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ABSTRACT 

 

This study aims to identify risks, analyze the level of risk priority, and formulate alternative strategies 

and determine priority risk factors to minimize the risk of Sosro Teh Botol production. This study uses 

two methods, the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) method used to assess and determine risk 

priorities, and the Analytical Hierarchy Process (AHP) method is used to determine priority risk 

factors. At PT Sinar Sosro Bali Factory there are 18 risks of Teh Botol Sosro production, which are 

divided into 5 risk factors, namely: raw materials, water treatment, kitchen, bottling, and finished 

products. Risk assessment and determination of risk priorities results in a number of risks that have the 

highest Risk Priority Number (RPN) for each risk factor, namely delays in raw materials for tea and 

sugar (14.1), damage to water pumping machines (15.8), sugar weighing errors by employees (19.5), 

broken bottles in the washing machine (18.7), and collisions between products during distribution 

(17.1). The mitigation strategy is chosen for the raw material risk factor to improve the raw material 

ordering schedule, the water treatment risk factor to carry out periodic maintenance of the pump engine, 

the kitchen risk factor to increase the control of the weighing operator, the risk factor for bottling to 

improve the setting of the bottle washer machine, and the risk factor for the finished product to increase 

control over the application of the distribution SOP. 
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PENDAHULUAN 
 

Industri minuman merupakan sektor 

yang sangat berperan penting dalam 

meningkatkan pertumbuhan ekonomi di 

Indonesia. Seiring berjalannya waktu, sektor 

industri di bidang minuman menunjukan 

perkembangan yang cukup pesat diantara 

industri kreatif lainnya, hal ini ditandai 

dengan adanya peningkatan pelaku industri 

yang bergerak di bidang minuman. Data 

menunjukkan bahwa pertumbuhan produksi 

industri manufaktur besar dan sedang pada 

triwulan IV tahun 2018 naik sebesar 3,90 

persen terhadap triwulan IV di tahun 2017. 

Kenaikan tersebut terutama disebabkan 

naiknya produksi industri minuman, yaitu 

naik sebesar 23,44 persen (BPS, 2019).  

Salah satu perusahaan yang bergerak 

dibidang industri minuman adalah PT. Sinar 

Sosro. PT Sinar Sosro memiliki beberapa 

cabang yang tersebar di seluruh Indonesia, 

salah satu cabang yang didirikan untuk 

memenuhi kebutuhan di daerah Indonesia 

bagian tengah yaitu PT. Sinar Sosro Pabrik 

Bali. Produk yang diproduksi oleh PT Sinar 

Sosro Pabrik Bali beragam, namun produk 

yang permintaannya paling tinggi  adalah Teh 

Botol Sosro. Saat ini produksi Teh Botol Soro 

mencapai 7000 krat atau sebanyak 168.000 

botol setiap kali produksinya. Semua bentuk 

proses produksi dalam aktivitasnya pasti 

memiliki risiko kegagalan. Risiko produksi 

yang dihadapi oleh PT. Sinar Sosro Pabrik 

Bali meliputi: kesalahan yang ditimbulkan 

oleh tenaga kerja dan mesin pada proses 

produksi, serta kesalahan pada proses 

distribusi produk. Setiap produksi, cacat 

produk yang dihasilkan sekitar 2,5% atau 

sekitar 4200 produk rusak, baik produk jadi 

maupun produk rusak yang diakibatkan 

selama proses produksi berlangsung. 

Salah satu cara untuk meminimalkan 

risiko adalah dengan manajemen risiko yang 

baik. Manajemen risiko adalah suatu usaha 

untuk mengetahui, menganalisis, dan 

mengendalikan risiko pada setiap kegiatan 

perusahaan dengan tujuan untuk 

memperoleh efektifitas dan efisiensi 

(Darmawi, 2006). Salah satu metode yang 

dapat diterapkan dalam manajemen risiko 

yaitu dengan metode Failure Mode And 

Effect Analysis (FMEA). FMEA adalah 

sebuah metode yang digunakan untuk 

mengidentifikasi, memprioritaskan dan 

mengeleminasi kegagalan yang potensial 

terjadi di dalam suatu sistem, desain, dan 

proses sebelum mencapai pelanggan 

(Yoliwan et al., 2011). Metode FMEA dapat 

diterapkan pada semua perusahaan terutama 

perusahaan yang memiliki banyak tahapan 

proses untuk mennghasilkan produknya 

(Firdaus et al., 2010).  

Penentuan alternatif strategi dalam 

meminimalkan risiko menggunakan 

wawancara responden ahli dan untuk 

menentukan prioritas strategi mitigasi risiko 

menggunakan metode AHP sehingga 

menghasilkan prioritas relatif diantara 

alternatif yang ada (Winanto dan Santoso, 

2017). Adapun tujuan dari penelitian ini 

yaitu : (1) mengidentifikasi risiko produksi 

Teh Botol Sosro, (2) menganalisis tingkat 

prioritas risiko produksi Teh Botol Sosro, 

(3) menyusun rumusan alternatif strategi 

dan menentukan faktor risiko prioritas yang 

dapat diterapkan untuk meminimalkan 

risiko produksi Teh Botol Sosro di PT. Sinar 

Sosro Pabrik Bali. 

 

METODE PENELITIAN 

 

Penelitian dilaksanakan di PT. Sinar 

Sosro Pabrik Bali yang bertempat di Jalan 

Raya Kemenuh, Sukawati, Gianyar, Bali, dan 

untuk analisis data dilakukan di 

Laboratorium Teknik Industri, Fakultas 

Teknologi Pertanian, Universitas Udayana. 

Waktu penelitian yaitu selama 3 bulan 

dimulai dari bulan Juni 2019 sampai dengan 

Agustus 2019. Pengumpulan data dilakukan 

dengan beberapa tahapan yaitu observasi, 
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wawancara, penyebaran kuisioner, dan studi 

pustaka. Kuisioner digunakan sebagai alat 

bantu proses wawancara berjumlah empat, 

dan responden yang dilibatkan sebanyak lima 

orang yaitu: supervisor produksi sebanyak 2 

orang, asisten supervisor produksi satu orang, 

asisten supervisor gudang barang jadi 

sebanyak satu orang, dan akademisi sebanyak 

satu orang.  

Analisis data dilakukan melalui 3 

tahapan yaitu:(1) identifikasi risiko, (2) 

analisis penilaian risiko dan penentuan 

prioritas risiko, dan (3) menyusun perumusan 

strategi serta menentukan prioritas strategi 

mitigasi risiko. Identifikasi risiko diperoleh 

melalui proses wawancara dan observasi 

pada setiap tahapan produksi Teh Botol 

Sosro. Risiko yang teridentifikasi dinilai dan 

ditentukan prioritas risiko dengan metode 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

Masing- masing risiko dinilai berdasarkan 

kriteria severity (S), occurance (O), detection 

(D) (Prasetiyo et al., 2017). Responden yang 

dilibatkan berjumlah lebih dari satu, maka  

nilai dari setiap kriteria S,O,D harus dirata-

ratakan melalui perhitungan geometric mean 

(Tsany et al., 2017). Hasil perhitungan 

geometric setiap kriteria selanjutnya 

dilakukan perkalian antara tiga kriteria yang 

dikenal dengan perkalian S,O,D (Irawan et 

al., 2017), dan menghasilkan nilai RPN (risk 

priority number) untuk selanjutnya diurutkan 

dari nilai terbesar hingga terkecil dengan 

tujuan mendapatkan prioritas risiko untuk 

segera dicarikan solusi perbaikannya 

(Firdaus et al., 2010). Penyusunan 

perumusan alternatif strategi mitigasi risiko 

diperoleh dengan cara wawancara 

menggunakan alat bantu kuisioner, dan 

ditentukan prioritasnya menggunakan 

metode Analitycal Hierarchy Process (AHP). 

Bobot nilai yang diberikan oleh kelima 

responden dalam uji berpasangan diperoleh 

melalui kuisioner IV. Nilai terbesar yang 

dihasilkan dengan matriks perbandingan 

adalah strategi mitigasi risiko yang terpilih 

untuk mengurangi atau meminimalkan risiko 

produksi Teh Botol Sosro di PT Sinar Sosro 

Pabrik Bali. Pengolahan data untuk 

menerapkan metode AHP (Analitycal 

Hierarchy Process) dilakukan dengan 

menggunakan Software Expert Choice 11 

  

 HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

Identifikasi Risiko 

  Risiko yang ditemukan pada proses 

produksi Teh Botol Sosro di PT Sinar Sosro 

Pabrik Bali dikelompokan menjadi 5 faktor 

risiko yaitu bahan baku, water treatment, 

kitchen, bottling, dan produk jadi. Identifikasi 

dilakukan untuk mendefinisikan faktor-faktor 

yang menjadi tolak ukur penelitian dalam 

aktivitas produksi terkait (Septifani et al., 

2018) Hasil pengelompokan dari identifikasi 

risiko berdasarkan faktor risiko terdapat pada 

Tabel 1. 

 

Penilaian Risiko dan Penentuan Prioritas 

Risiko 

  Hasil dari penilaian risiko 

menggunakan metode FMEA dan nilai RPN 

dapat dilihat pada Tabel 2. Berdasarkan dari 

hasil perhitungan RPN yang telah dilakukan, 

risiko yang mendapatkan nilai tertinggi dari 

faktor risiko bahan baku terdapat pada risiko 

keterlambatan bahan baku dengan nilai RPN 

sebesar 14,1. Proses pemesanan bahan baku 

di PT Sinar Sosro Pabrik melibatkan banyak 

pihak yaitu pemesanan ke pusat di Jakarta 

dan selanjutnya baru dilakukan pemesanan ke 

supplier, hal ini mengakibatkan 

keterlambatan kedatangan bahan baku karena 

kedatanga tidak sesuai dengan estimasi.  

  Faktor risiko kedua yaitu faktor risiko 

water treatment adapun peringkat pertama 

terdapat pada risiko kerusakan pada mesin 

pompa air dengan nilai RPN 15,8. 

Penggunaan pompa terus menerus harus 

disesuaikan dengan maintenance yang rutin, 

namun pada kenyataannya maintenance 

dilakukan lebih dari waktu seharusnya 
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sehingga pompa sering terganggu. 

Perusahaan dapat mengalami risiko 

kerusakan mesin yang mengakibatkan 

produktivitas menurun (Tampubolon et al., 

2013). Menururt Meishicita (2019) mesin dan 

peralatan pada proses produksi yang telah 

melampaui umur ekonomis memiliki dampak 

mengalami kerusakan mendadak sehingga 

proses produksi menjadi terganggu apalagi 

jika terjadi pada malam hari. 

  Pada faktor risiko kitchen, risiko yang 

mendapatkan peringkat pertama adalah 

kesalahan penimbangan gula oleh karyawan 

dengan nilai RPN 19,5. Kesalahan bersumber 

dari kelalaian pekerja, dikarenakan pekerja 

tidak mengikuti SOP penimbangan yang ada 

sehingga menyebabkan kesalahan. Standard 

Operating Procedure (SOP) merupakan 

pedoman yang berisi prosedur-prosedur 

standar operasional dalam melaksanakan 

suatu pekerjaan (Hartatik, 2014). 

Tabel 1. Identifikasi risiko produksi Teh Botol Sosro 

No.  Faktor Risiko  Risiko 

1. Bahan Baku 

1.1 Derajat brix pada gula tidak seusuai standar  

1.2 Kadar tanin pada teh tidak sesuai standar 

1.3 Keterlambatan bahan baku teh dan gula  

2 Water Treatment 
2.1 Kerusakan pada mesin pompa air 

2.2 Tingkat kesadahan air tidak sesuai standar 

3 Kitchen 

3.1 Kesalahan penimbangan gula oleh karyawan 

3.2 Kerusakan pada alat penyaringan 

3.3 Suhu pasteurisasi tidak sesuai standar 

4 Bottling 

4.1 Cacat pada botol  

4.2 Botol pecah pada mesin pencuci 

4.3 Suhu botol yang keluar dari mesin pencuci tidak sesuai 

standar 

4.4 Kesalahan pada mesin filling&crowning 

4.5 Kontaminasi karet pelapis tutup botol 

4.6 Kesalahan karyawan dalam mengoperasikan mesin date 

coder 

4.7 Kesalahan pada pengecekan akhir oleh mesin light 

inspection 

5 Produk Jadi 

5.1 Kerusakan produk pada saat penyimpanan 

5.2 Benturan antar produk pada saat distribusi 

5.3 Kesalahan pada saat pengangkutan 

 

  Risiko yang memiliki peringkat 

tertinggi pada faktor risiko bottling yaitu 

botol pecah pada mesin washer dengan nilai 

RPN sebesar 18,8. Botol pecah dikarenakan 

botol tersangkut pada mesin infeed finger. 

Adapun fungsi infeed finger adalah untuk 

mendorong botol yang telah ada pada jalur 

infeed dan akan masuk kedalam poket apabila 

pengaturan tidak sesuai maka botol akan 

tersangkut atau terbentur dan mengakibatkan 

botol pecah. 

  Pada faktor risiko produk jadi, risiko 

yang menepati peringkat tertinggi adalah 

benturan antar produk pada saat distribusi. 

Adapun risiko ini mendapatkan nilai RPN 

sebesar 17,2, penumpukan antar krat didalam 

tumpukan pallet harus disesuaikan dengan 

SOP yang telah ada, sehingga pada keadaan 

yang tidak bisa diprediksi pada saat distribusi 

botol aman dari guncangan. Jika 
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penumpukan tidak sesuai dengan SOP maka 

botol akan mengalami guncangan keras 

sehingga botol akan pecah sedikit atau 

bahkan pecah belah. 

Tabel 2. Penilaian dan hasil RPN risiko produksi Teh Botol Sosro di PT Sinar Sosro Pabrik Bali. 

No.  Faktor Risiko  Risiko S O D RPN RANK 

1. Bahan Baku 

1.1 Derajat brix pada gula tidak 

seusuai standar  

1,3 1,3 1,1 2,0 3 

1.2 Kadar tanin pada teh tidak sesuai 

standar 

2,0 2,2 2,0 8,7 2 

1.3 Keterlambatan bahan baku teh 

dan gula  

2,4 2,6 2,4 14,1 1 

2 Water Treatment 

2.1 Kerusakan pada mesin pompa 

air 

2,3 2,9 2,4 15,8 1 

2.2 Tingkat kesadahan air tidak 

sesuai standar 

1,7 2,4 2,3 9,5 2 

3 Kitchen 

3.1 Kesalahan penimbangan gula 

oleh karyawan 

3,2 2,8 2,2 19,5 1 

3.2 Kerusakan pada alat penyaringan 2,5 2,4 2,2 12,7 2 

3.3 Suhu pasteurisasi tidak sesuai 

standar 

1,5 1,3 1,3 2,6 3 

4 Bottling 

4.1   Cacat pada botol  2,6 2,1 3,0 16,3 4 

4.2   Botol pecah pada mesin pencuci 2,6 2,4 3,1 18,8 1 

4.3   Suhu botol yang keluar dari mesin 

pencuci tidak sesuai standar 

2,2 2,2 1,4 6,7 6 

4.4   Kesalahan pada mesin 

filling&crowning 

2,5 2,4 3,0 17,6 2 

4.5   Kontaminasi karet pelapis tutup 

botol 

2,4 2,8 2,5 16,6 3 

4.6   Kesalahan karyawan dalam 

mengoperasikan mesin date 

coder 

2,2 2,0 2,6 11,1 5 

4.7   Kesalahan pada pengecekan akhir 

oleh mesin light inspection 

1,3 1,4 2,0 3,8 7 

5 Produk Jadi 

5.1 Kerusakan produk pada saat 

penyimpanan 

2,2 2,0 2,7 11,7 3 

5.2 Benturan antar produk pada 

saat distribusi 

2,5 2,5 2,8 17,2 1 

5.3 Kesalahan pada saat 

pengangkutan 

2,3 2,3 2,8 14,6 2 

Perumusan Alternatif Strategi Mitigasi 

dan Penentuan Faktor Risiko Prioritas 

  Alternatif strategi mitigasi risiko yang 

dihasilkan dapat dilihat pada Tabel 3. Hasil 

alternatif strategi mitigasi, kemudian 

dilanjutkan dengan penentuan prioritas 

strategi mitigasi yang dapat diterapkan oleh 

perusahaan untuk meminimalkan risiko 

produksi dengan menggunakan metode 

Analitycal Hierarchy Process AHP. Bobot 

nilai yang telah diberikan oleh responden 

dilakukan perhitungan dengan bantuan 

Software Expert Choice 11.
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Tabel  3. Perumusan alternatif strategi mitigasi risiko produksi Teh Botol Sosro di PT Sinar Sosro 

Pabrik Bali 

Risiko dengan angka RPN tertinggi 

dari setiap faktor risiko merupakan risiko 

yang harus diberikan solusi terlebih dahulu, 

pada faktor risiko bahan baku nilai RPN 

tertinggi terdapat pada risiko keterlambatan 

bahan baku teh dan gula dengan nilai 14,1. 

Untuk mengatasi risiko ini maka, alternatif 

strategi mitigasi risiko yang paling tepat 

adalah dengan strategi 1.3 yaitu memperbaiki 

jadwal pemesanan bahan baku agar 

pemesanan dilakukan lebih awal dari jadwal 

sebelumnya. Dikarenakan proses pemesanan 

melibatkan banyak pihak maka beberapa kali 

sering terjadi keterlambatan kedatangan. 

Supplier hanya bisa mengirimkan bahan baku 

sesuai kemampuannya sehingga lead time 

produk sering tidak tepat waktu (Jenlina, 

2013). Pengaturan jadwal pemesanan 

dilakukan agar waktu kedatangan tidak 

melewati estimasi yang telah diperkirakan. 

Pada faktor risiko water treatment, 

nilai RPN tertinggi terdapat pada risiko 

kerusakan pada mesin pompa air dengan nilai 

RPN 15,8. Untuk mengatasi risiko ini maka, 

alternatif strategi mitigasi risiko yang paling 

tepat adalah strategi 2.1 yaitu melakukan 

maintenance berkala terhadap mesin pompa. 

Mesin pompa merupakan alat yang 

digunakan setiap produksi sehingga perlu 

dilakukan maintenance secara rutin, namun 

pada kenyataannya jadwal maintenance 

melewati waktu yang seharusnya karena 

dianggap masih baik oleh operator, sehingga 

beberapa kali terjadi kerusakan mendadak. 

Kerusakan yang terjadi pada peralatan 

produksi bisa berkurang karena adanya 

system perawatan yang baik dan teratur 

(Muhtadi, 2009). 

Pada faktor risiko kitchen, nilai RPN 

tertinggi terdapat pada risiko kesalahan 

                Tujuan   Meminimalkan risiko produksi Teh Botol Sosro 

No. Faktor risiko/kriteria Alternatif Strategi Mitigasi 

1. Bahan baku 

S1.1 Meningkatkan pengontrolan terhadap bahan baku gula dan teh 

mulai bahan datang hingga bahan siap digunakan 

S1.2 Memperbaiki komunikasi antara supplier dengan pemesan 

untuk memastikan standar bahan baku yang telah disepakati 

S1.3 Memperbaiki jadwal pemesanan bahan baku agar pemesanan 

dilakukan lebih awal dari jadwal sebelumnya 

2. Water Treatment 
S2.1 Melakukan maintenance berkala terhadap mesin pompa 

S2.2 Melakukan kalibrasi alat ukur kesadahan air secara rutin. 

3. Kitchen  

S3.1 Meningkatkan pengontrolan terhadap operator penimbangan  

S3.2 Melakukan maintenance berkala terhadap alat penyaring teh 

S3.3 Meningkatkan pengontrolan serta penggantian sparepart 

terhadap komponen plat heat exchanger (PHE) 

4 Bottling 

S4.1 Melakukan perbaikan terhadap setting mesin bottle washer  

S4.2 Melakukan perbaikan terhadap setting dan kontrol  pada 

mesin filling & crowning 

S4.3 Meningkatkan penerapan SOP hygine karyawan 

S4.4 Menambah karyawan pada proses pengecekan botol manual 

S4.5 Menerapkan pelatihan tambahan kepada operator mesin date 

coder 

S4.6 Meningkatkan kontrol terhadap mesin light inspection 

5 Produk jadi 

S5.1 Meningkatkan pengecekan berkala pada produk  selama 

proses inkubasi 

S5.2 Meningkatkan kontrol terhadap penerapan SOP distribusi 
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penimbangan gula oleh karyawan dengan 

nilai RPN 19,5. Untuk mengatasi risiko ini 

maka,  alternatif strategi mitigasi risiko yang 

paling tepat adalah strategi 3.1 yaitu 

meningkatkan pengontrolan terhadap 

operator penimbangan. Dikarenakan 

penimbangan dilakukan dengan bantuan 

operator secara manual maka beberapa kali 

sering terjadi kesalahan seperti bahan baku 

yang takarannya tidak sesuai dengan SOP 

yang telah ditetapkan. Hal ini berdampak 

pada Teh Botol Sosro yang rasanya tidak 

sesuai. Kelalaian pekerja bisa terjadi karena 

rendahnya kesadaran karyawan akan kualitas 

produk (Kenny dan Susanty, 2013). Untuk 

mengatasi risiko ini, maka diperlukan 

pengawasan lebih terhadap operator 

penimbangan sehingga penimbangan lebih 

akurat dan sesuai dengan SOP pembuatan 

Teh Botol Sosro. 

Pada faktor risiko bottling, nilai RPN 

tertinggi terdapat pada risiko botol pecah 

pada mesin pencuci dengan nilai RPN 18,8. 

Untuk mengatasi risiko ini maka,  alternatif 

strategi mitigasi risiko yang paling tepat 

adalah strategi 4.2 yaitu melakukan perbaikan 

setting mesin bottle washer. Persentase 

kesalahan jenis botol pecah pada mesin 

washer merupakan kejadian yang sering 

terjadi, botol pecah dikarenakan botol 

tersangkut pada mesin infeed finger. Adapun 

fungsi infeed finger adalah untuk mendorong 

botol yang telah ada pada jalur infeed dan 

akan masuk kedalam poket. Kesalahan 

setting pada mesin terutama mesin filling& 

crowning merupakan penyebab utama botol 

gupil bahkan hingga botol pecah (Kenny dan 

Susanty, 2013). Untuk mengatasi risiko 

tersebut, pengaturan pada mesin infeed finger 

perlu diulang agar menyesuaikan dengan 

poket sehingga tidak terjadi benturan dan 

menyebabkan botol pecah.  

Pada faktor risiko produk jadi nilai 

RPN tertinggi terdapat pada risiko benturan 

antar produk pada saat distribusi dengan nilai 

RPN 17,2. Untuk mengatasi risiko ini maka,  

alternatif strategi mitigasi risiko yang paling 

tepat adalah strategi 5.2 yaitu meningkatkan 

kontrol terhadap penerapan SOP distribusi. 

Penumpukan antar krat didalam tumpukan 

pallet harus disesuaikan dengan SOP yang 

telah ada, sehingga pada keadaan yang tidak 

bisa diprediksi saat distribusi berlangsung 

produk aman dari guncangan. Jika 

penumpukan tidak sesuai dengan SOP maka 

botol akan mengalami guncangan keras 

sehingga botol akan pecah sedikit atau 

bahkan pecah belah. Manajemen kualitas 

yang baik selalu didasari oleh Standard 

Operating System (Irawati dan Hardiastuti, 

2016). 

Nilai konsistensi rasio (CR) yang 

dihasilkan oleh kelima responden ahli dalam 

menentukan faktor risiko prioritas adalah 

sebesar 0,01. Nilai ini menunjukan bahwa 

nilai yang diberikan oleh responden 

merupakan nilai yang konsisten dan tidak 

perlu dilakukan pengulangan. Hal ini sama 

seperti yang diungkapkan Padmowati (2009) 

bahwa apabila nilai CR <0,1 maka derajat 

kekonsistenan memuaskan dan tidak perlu 

dikakukan pengulangan. Struktur hirarki dan 

nilai untuk masing-masing faktor risiko 

produksi Teh Botol Sosro di PT Sinar Sosro 

Pabrik Bali dapat dilihat pada Gambar 1.  

Faktor Risiko Prioritas

2. Water Treatment

(0,181)

1. Bahan Baku

(0,156)

5. Produk Jadi

(0,065)

3. Kitchen

(0,255)

4. Botling

(0,343)
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Gambar 1. Struktur hierarki dan nilai masing- masing  faktor risiko produksi Teh Botol Sosro di PT 

Sinar Sosro Pabrik Bali  

Pada perbandingan antar faktor risiko/kriteria 

(Gambar 1) menunjukan bahwa  faktor risiko 

bottling mendapatkan peringkat pertama 

dengan bobot nilai sebesar 0,343, nilai ini 

menunjukan bahwa faktor risiko bottling 

merupakan kriteria yang memiliki pengaruh 

besar diantara kriteria lainnya menurut 

responden ahli. Proses bottling terdiri dari 

serangkaian tahapan yaitu pensortiran botol, 

pencucian botol, sterilisasi botol, pengisian 

botol, penutupan botol, dan pengkodean 

produk. Adapun serangkaian tahapan tersebut 

melibatkan mesin seperti bottle washer, alat 

pemanas untuk proses pasteurisasi, dan mesin 

filling &crowning. Alat-alat yang digunakan 

dalam proses produksi adalah alat yang sudah 

berbasis otomatis, namun pengaturannya 

masih dilakukan oleh tenaga kerja. Dalam 

penerapannya, pekerja kurang 

memperhatikan SOP dalam penggunaan 

mesin sehingga sering terjadi kesalahan dan 

mengakibatkan hasil dari unit bottling tidak 

maksimal seperti botol pecah, volume tidak 

terisi penuh, botol tanpa tutup dan botol tidak 

tertutup rapat. Dengan tingginya bobot nilai 

yang diperoleh pada faktor risiko bottling 

maka, faktor risiko bottling merupakan faktor 

risiko yang prioritas atau harus ditangani 

terlebih dahulu diantara faktor risiko lainnya  

 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian yang telah 

dilakukan dapat disimpulkan hal-hal berkut: 

1. Identifikasi risiko produksi Teh Botol 

Sosro di PT Sinar Sosro Pabrik Bali 

menghasilkan 18 risiko dan terbagi atas 5 

faktor risiko. Terdapat 3 risko pada faktor 

risiko bahan baku, 2 risiko pada faktor 

risiko water treatment, 3 risiko pada faktor 

risiko kitchen, 7 risiko pada faktor risiko 

bottling, dan 3 risiko pada faktor risiko 

pada produk jadi. 

2. Prioritas risiko pada faktor risiko bahan 

baku yaitu keterlambatan bahan baku teh 

dan gula (14,1), pada faktor risiko water 

treatment adalah kerusakan pada mesin 

pompa air (15,8), pada faktor risiko 

kitchen yaitu kesalahan penimbangan gula 

oleh karyawan (19,5), sedangkan pada 

faktor risiko bottling adalah botol pecah 

pada mesin pencuci (18,7), dan pada 

faktor risiko produk jadi yaitu benturan 

antar produk pada saat distribusi (17,1). 

3. Alternatif strategi untuk risiko yang 

memiliki RPN tertinggi pada faktor risiko 

bahan baku adalah memperbaiki jadwal 

pemesanan bahan baku, faktor risiko 

water treatment adalah melakukan 

maintenance berkala terhadap mesin 

pompa, faktor risiko kitchen adalah 

meningkatkan pengontrolan terhadap 

operator penimbangan, faktor risiko 

bottling adalah melakukan perbaikan 

terhadap setting mesin bottle washer, dan 

pada faktor risiko produk jadi adalah 

dengan meningkatkan kontrol terhadap 

penerapan SOP distribusi. Faktor risiko 

yang menjadi prioritas dalam penelitian 

adalah faktor risiko bottling dengan bobot 

nilai (0,343)   

 

Saran  

 Saran yang dapat diberikan untuk PT 

Sinar Sosro Pabrik Bali yaitu dapat 

menerapkan beberapa strategi-strategi yang 

menjadi prioritas pada penelitian sehingga 

dapat meminimalkan kerusakan produk dan 

mengurangi kerugian pada perusahaan. 
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