semua kegiatan perkebunan
serta mengikuti seara aktif di dalam pelaksanaannya.

Melaksanakan kegiatan mengenai tanaman dan teknologi di perkebunan
bagian.

Bertanggung jawab kepada Administratur.

Sinder Kebun Bagian

¢

L

4

Mengelola bagian kebun yang ada di bawah tanggung jawabnya.
Mengelola kegiatan mengenai penanaman, pemetikan dan pencegahan
atau pemberantasan hama dan penyakit tanaman.

Bertanggung jawab kepada Sinder Kepala.

Sinder Pabrik

¢

®

L

Melaksanakan pengelolaan pabrik di bidang teknik dan pengolahan.
Mengkoordinasi kegiatan para pekerja yang meliputi teknik bangunan,
mesin dan pengolahan.

Bertanggung jawab kepada Sinder kepala.

Kepala Kantor

¢

¢

+

Membantu Administratur dalam hal administrasi dan keuangan kebun.

Administrasi pengadaan dan penyerahan bahan perlengkapan dan hasil
produksi.

Bertanggung jawab kepada Kepala Kantor.

mantri kesehatan

4

¢

Memberi perawatan kesehatan bagi semua staf dan karyawan/ pekerja
yang ada di lingkungan kebun.

Bertanggung jawab kepada kepala kantor.

Mandor-mandor

¢

¢

L

Mengkoordinasi para pekerja di lapangan.
Mengawasi aktivitas para pekerja di lapangan.

Bertanggung jawab kepada sinder Kebun / Pabrik.
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8. Pekerja / Karyawan
+ Melaksanakan pekerjaan secara langsung di lapangan sesuai dengan

keterampilannya.

4.4 Sistem Pemasaran

Pemasara hasil produksi PTPN. Xl ( persero) semuanya ditangani
langsung oleh Direksi Pemasaran. Setiap minggu pabrik Kertowono mengirimkan
sampel hasil produksinya kepada Direksi dan Direksi akan menawarkan kepada
konsumen melalui Kantor Pemasaran Bersama ( KPB) di Surabaya.

Hasil produksi teh Kertowono dipasarkan ke luar negeri, negara-negara
tujuan ekspor antara lain Amerika Serikat, Kanada, Jerman Barat, Belanda,
Inggris, Belgia, Rusia, Mesir, Irak, Pakistan, Singapura, Australia, dan Zelandia

Baru.
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V. HASIL DAN PEMBAHASAN

5.1 Fermentasi

Fermentasi merupakan bagian paling khas pada pembuatan teh hitam,
baik dari jenis Teh CTC ataupun Orthodox, disebabkan sifat teh hitam yang
dikehendaki antara lain wama , rasa, dan aroma seduhan serta warna ampas
akan timbul pada tahap ini .

Fermentasi mulai berlangsung segera setelah cairan sel keluar dari dalam
daun pada proses penggilingan dan sortasi basah dilakukan. Warna hijau pada
daun akan berubah menjadi coklat tua sebagai akibat perubahan kimia hasil
oksidasi polifenol membentuk theaflavin berwama kuning cerah dan thearubigin
berwarna kuning coklat tua. Dimana menurut Setiawati dan Nasikun (1991), mutu
teh hitam yang baik adalah jika ratio kandungan theaflavin dan thearubigin
adalah 1: 12.

Daun teh yang telah digiling dibawa ke ruang fermentasi untuk
dihamparkan pada baki-baki aluminium berlubang, ukuran baki yaitu 110 x 80 cm
dengan diameter 3 mm jarak antar lubang 5 cm. Kemudian baki-baki tersebut
disusun dalam sebuah Trolly ( rak fermentasi ). Di dalam ruangan ini kondisi
udara harus terjaga dengan sedemikian rupa sehingga memungkinkan untuk
berlangsungnya proses fermentasi.

Beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam pelaksanaan tahap
fermentasi adalah RH ( kelembaban udara), suhu ruangan fermentasi, ketebalan
hamparan dan waktu fermentasi. Standar yang ditetapkan perusahaan untuk RH
ruang fermentasi adalah 90%-95%, suhu ruang fermentasi maksimum 24°C ,
dengan ketebalan hamparan bubuk antara 5 sampai dengan 6 cm dan lama
waktu fermentasi untuk jenis teh Orthodox 95-110 menit, sedangkan untuk teh
jenis CTC adalah 80 — 85 menit. Perbedaan lama waktu fermentasi dipengaruhi
oleh penggunaan daun teh dengan tingkat kelayuan yang berbeda. Teh jenis
Orthodox tingkat layu yang digunakan adalah 50 - 53% sedangkan CTC
menggunakan tingkat kelayuan yang lebih tinggi yaitu 70-73 %.

30
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5.1.1 Teh Jenis Orthodox

a. Parameter Suhu

31

Pada pengamatan yang dilakukan selama 24 hari, dengan kisaran suhu

21 °C. Perolehan rata-rata suhu ruang fermentasi capat dilihat pada Tabel 3.

Tabel 3 :
selama 24 hari

Perolehan Data Rata-rata Suhu Fermentasi Teh Orthodox

Hari Rata-rata Suhu Hari ke Rata-rata Suhu
ke Fermentasi (°C) Fermentasi (°C)

1 2155 13 21.5

2 21.5 14 205

4 21.5 15 20.5

4 21.5 16 20.5

5 21.5 i 20

6 21.5 18 20

i 21.5 19 21

8 2 20 21

9 22 24 215

10 29 22 20.5

11 21.5 23 20

02 22 24 20

Dari kesemua titik tersebut kemudian diplotkan ke dalam bagan kendali

pada Gambar 4.
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Gambar 4. Peta Control Rata-rata Suhu Fermentasi (°C) Teh Orthodox

Berdasarkan bagan

tersebut dapat diketahui nilai UCL sebesar 22.2,

CL= 21.1 dan LCL=20.0, dengan tebaran titik-titik berada diantaranya kecuali,
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4 titik yang tepat berada di batas kendali LCL=20.00, yaitu pada pengamatan hari
ke 18,18,23 dan hari ke 24. Suhu yang terlalu rendah akan mempengaruhi
lamanya waktu yang diperlukan untuk berlangsungnya proses fermentasi yang
sempurna. Oleh karena itu disini sangatlah diperlukan kontroling secara periodik
pada exhaust fan serta penambahan lampu dan pemanas, agar kestabilan suhu

dapat terjaga.

b. Parameter Ketebalan Hamparan Bubuk
Pada proses ini juga dilakukan pengamatan terhadap ketebalan
hamparan bubuk saat fermentasi berlangsung selama 24 hari, dengan kisaran

6,06 cm sampai dengan 7,06 cm. Data yang diperoleh dapat dilihat pada Tabel 4.

Tabel. 4 Perolehan Data Rata-rata Ketebalan Bubuk Fermentasi
Teh Orthodox (cm), selama 24 hari.

Hari ke Rata-rata ketebalan Hari ke Rata-rata ketebalan

bubuk (cm) bubuk (cm)
1 6,13 13 7,00
2 6,13 14 6,94
3 6,13 15 6,94
4 6,13 16 6,94
5 6,19 2 &' 7,06
6 6,06 18 6,94
T 6,06 19 7,00
8 6,19 20 7,06
9 6,13 21 7,06
10 6.11 22 7,06
11 6,07 23 7,06
12 6,50 24 7,13

Tampak pada grafik Gambar 5 bahwa peta kontrol tidak terkendali, yang
ditunjukkan dengan tebaran dari 24 titik, 23 titik berada diluar batas kontrol baik
UCL=6.8 ataupun LCL=6.4, dan hanya satu titik yang berada dalam batas
kendali, yaitu pada hari ke 12. Hamparan yang terlalu tebal menyebabkan makin
sempit ruang fermentasi dibutuhkan oleh daun dan beban yang menekan daun
per satuan luas menjadi makin besar, daun makin kompak sehingga udara
semakin tidak leluasa untuk keluar masuk sela-sela sel. Untuk itu sangat
diperlukan perbaikan pada cara penyusunan ketebalan bubuk fermentasi, juga

kontroling secara kantinu untuk menjaga kualitas teh yang dihasilkan. Perbedaan

p
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ketebalan yang menyolok menyakibatkan peningkatan variasi waktu yang
dibutuhkan untuk fermentasi optimum, juga keragaman tingkat warna, aroma

dan rasa yang terbentuk pada teh itu sendiri.
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Gambar.5 Peta Kontrol Untuk Pengendalian rata-rata ketebalan Bubuk (cm)
Selama Fermentasi Teh Orthodox

c. Parameter Lama Waktu Fermentasi

Penghitungan lama waktu fermentasi dihitung sejak pertama kali pucuk
layu digiling sampai masuk pengeringan. Pengamatan dilakukan selama 24 hari
dengan kisaran waktu antara 102,5 sampai 120 menit. Data perolehan dapat
dilihat pada Tabel 5.

Tabel 5. Perolehan Data Rata-rata Lama Waktu Fermentasi Teh Orhtodox
__(menit) selama 24 hari.

Hari ke Rata-rata lama Hari ke Rata-rata lama
~ fermentasi(mnt) _ fermentasi(mnt)
1 105 13 120
2 107,50 14 116,88
3 102,50 15 120
4 106,88 16 118,75
5 106,88 17 114,38
6 107,50 18 108,75
7 107,50 19 108,13
8 107,50 20 106,88
9 106,88 21 108,75
10 107,88 22 108,75
11 103,75 23 102,50
12 105 24 107,50
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Gambar 6 . Peta Kontrol Untuk Pengendalian Rata-rata Lama
Fermentasi (menit) Teh Orthodox

Dati Gambar 6 yang telah disajikan di atas dapat diketahui nilai CL adalah
sebesar 109 0 dengan UCL= 110.7 dan LCL= 107. Dapat dikatakan lama proses
fermentasi lidak berada dalam pengendalian  statistikal ditunjulkkan dengan
tebaran tililk yang sebagian besar berada diluar batas kendali ( 16 titik ). Terdapat
5 titilk yang berada jauh di atas batas UCL juga di atas waktu standar yang

ditetapkan perusahaan yaitu antara 95-110 menit. Mandor harusnya lebih

meninglatkan  kontroling terthadap  lama waktu fermentasi, karena waktu

farmentasi yang panjang akan mengurangi bau (aroma) dan hasil seduhan teh
menjadi gelap tetapi dull sedangkan walktu fermentasi yang pendek akan
menghasilkan seduhan yang encer dan jernih tetapi bau (aroma) nya kuat dan
merangsang serta seduhan teh menjadi greenish ( berasa pahit, sepet).

Dingram tersebut sekaligus mengindikasikan terdapat variasi penyebab
kKhusus pada lama waktu fermentasi. Beberapa hal yang dapat menjadi
penyebabnya antara  lain perbedaan % layu saat proses penggilingan
berlangsung, petbedaan ketebalan tumpukan bubuilk pada baki-baki fermentasi,
juga perbedaan suhu ruang Di sini Fihak Manajemen Produksi harusnya lebih
memperhatikan pada upaya-upaya perbaikan dan penghilangan faktor-faktor

penyebab khusus itu, agar kondisi proses berada dalam pengendalian statistikal.

|
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5.1.2 Teh .Jenis Crushing Tearing Curling (CTC))

Berbeda dengan Teh Orthodox, proses fermentasi teh CTC dilakukan
dengan Unit Fermenting Machine, yang telah diatur kecepatannya sehingga saat
sampai pada mesin pengering mencapai waktu yang dikehendaki. Pengamatan
yang dilakukan adalah prameter suhu pada tiap-tiap roll, dimana mesin CTC
terdiri dari 3 roll conveyor yang disusun bertingkat, roll 1 berada pada bagian
atas menerima bubuk teh setelah mengalami proses penggilngan, roll 2 berada
di antara roll 1 dan roll 2, pada bagian paling bawah terdapat roll ke 3 | di mana
bubuk teihh akan memasuki proses pengeringan. Mesin ini juga dilengkapi dengan
alat perata bubuk, sehingga ketebalan bubuk dapat terkontrol dengan baik.

Pengamatan dilakukan pada tiap conveyor pada mesin fermentasi teh
CTC selama 24 hari. Kisaran suhu bubuk pada roll 1 dan roll 2 antara 30-31 °C
sedangkan roll 3 antara 28 °C. Data hasil pengamatan disajikan pada Tabel 6.

Tabel 6 . Perolehan Data Rata-rata Suhu Fermentasi Pada Roll Conveyor
selama 24 hari

Hari ke Rata-rata Suhu (°C)

. Al L TRal T Seeeioll L,
1 30 30 28
2 30 30 28
3 30 30 28
4 30 30 28
5 30 30 28
6 30 30 28
7 30 30 28
8 30.8 31.6 28
9 30 30 28
10 30 30 28
11 30 30 28
12 30 30 28
13 30 30 28
14 30 30 28
s 30 30 28
16 30 30 28
17 30 30 28
18 30 30 28
19 30 30 28
20 30 30 : 28
21 30 30.6 28
22 30 30 28
23 30 30 28
24 30 30 28
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Gambar 7. Peta Ko?&rol Rata-rata Suhu Fermentasi Roll | Teh CTC

Penerapan metode Control chart pada data roll 1, Tabel 6. Diperoleh
besarnya nilai Upper Control Limit (UCL) adalah 30,2 dan Lower Control Limit
(LCL) 30,0. Gambar 7 memperlihatkan kondisi out of control, dimana
pengamatan pada hari ke 8 berada di atas UCL yaitu 30,8. Keadaan ini dapat
terjadi akibat kejenuhan /kelalaian operator. Kejadian ini seperti ini harus
diupayakan seminimal mungkin, untuk itu pada proses ini diperlukan perbaikan

dan kontrol yang terus menerus guna memperoleh mutu teh yang baik.
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Gambar 8. Peta Kontrol Rata-rata Suhu Fermentasi Roll Il Teh CTC
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Penggunaan bagan X — bar terhadap data suhu pada roll |l didapatkan
nilai Upper Control Limit ( UCL) sebesar 30.6 °C, Lower Control Limit sebesar
29.6 °C. Gambar 8 menunjukkan satu titik berada jauh di atas batas UCL, yaitu
pengamatan pada hari ke 8 dan satu titik tepat berada pada batas UCL.
Penyimpangan — penyimpangan ini merupakan penyebab khusus yang ada pada

proses fermentasi, dan harus dihilangkan dengan berbagai perbaikan.

38
36
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Gambar 9. Peta Kontrol Suhu Fermentasi Roll Il Teh CTC

Peta Kontrol Suhu Fermentasi bubuk teh pada roll ke Il berada dalam

batas pengendalian, seperti tampak pada Gambar 9.
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5.2 Pengeringan

Bubuk daun yang telah difermentasi masih cukup banyak mengandung
air serta masih aktif melakukan perubahan kimia dan biokimia. Oleh karena itu
jika tidak dihentikan pada waktunya sifat-sifat baik yang telah terbentuk akan
menurun. Pengeringan merupakan tahap kelanjutan dari fermentasi yang
ditujukan untuk menghentikan kegiatan reaksi kimia dan biokimia yang terjadi
selama fermentasi berlangsung. Tujuan lain adalah untuk menurunkan kadar air
bubuk teh sehingga teh memiliki shelf life yang panjang, tanpa mengurangi
mutu teh.

Secara umum pengeringan dilakukan dengan mengalirkan udara panas
dan kering pada bahan. Pada proses ini terjadi perpindahan panas dari udara ke
bubuk daun dan sebaliknya terjadi perpindahan air dari bubuk daun ke udara.

Beberapa perubahan yang terjadi selama proses pengeringan
berlangsung adalah :

a. Terjadinya pengurangan kadar air pada bahan
Udara panas yang mengalir di sekitar bahan saat pengeringan berlangsung,
dimana suhu udara panas lebih tinggi daripada suhu bahan. Udara panas
tersebut menyebabkan suhu bahan juga meningkat sehingga tekanan uap air
bahan lebih besar daripada tekanan uap air udara. Perubahan tekan
menyebabkan aliran uap air dari bahan ke udara, yang juga merupakan
perpindahan massa, sehingga kandungan air dalam bahan berkurang.

b. Enzim yang berperanan pada saat fermentasi menjadi inaktif.
Beberapa enzim yang aktif selama proses fermentasi yaitu : polifenol
oksidase, katekol oksidase dan pektase. Enzim-enzim tersebut aktif pada
suhu antara 15-32 °C. Aktifitas enzim akan menurun pada suhu di bawah
15 °C dan di atas 32° C, enzim tersebut akan inaktif.

c. Terbentuk lapisan wama hitam.
Terdapatnya cairan sel yang mengandung katekin, akan dibuat merata dan
menyelimuti seluruh permukaan partikel the, yang kemudian akan mengalami
kondensasi membentuk warna hitam pada teh.

d. Terjadi penambahan aroma.
Suhu yang tinggi mengakibatkan timbulnya suatu aroma khas yang

disebabkan adanya karamelisasi pada karbohidrat.
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5.2.1 Teh Jenis Orthodox

Mesin pengering yang digunakan pada pengeringan teh Orthodox adalah
Fluid Bed Drier (FBD). Sistem kerja alat ini menggunakan udara panas dari
pemanas dengan tekanan berasal dari kipas mesin pengering. Bubuk diratakan
masuk ke dalam mid section dan sekaligus didorong ke pintu keluar oleh
hembusan udara panas tersebut dan akan mengalami penurunan suhu oleh

kipas pendingin. Lama pengeringan +20 menit.

a. Suhuinlet

Pada proses pengeringan dilakukan pengontrolan terhadap suhu
pengeringan yang digunakan. Penelitian yang dilakukan selama 24 hari dengan
data - data sebagai berikut :

Tabel 7. Perolehan Data Rata-rata Suhu (°C) Inlet Proses Pengeringan Teh
Orthodox selama 24 hari

Hari ke Rata-rata suhu masuk Hari ke Rata-rata suhu masuk

pengeringan (°C) pengeringan (°C)
1 100 13 100
2 100 14 100
3 100 15 100
4 100 16 100
5] 100 1L 100
6 100 18 100
i 100 19 100
8 100 20 100
9 100 21 100
10 100 22 100
u 100 23 100
12 100 24 100

O 130

> 120

I
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Gambar 10. Peta Kontrol Untuk Pengendalian Rata-rata Suhu Inlet (°C)
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Dari control chart diketahui bahwa rata-rata suhu in let cukup baik dengan
suhu pengeringan berada pada batas statistikal, sehingga tidak diperlukan

perbaikandi sini.

b. Suhu Outlet
Suhu outlet adalah suhu pada saat bubuk teh dikeluarkan dari mesin
pengering. Pengontrolan dilakukan selama 24 hari dengan kisaran suhu antara

74°C sampai 75°C. Data suhu pengeringan (out let) dalam °C ditampilkan pada
Tabel 8.

Tabel 8. Data Perolehan Rata-rata Suhu Outlet Proses Pengeringan dalam
°C selama 24 hari

Hari ke Rata-rata suhu Hari ke Rata-rata suhu
pengeringan (°C) pengeringan (°C)
1 5 13 75
2 74.5 14 75
3 75 15 Tis:
4 75 16 74.5
5 74.5 iz 745
6 75 18 74
7 74 19 74.5
8 Fiks; 20 74.5
9 5 21 74.5
10 75 22 5
g 75 23 75
12 75 24 74

Dari Gambar 11. di bawah dapat diketahui kondisi suhu out let
pengeringan tidak berada pada batas kendali. Harga UCL= 75.3 °C, CL=74.7 °C
dan LCL sebesar 74.2°C, dimana dari 24 tebaran titik, terdapat 3 titik yang
berada di bawah garis LCL, yaitu pada hari ke 7, 18 dan hari ke 24 dengan suhu
74°C. Suhu out let yang lebih rendah dari kontrol batas bawah, dipengaruhi oleh
sebab-sebab khusus antara lain kelalaian pekerja saat memasukkan bubuk teh
dalam mesin pengering. Jumlah bahan masuk mesin pengering yang terlalu
besar dan hamparan bubuk teh dalam mesin pengering yang terlalu tebal,
menyebabkan suhu out let menjadi lebih rendah dari batas LCL. Pengawas dan
operator harus memperhatikan hal ini, karena suhu pengeringan yang stabil

( dalam batas terkontrol) akan menghasilkan rasa teh yang mantap.



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

41

V-IAR CHBRT
Rafa~ratz subu pengaringas (out let}
75,365
95 224 R e
£ ,588
15,083
i 1= v ol ek v s SEL Ag -,,\ e
“A AL ‘l J};: ]: .('| ) ::
74,814 T am e O \ ol A
- ¢ I S {1 P S e e fonss
14,43} v ] e e
?4 44 \;'Ji “ !’ i:. I :f ‘:
o h 't \ ! Boeeg },ycf ‘:\
74,404 ’:‘ { A i ‘
74.272 i R |
i Loh= F 4.8\
74,135 \/ i
74.000 i H b
: R e AR G R R M i A
5 10 15 20  Hari ke-

Gambar 11. Peta Kontrol Untuk Pengendalian Rata-rata Suhu out let (°C)
pada Pengeringan Teh Orthodox selama 24 hari

c. Kadar Air

Kadar air bubuk teh setelah pengeringan teh orthodox ditetapkan antara
3% sampai dengan 3,5 %. Controling terhadap kadar air pengeringan sangat
diperlukan. Data controling yang diperoleh selama 24 hari dengan kisaran
3,35 % sampai dengan 4,02 % dapat dilihat pada Tabel 9, berikut ini :

Tabel 9. Data Perolehan Rata-rata Kadar Air Proses Pengeringan Dalam %
selama 24 hari

Hari ke  Rata-rata kadar  Hari ke Rata-rata kadar
air( %) air (%)
1 3,65 13 3,65
2 3,54 14 3,59
3 3,88 15 3,78
4 3,83 16 3,46
5 3,40 17 3,35
6 3,81 18 363
7 4,02 19 3,48
8 3,55 20 3,62
9 3,40 21 3,97
10 3,46 22 3,66
11 3,67 23 3,45
12 3,98 24 3,90

Hasil ploting data di atas dapat dilihat pada gambar 12.
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Gambar 12. Peta Control Untuk Pengendalian Rata-rata Kadar Air (%)
Proses Pengeringan Teh Orthodox

Berdasarkan peta kontrol di X- bar dalam gambar 12. , dapat dilihat,
UCL = 4,05, LCL= 3,25. Berbagai tebaran titik-titik kadar air pengeringan Teh
Orthodox telah berada dalam pengendalian statistikal, namun demikian nilai UCL
berada di luar batas kisaran kadar air yang ditetapkan perusahaan. Capabilitas
(Cp = 0,95, nilai tersebut cukup baik, namun masih diperlukan pengendalian
yang ketat, oleh karena itu pihak manajemen harus memperhatikan hal ini
sehingga masih diperlukan kontrol secara terus menerus untuk menjaga
kestabilan mutu. Kadar air teh yang terlampau tinggi menyebabkan daya simpan
teh kering menjadi makin singkat, hal tersebut juga menunjukkan proses

pengeringan kurang sempurna.

5.2.2 Crushing Tearing Curling (CTC)

Bubuk dari Unit Fermenting Machine dibawa melalui conveyor menuju
mesin pengering VFBD ( Vertikal Fluid Bed Drier ). Bubuk yang keluar dari VFBD
selanjutnya menuju ruang sortasi melalui conveyor. Waktu yang diperlukan untuk

pengeringan adalah 20 menit
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a. Suhu Inlet
Untuk Teh jenis CTC, data yang diperoleh selama 24 hari dapat dilihat
pada Tabel 10, di bawah ini :

Tabel 10 . Perolehan Data Rata-rata Suhu inlet Proses Pengeringan dalam
(°C) Selama 24 hari
Hari ke Ratarata Suhu _ Hari Ke  Rata-rata Suhu
pengeringan (°C) pengeringan (°C)

i
\

1 120 13 120
2 120 14 120
3 120 15 120
4 120 16 120
5 120 5 120
6 120 18 120
T 120 1 120
8 120 20 120
8 120 21 120
10 120 22 120
11 120 23 120
12 120 24 120

Hasil ploting data tersebut di atas ditunjukkan pada grafik berikut :

140
120 | —=—o-—a—s—o-—u—s—u8 o8 8 888 8 888 8008
100
80
60
40
20

g ==

1357911131517192123|
Hari ke

Rata-rata suhu

Gambar 13. Peta Kontrol Untuk Pengendalian Rata-rata Suhu (°C)
Inlet Proses Pengeringan Teh CTC
Pada gambar 13, tersebut dapat diketahui,suhu inlet pengeringan e
berada pada batas-batas pengendalian. Kondisi ini harus tetap terjaga karena

suhu pengeringan sangat menentukan wama, aroma dan rasa seduhan teh.
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Suhu yang terlalu rendah mengakibatkan terjadinya over fermented rasa
seduhan teh menjadi raw ( mentah ), entheng dan zat kering yang larut menjadi
berkurang. Suhu terlalu tinggi juga menyebabkan rasa seduhan teh mempunyai
scor mutu rendah, sebab akan menyebabkan case hardening pada teh sehingga
dihasilkan teh dry/ over fired, teh mati ( tidak bercahaya) dan kurang beraroma,

warna seduhan kurang baik dan zat yang larut kurang.

b. Suhu outlet
Pengontrolan suhu out let proses pengeringan dilakukan setiap hari

selama 24 hari dengan kisaran suhu antara 63,1°C sampai 65,5°C , dengan data

yang diperoleh, pada Tabel 11 :

Tabel 11 . Perolehan Data Rata-rata Suhu Out let Proses Pengeringan dalam
Celcius selama 24 hari

_Harike Rata-rata Suhu('C)  Harike Rata-rata Suhu ('C)

1 64.5 13 64.1
2 64.7 14 65

3 64.4 15 64.4
4 63.6 16 64.5
B 64.7 17 64.1
6 64.1 18 65.1
7 63.6 19 63.1
8 64.6 20 65.5
9 63.7 21 64.6
10 64.3 22 65.1
11 64.4 23 64.8
g 64.6 24 65.3

Pada peta kontrol Gambar 14, menunjukkan hampir kesemua tebaran titik
berada dalam batas kendali mutu, kecuali satu titik pada hari ke 19, berada di
bawah LCl= 63.3 yang menyebabkan kondisi out of control. Kecenderungan
bentuk grafik mengikuti Trend ( gerakan kesinambungan pada satu arah) i
mengindikasikan terjadinya kerusakan/ kesalahan pada peralatan atau |
komponen proses. Dapat juga diakibatkan oleh kejenuhan operator. Pada tahap
ini diperlukan perbaikan pada mesin juga rolling operator. Manajemen harus lebih Y
memperhatikan  faktor-faktor penyebab  ketidakstabilan tersebut, juga

peningkatan controling suhu.

i r
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Gambar 14 . Peta Kontrol Untuk Pengendalian Rata-rata Suhu
Out let (°C) Proses Pengeringan Teh CTC



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

C.

Kadar Air

46

Kadar Air beuk teh jenis CTC setelah proses pengeringan berlangsung

selama 24 hari berkisar antara 3,12% — 3,72% disajikan pada tabel 13.

Tabel 12. Perolehan Data Rata-rata Kadar Air Proses dalam %

selama 24 hari

Hari Ke Rata-rata Hari ke Rata-rata
. Kadar Air Kadar Air
1 3.65 13 3.40
2 D12 14 3.58
3 3.47 15 3:63
4 3137 16 3.35
5 3:72 g7 3.25
6 3.62 18 3.55
7/ 3.28 19 <1 s
8 3.4 20 327
9 8128 21 318
10 3.48 22 3.47
i 3.38 23 3.48
12 3.72 24 3.47

Berdasarkan peta Kontrol X — bar dalam Gambar 15, dapat dilihat bahwa

kadar air proses pengeringan teh CTC telah berada dalam pengendalian

statistikal, dengan UCL=3,81, LCL= 3,03. Didukung dengan nilai

Capabilitas

(Cp) =1, menunjukkan proses sudah cukup haik sehingga diperlukan perbaikan

lagi di sini.
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Gambar 15. Peta Kontrol Untuk Pengendalian Rata-rata Kadar Air(%)
Proses Pengeringan Teh CTC
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5.3 Sortasi Kering

Sortasi kering ( akhir) merupakan proses pemisahan klasifikasi jenis dan
kualitas teh hitam, dengan tujuan untuk mendapatkan hasil teh yang homogen
dalam satu tingkatan mutu. Dalam sortasi kering, klasifikasi jenis mutu meliputi
pekerjaan menyesuaikan ukuran dan bentuk partikel serta menghilangkan
benda-benda asing. Proses sortasi kering dilakukan dengan jalan
menampi/memisahkan berdasarkan berat jenis bahan, mengayak dan
memotong. Pekerjaan ini harus segera dilaksanakan dan secepat mungkin untuk
menghindari terjadinya kenaikan kadar air pada bubuk teh. Sortasi kering
dibedakan berdasarkan tiga jenis mutu, yaitu mutu |, mutu Il dan mutu I ( mutu
lokal ).

5.3.1 Teh jenis Orthodox
a. Mutul
Mutu | teh jenis Orthodox terdiri dari BOP (Broken Orange Pecco), BP
( Broken pecco), BOPF (Broken Orange Pecco Fanning), PF | ( Pecco Fanning)
dan Dust I. BOP bagian-bagiannya pendek, agak kecil, hitam terpilih, terdiri dari
daun muda, mengandung sedikit tip. POPF partikelnya seperti BOP, berukuran
agak kecil, dan lebih banyak mengandung tip. BP bagian yang pendek lurus,
terdiri dari tangkai dan tulang, daun muda yang tidak terkelupas. PF mempunyai
bentuk seperti BOPF, sedangkan Dust partikelnya berukuran sangat
kecil/lembut. Secara keseluruhan mutu | berwarmna kehitaman dan rata, air
seduhannya berwarna merah kekuning-kuningan rasa kuat dan beraroma harum.
Dalam 24 hari pengematan diperoleh prosentase mutu | berkisar antara

51% - 62.71%. Data selengkapnya dapat dilihat pada Tabel 13.
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Tabel 13 . Data Perolehan Prosentase Mutu | Teh Orthodox selama 24 hari .

HARIKE JUMLAH BAHAN MUTUI PROPCTSI PROSENTASE

o TS TOTAL(AG, . ok o e ST
1 1194 609 0.51 51
2 1204 688 0.57 57.14
3 1111 610 0.55 54.91
4 1192 683 0.57 57.30
5 1114 618 0.55 55.48
6 1120 669 0.6 59.73
7 1209 682 0.56 56.41
8 1241 708 0.57 56.05
9 1133 671 0.59 59.22
10 1291 771 0.6 59.72
11 1249 745 0.6 59.65
12 2360 1308 0.55 55.43
13 3097 1808 0.58 58.38
14 2094 1313 0.63 62.71
15 2018 1134 0.56 56.19
16 2872 1800 0.63 62.67
17 2968 1702 0.57 57.35
18 2546 1508 0.59 59.23
19 3500 2120 0.61 60.57
20 3175 1877 0.59 59.12
21 3080 1802 0.59 58.51
22 3222 1896 0.59 58.85
23 2842 1665 0.59 58.59
24 2552 1433 0.56 56.15
e T

JUMLAH "4 49.3_855 o 28820* " Rod. . 1900.3680 -

RATA- 205767 / 83 0.58" 57.93

RATA

Plottmg data- data di atas tampak pada Gambar 16.
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Berdasarkan bagan P- bar nilai Upper Control Limit (UCL) sebesar 61,2%
dengan Lower Control Limit (LCL) sebesar 5466 %. Gambar 16. tersebut
memperlihatkan tiga buah titik berada pada kondisi out of control, satu titik
berada di bawah LCL, yang berarti hasil produksi pada hari pertama pengamatan
tidak dapat diterima dalam batas kendali mutu. Kondisi ini akan merugikan
perusahaan, disebabkan teh mutu | merupakan komoditi ekspor, yang harganya
cukup tinggi.

Rendahnya hasil produksi pada hari pertama dapat terjadi akibat dari
kelalaian pekerja saat melakukan pemetikan daun-daun teh, karena teh mutu |
dihasilkan oleh pucuk daun ( peko dan daun muda) sehingga makin banyak daun
tua dan batang yang terikut saat pemetikan akan menurunkan hasil produksi
mutu |. Hasil produksi pada hari ke 14 dan 16 berturut turut sebesar 62.71% dan
6267 %, berada di atas UCL, kondisi ini tidak menunjukkan suatu
penyimpangan, karena semakin tinggi hasil produksi Mutu | akan semakin
menguntungkan perusahaan.

Tebaran titik pada peta Kendali Mutu, berada di bawah standar rencana
produksi yang ditetapkan oleh perusahaan, sebesar 70 %. Untuk itu masih

memerlukan perbaikan dan peningkatan kualitas hasil petikan.

b. Mutu ll

Teh Orthodox Mutu Il mempunyai kenampakan dengan bentuk besar,
kurang besar atau kecil menurut jenisnya dengan prosentase daun lebih sedikit,
warna kemerah-merahan dan kurang rata. Air seduhan berwarna kuning merah,
rasa kurang kuat dan aroma kurang harum. Ampas kehitaman dan kurang
harum. Jenis-jenis mutu yang termasuk mutu Il adalah : Dust I, Dust lll,dan PF II
( Pecco Fanning). Pengamatan dilakukan terhadap prosentase Mutu |l dengan
kisaran antara 23.54 % sampai dengan 30.50 %. Adapun data yang diperoleh
terdapat pada Tabel 14.
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Tabel 14. Perolehan Data prosentase Mutu Il Teh Orthodox selama 24 hari

HARI KE JUMLAH MUTU 1l
~ BAHAN TOTAL (KG) _ (KG)

1 1194 336
9 1204 328
3 1111 331
4 1192 315
5 1114 301
6 1120 319
7 1209 331
8 1241 316
9 1133 322
10 1291 325
11 1249 381
12 2360 634
13 3097 874
14 2094 493
15 2018 552
16 2872 709
17 2968 800
18 2546 738
19 3500 682
20 3175 827
21 3080 853
22 3222 821
23 2842 774

o \24 s GORE s ~aueh v TABEL

JUMLAH 49384 13080

RATA- 2057.67 545

RATA

PROPORSI PROSENTASE

0.28 28.14
0.27 27.24
0.3 29.79
0.26 26.42
0.27 27 02
0.28 28.48
02 2038
0.26 25.46
0.28 28.42
0.25 2517
0.31 30.50
0.27 26.86
0.28 28.22
0.24 23.54
0.27 27.39
0.25 24 .69
0.27 26.95
0.29 28.99
0.25 24 .63
0.26 26.05
0.28 27.69
0.25 25.48
0.27 27.23
ey - ol
 6.48 649.83
0.27 27.08

Dari Gambar 17. tampak peta kendali berada pada out of control dengan
batas UCL sebesar 30.02 % dan LCL = 24.14 %. Terdapat satu titik yang berada
di atas UCL, yaitu pada hari ke 11 dan satu titik yaitu pada hari ke 14 berada di

bawah LCL. Perlu diperhatikan juga bahwa standar prosentase mutu |l adalah

sebesar 16 %, sedangkan kisaran pada grafik secara keseluruhan berada diatas

standar. Untuk mengatasi permasalahan ini dibutuhkan perbaikan dan perhatian

khusus oleh semua fihak terutama oleh bagian produksi .
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Gambar 17 . Peta Kontrol Pengendalrian Prosentase Mutull
Teh jenis Orthodox

c. Mutu lll
Teh Mutu lll, terdiri dari satu jenis mutu, yaitu BP Il (Broken Pecco) Lokal.
Hasil pengamatan prosentase Mutu Il selama 24 hari ada pada Tabel 15.

Tabel 15. Perolehan Data Prosentase Mutu lll Teh Orthodox selama 24 hari

HARIKE JUMLAH BAHAN MUTU Il PROPORSI PROSENTASE

_ TEACE) | . (kG < VEEs

1 1194 249 0.21 20.85

2 1204 188 0.16 15.62

3 1111 170 0.15 15.30

4 1192 194 0.16 16.28

5 1114 195 0.18 17.50

6 1120 132 0.12 11.79

Vi 1209 196 0.16 16.21

8 1241 2314, 0.17 17.49

9 1133 140 0.12 12.36

10 1291 195 015 1514

11 1249 123 0.10 9.85

12 2360 418 0.18 17 1l

13 3097 415 0.13 13.4

14 2094 288 0.14 1375

15 2018 357 0.17 16.46

16 2872 363 0.13 12.64

17 2968 466 0.16 15.70

18 2546 300 0.12 11.78

19 3500 518 0.15 14.80

20 3175 471 0.15 14.83

21 3080 425 0.14 13.80

22 3222 505 0.16 15.67

23 2842 403 0.14 14.18

BEle R omsp 40T AR MO
JUMLAH 49384 7304 361 358.8
RATA- 2057 67 304.33 0.15 14.95 l
RATA



http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

52

Teh jenis Broken Pecco memiliki kenampakan, berserabut, berwarna
merah, bagian-bagiannya terdiri dari tangkai dan tulang serta serat.

Dari ploting data pada peta kontrol diperoleh nilai Upper Control Limit
(UCL) sebesar 17.32 % dan Lower Control Limit (LCL) sebesar 12.58%, yang
masih berada pada kisaran standart perusahaan sebesar 14 %. Dapat dikatakan
bagan pada gambar 18. tidak berada pada kondisi terkendali, dimana tebaran
titik-titik, 4 titik berada di atas UCL dan 5 titik berada di bawah LCL. Keberadaan
tebaran titik di bawah batas LCL di sini bukanlah suatu penyimpangan, karena
jika semakin rendah prosentase Mutu lll, berarti prosentase Mutu | dan Il akan
semakin meningkat. Sedangkan tebaran titik di atas UCL diperlukan perbaikan,

terutama pada tahap pemetikan.

22
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w
(2 18 * UCL=17.32
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Gambar 18. Peta Kontrol Pengendalian Prosentase Mutu lll
Teh jenis Orthodox

5.3.2 Teh Jenis Crushing Tearing Curling ( CTC)
Proses sortasi pada pengolahan teh CTC adalah lebih sederhana, karena

bubuk teh yang dihasilkan pada saat pengolahan basah sudah seragam.

a. Mutu |

Jenis-jenis mutu teh yang termasuk Mutu | antara lain : BP ( Broken
Pecco ), PF ( Pecco Fanning ), PD (Peco Dust) dan Dust |. Pengamatan
perosentase mutu | dilakukan selama 24 hari, prosentase mutu berkisar antara

60,91 sampai dengan 77,78 data disajikan pada Tabel 16 :
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Tabel 16. Perolehan Data Prosentase Mutu | Teh CTC selama 24 hari

HARI KE JUMLAH MUTU ! PROPORSI PROSENTASE
TAHAN TOTAL (KG) MUTU | MUTU |
POl R R 5o R
1 3260 2344 0.72 71.90
2 3200 2231 0.70 69.72
3 3652 2537 0.69 69.47
4 3607 2510 0.70 69.59
5 3847 2735 0.71 71.10
6 3498 2532 0.72 72.38
7 3824 2846 0.74 74 .43
8 4495 3251 0.72 12:32
9 3814 2628 0.69 68.91
10 4400 3171 0.72 72.07
11 4722 3455 0.73 73.17
12 4305 3152 0.73 73.22
13 4306 3221 0.75 74.80
14 4378 3028 0.69 69.16
15 4660 3609 0.77 77.45
16 3274 2301 0.70 70.28
17 2650 1869 0.70 70.53
18 3177 2363 0.74 74.38
19 3749 2916 0.78 77.78
20 3379 2366 0.70 70.02
21 3353 2394 0.71 71.40
22 4160 2910 0.7 69.95
23 3445 2580 0.75 74 .89
B Eah é_meF Co e M T S A
JUMLAH el . S NBonad - A28 oy 17965) /&
RATA- 3777.54 2734.75 0.72 72.51 ol

Penerapan bagan kendali pada data-data di atas diperoleh nilai Upper
Control Limit (UCL) = 74,5 dan harga Lower Control Limit (LCL)= 70,12. Grafik
peta control pada Gambar 19 berada pada kondisi out of control dengan
ditunjukkan 8 buah titik berada di bawah batas LCL, sedangkan enam buah titik
berada di atas UCL. Namun keberadaan titik-titik di luar batas atas bukanlah
merupakan suatu penyimpangan, karena makin tinggi hasil produksi mutu [, akan
meningkatkan income perusahaan. Sedangkan titik-titik yang berada di luar
batas bawah masih memerlukan perbaikan, terutama pada tahap pemetikan.
Sistem petikan yang baik akan menghasilkan prosentase mutu | dalam jumlah
yang lebih besar. Tebaran titik-titik dalam diagram tersebut sudah melebihi target

yang ditetapkan oleh perusahaan yaitu sebesar 70 %
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Gambar 19. Peta Kontrol Prosentase Mutu | Teh CTC

b. Mutu ll
Pengamatan dilakukan selama 24 hari, dengan kisaran prosentase mutu
Il antara 12,9 sampai 20,58. Data pengamatan dapat dilihat pada tabel 17.

Tabel 17. Perolehan Data Prosentase Mutu Il Teh CTC selama 24 hari
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