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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK MENGGUNAKAN
METODE STATISTICAL QUALITY CONTROL (SQC) PADA PT.
SUMBER SAWIT SEJAHTERA DESA TERANTANG MANUK

KABUPATEN PELALAWAN

Oleh :
Novi Bayu Ardiansyah
NPM:155210441

Abstrak

Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui dan menganalisis penggunaan
metode Statistical Quality Control dalam memaksimalkan pengendalian kualitas
produk pada PT.Sumber Sawit Sejahtera Desa Terantang Manuk Kabupaten
Pelalawan. Pengendalian kualitas produk sangat perlu dilakukan agar kualitas
produk yang dihasilkan tetap stabil dan terjaga. Analisis yang digunakan adalah
analisis deskriptif dengan metode Statistical Quality Control (SQC). Hasil dari
penelitian ini adalah masih terdapat ketidaksesuain antara standar yang ditetapkan
perusahaan dengan hasil yang ditemukan dilapangan. Berdasarkan analisis
Statistical Quality Control (SQC) dengan peta kendali X dan R diketahui tingkat
standar yang diharapkan oleh-perusahaan masih belum tercapai. Dimana hasil
pemeriksaan sampel syarat mutu masih adayang berada diluar batas kendali. Faktor
yang mempengaruhinya adalah manusia, mesin, bahan baku, lingkungan kerja,dan
metode Kkerja.

Kata kunci : Pengendalian kualitas, Crude Palm Qil, Statistical Quality Control
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan.industri yang sangat pesat pada saat sekarang ini membuat
persaingan yang ketat pula. Setiap perusahaan selalu mencari cara agar produknya
selalu diminati oleh konsumen. Persaingan seperti‘ing sudah tidak dapat dihindari
lagi. Oleh sebab itu perusahaan harus mampu lebih berusaha agar dapat bersaing
dan bertahan. Dalam menghadapi persaingan perusahaan perlu memperhatikan
beberapa hal, salah satunya adalah dengan memperhatikan kualitas produknya.
Kualitas diartikan sebagai faktor — faktor yang terdapat dalam suatu produk yang
menyebabkan produk tersebut-sesuai dengan tujuan untuk apa produk itu dibuat
(Sofjan Assauri, 2004:205). Jadi, suatu produk dikatakan berkualitas jika sudah
memenuhi kebutuhan dari korsumenBukan hanya sekedar. berkualitas menurut
produsen, tetapi juga dilihat dari sudut pandang konsumen. Apakah sudah
memenuhi kebutuhan konsumen agar dapat bertahan didunia perindustrian.

Untuk dapat bertahan dit dunia perindustrian, perusahaan harus menjaga
elemen penting, seperti kualitas. Selain menjadi elemen yang penting dalam sebuah
perusahaan, kualitas memiliki implikasi lain. Yang pertama, kualitas menjadi
reputasi perusahaan. Kualitas akan muncul sebagai persepsi mengenai produk
perusahaan, praktik kerja, dan hubungan pemasok. Implikasi yang kedua adalah
menjadi kewajiban produk. Perundang — undangan seperti undang — undang
perlindungan produk konsumen menyusun dan mendorong standar produk dengan

melarang produknya yang tidak memenuhi standar tersebut. Dan yang ketiga adalah
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implikasi global. Pada era teknologi, kualitas menjadi perhatian internasional.

Untuk antar perusahaan dan antar negara agar bersaing secara efektif dalam

ekonomi global, produk harus dapat memenuhi kualitas, rancangan dan ekspektasi

membutuhkannya. Bahkan di ekspor ke luar negeri. Agar dapat bersaing secara
sehat, ditetapkan pula standarisasi untuk minyak CPO. Berikut adalah standar CPO

menurut SNI 01-2901-2006.



Tabel 1. 1 Standar Kualitas CPO

No Kriteria Uji Satuan Persyaratan Mutu

1 |Warna - Jingga kemerah-merahan
2 | Kadar air %, fraksi masa 0,2 maks

3 | Kadar kotoran %, fraksi masa 0,02 maks

4 | Asam lemak bebas (ALB) | %, fraksi masa 5 maks

Sumber: Data perusahaan, diambil dari Pusat Penelitian,Kelapa Sawit Medan, 1995

Tabel diatas merupakan standar mutu CPO berdasarkan acuan Standar
perusahaan yang diambil dari Pusat Penelitian Kelapa Sawit Medan tahun 1995.
Bisa dilihat bahwa standar kualitas CPO yang baik adalah berwarna jingga
kemerah-merahan. Karena dengan warna kita bisa melihatlangsung tanpa harus ada
pengujian secara ilmiah. Agar memenuhi standar yang baik, banyak faktor yang
mempengaruhi.seperti Tandan Buah Segar (TBS), mesin, dan-operatornya. TBS
dengan kualitas CPO terbaik’ adalah buah dengan tingkat kematangan yang pas.
Biasanya ditandai dengan warna jingga kemerahan secara merata. Tidak disebagian
tempat atapun malah terlalu merah sampai buah terlepas dari tandannya.

Banyak sekali cara yang digunakan untuk mengendalian kualitas. Ada yang
menggunakan metode ataupun-secara.manual. Yang dilakukan oleh PT. Sumber
Sawit Sejahtera adalah secara manual. PT. Sumber Sawit Sejahtera itu sendiri
adalah perusahaan yang bergerak dibidang industri kelapa sawit, dengan
memproduksi minyak CPO. Mulai dari TBS yang masuk, saat proses perebusan,
sampai proses penyimpanan dilakukan secara manual. Secara manual ataupun
dengan metode, pengendalian kualitas sangatlah penting agas mampu menjaga

kualitas produk perusahaan. Tanpa adanya pengendalian kualitas maka akan
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menimbulkan kerugian yang besar bagi perusahaan karena penyimpangan —
penyimpangan tidak diketahui sehingga perbaikan tidak dapat dilakukan. Setiap

perusahaan perlu untuk melakukan evaluasi dan perbaikan terhadap proses

produksinya sehin da ertahan di i . n. Salah satu metode

untuk me

3

untuk me

kualitas has

secara stat

L) 2

~ o
Jﬂ’ Control dapat
j tela 5 ksi, atau dapat

A

digunakan
digunakan
dikerjakan.

perusahaan.

‘\\3\"

e\

Bulan ' asil Produksi CPO (Kg)
Januari 3.632.684
Februari 13.145.300 2.818.944
Maret 15.532.700 3.329.765
April 15.124.650 3.245.092
Mei 16.000.340 3.433.544
Juni 11.433.510 2.446.496
Juli 16.669.610 3.549.486
Agustus 16.494.980 3.561.241
September 20.094.510 4.127.460
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Tandan Buah Segar ) )
Bulan Hasil Produksi CPO (Kg)
(TBS) Kg
Oktober 20.547.850 4.523.852
November 15.151.010 3.021.723

Desember

biodisel.

Berdasarkan latar belakang masalah yang telah diuraikan, penulis tertarik
untuk melakukan penelitian dengan judul “Analisis Pengendalian Kualitas
Produk Menggunakan Metode Statistical Quality Control (SQC) PT. Sumber

Sawit Sejahtera Desa Terantang Manuk Kabupaten Pelalawan.



N ueeyeisndidg

DI disay yepepe fur udwnyo(

ISIIATU

nery wejsy sej

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas, maka rumusan masalah dalam penelitian
ini adalah:

Control mampu

it Sejahtera

kebijakan perusahaan dalam me an pengendalian kualitas agar

perusahaan mendapat laba yang lebih maksimal.

b. Bagi peneliti
Penelitian ini dapat menambah pengetahuan bagi peneliti tentang

manajemen operasional khususnya pengandalian kualitas.
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c. Bagi akademik
Penelitian ini dapat dijadikan referensi atau sumber ilmu tentang

pengandalian kualitas bagi mahasiswa lain.
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TELAAH PUSTAKA DAN HIPOTESIS

kegiatan yi

menyampai

jasa — jasa yang berguna sebagai usaha untuk mencapai tujuan dan sasaran

organisasi (Sofjan Assauri, 2004:12)
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2.2 Kualitas
2.2.1 Pengertian Kualitas

Menurut Crosby, Pengertian Kualitas adalah kesesuaian dengan kebutuhan

<A )

yang mem

2004:4).

Kualitas ya

secara tegas

K

o
L
| o
5.
g
K

2.2.2 Peran Penting Kualitas

Ada beberapa alasan perlunya kualitas bagi perusahaan menurut Russel
(1996) dikutip dari bukunya Dorothea (2003), peran pentingnya kualitas, yaitu:

1. Meningkatkan reputasi perusahaan

2. Menurunkan biaya

3. Meningkatkan pangsa pasar
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4. Dampak internasional

5. Adanya pertanggungjawaban produk

6. Untuk penampilan produk

biaya — biaya ya q a ‘ S
|\

eksternal, seperti biaya

dihasilkan sampai ke tangan pembeli.

2.3 Pengendalian Kualitas

2.3.1 Pengertian Pengendalian Kualitas

10

am melakukan

untuk menjaga

atypengolahan. Yang kedua biaya

dikeluarkan sesudah produk yang

Pengendalian kualitas adalah usaha untuk mempertahankan kualitas dari

barang yang dihasilkan, agar sesuai dengan spesifikasi produk yang telah ditetapkan

berdasarkan kebijaksanaan pimpinan perusahaan (Sofjan Assauri, 2004:210).
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Pengendalian kualitas adalah merupakan suatu aktivitas (manajemen
perusahaan) untuk menjaga dan mengarahkan agar kualitas produk dan jasa

perusahaan dapat dipertahankan sebagaimana yang telah direncanakan (Agus

ekecil mungkin.

"

3. Mengusahakan agar biaya prc

K\ P

enjadi serendah mungkin.
4. Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan proses dengan menggunakan

mutu produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin.
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2.3.3 Faktor — faktor Pengendalian Kualitas

Faktor — faktor yang mempengaruhi pengendalian kualitas yang dilakukan

perusahaan adalah:

gin dicapai bila
ditinjau dari segi ke . . : dapat dipastikan

dahulu apaka esifikasi ebt : ak e engendalian kualitas

sebagai pedoman dalam pengendalian kualitas. Tingkat pengendalian yang
dilakukan tergantung pada banyaknya produk yang berada dibawah standar.
4.  Biaya kualitas.

Sangat mempengaruhi tingkat pengendalian dalam menghasilkan produk
dimana biaya mempunyai hubungan yang positif dengan terciptanya produk yang

berkualitas.
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2.3.4 Alat Bantu Pengendalian Kualitas

Alat bantu yang dikembangkan ialah 7 alat pengendalian kualitas (The 7 QC

Tools), yaitu :

dipergunakan secara tepat untuk menganalisis masalah dengan sebaik-baiknya. Oleh
karena itu, diciptakan alat-alat bantu yang dapat dipergunakan secara mudah namun
tepat untuk membantu pelaksanaan dalam melakukan langkah pemecahan masalah.
3. Diagram Pareto

Suatu diagram atau grafik yang menjelaskan hirarkhi dari masalah-masalah

yang timbul sehingga berfungsi untuk menentukan prioritas penyelesaian masalah.
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Urutan-urutan prioritas perbaikan untuk mengatasi permasalahan dapat dilakukan
dengan memulai pada masalah dominan yang diperlukan dan yang diperoleh dari

diagram pareto ini. Setelah diadakannya perbaikan dapat dibuat diagram pareto baru

: dengan_m an. prioritas dari
\l@.ﬁaﬂ en
S

4.

(data kerusakan,
fenomena, seb karakteristik yang
sama. Dasar ) - Jergantung pada tujuan
pengelompokkan sehingg an d berbeda-beda tergantung
pada permasalahan :

a. Sumber daya. b. Hasil.
Didalam pengendalian kualitas, stratifikasi terutama ditujukan untuk :
1) Mencari faktor-faktor penyebab utama kualitas secara mudah.
2) Membantu pembuatan diagram tebar .
3) Mempermudah pengambilan kesimpulan didalam penggunaan peta kontrol

4) Mempelajari secara menyeluruh masalah yang dihadapi.
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5. Diagram Tebar
Suatu diagram yang menggambarkan hubungan antara dua faktor dengan

memplot data dari kedua faktor tersebut dari suatu grafik. Dengan diagram ini kita

3

WAL RARAE

Sy

menghubun
Grafik terdi
= Garis

= Batang

= Lingkar

Kedua tabel ¢

N
Q
<
2
S
2.
@,
=
)
S
o
<
é.
3
o
c

vertikal dan horiso q . ‘ ““

2.  Grafik balok menunjukka ysangat jelas dan berkaitan antaranya.

3. Grafik garis adalah baik untuk menemukan bermacam-macam nilai numerik
dalam hubungannya dengan ukuran, perubahan dan sebagainya.
Peta kendali adalah merupakan grafik dengan mencantumkan batas
maksimum dan batas minimum yang merupakan batas daerah pengendalian. Tujuan
menggambarkan peta kendali adalah untuk menetapkan apakah setiap titik pada

grafik normal atau tidak normal, dan dapat mengetahui perubahan dalam proses dari
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mana data dikumpulkan, sehingga setiap titik pada grafik harus mengindikasikan
dengan cepat dari proses mana data diambil. Peta ini menunjukkan perubahan dari

waktu ke waktu tetapi tidak menunjukkan penyebab penyimpangan, meskipun

at variasi yang

AN

jon
o
;
Z
3
Vagn
o
QD
3
3
3
-
&

dijelaskan diatas, peta kendali yang kita gunkan memberikan banyak informasi
daripada data yang digambarkan dalam urutan kronologi : mereka menunjukkan
bagaimana pengaruh berbagai faktor (seperti bahan, orang , metoda, dan seterusnya)
berubah selama satu periode waktu. Bila dua atau lebih faktor berbeda mengeluarkan

sebuah pengaruh, kita harus menstratifikasikan data dan menggambarkan peta

terpisah sehingga setiap pengaruh dapat dipelajari. Sebagai contoh, bila dua macam
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bahan digunakan perbedaan karakteristiknya dapat dilihat dengan jelas dengan

mempunyai peta.

7.  Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram)

mencari unsur

ini sering
disebut de @ karena i Dt . tulang ikan.
Bagian kanan'c Jiagram biasar 3 , au permasalahan
sedangkan €a yang tulang ika _ penyebabnya. Pada
umumnya bagiar hat pada diagram ini be asalah  kualitas.
Sedangkan "unsu | ebab biasanya tor-faktor manusia,
material, me
1. Menem
2.
3.
4 de, man, lingkungan).

Statistical Quality Control adalah'suatu sistem yang diperkembangkan, untuk
menjaga standar yang uniform dari kualitas hasil produksi, pada tingkat biaya yang
minimum dan merupakan bantuan untuk mencapai efisiensi perusahaan pabrik
(Sofjan Assauri, 2004:219). Statistical Quality Control dilakukan dengan

pengambilan sampel (sampling) dari “populasi” dan menarik kesimpulan berdasar

karakteristik — karakteristik sampel tersebut secara statistik (statistical inference).
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Pengambilan dan penggunaan sampel ini, bagaimanapun juga mengandung risiko

karena selalu ada kemungkinan bahwa suatu sampel akan tidak mempunyai

karakteristik — karakteristik sama secara tepat sebagai keseluruhan.

menghilangkan
jukkan tingkat
reliabilitas sampe agaimana ca engawasi risike ungkinkan para

manajer untuk me apa aya akibat banyak
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2.5 Penelitian Terdahulu

Tabel 2. 1 Penelitian Terdahulu

19

penelitian

Metode

No | el
1 -
D
‘.“
i
har
g
.
2
s
g
Heni
3

Bakhtiar S,
Suharto
Tahir dan
Ria Asysyfa
Hasni (2013)

Pengandlian
Kualitas dengan
Menggunakan
Metode
Statistical
Quality Control

(SQC)

. |penyimpangan  yang

Kesimpulan

yang
kadar
ah metode
Isia, lebih
metode.

faktor yang
ﬂ aruhi  asam
)ebas adalah
aku, metode
nusia, lenih
bahan baku.
menggunakan
Statistical

ualitas produk yang
@” an masih
s dalam batas
dan

masih bisa
dikendalikan.

Statistical
Quality
Control

(SQC)

Penyebab

penyimpangan kualitas
pada UD. Mestika
yaitu manusia,
material, metode dan
proses. Hal ini harus
dilakukan tindakan
penyegahan yang telah
diusulkan.




nery wesy sejisidAu) ueeyeisndiag
DI disay yepepe fur udwnyo(

20

2.6 Kerangka Pemikiran

Standar Kualitas

Rekomendasi

Gambar 2. 1 Kerangka Pemikiran

Sumber: Jurnal penelitian Muhammad Syarif Hidayatullah Elmas, 2017. Pengendalian Kualitas
dengan menggunakan Metode Statistical Quality Control (SQC) untuk Meminimumkan Produk
Gagal pad Toko Roti Barokah Bakery. UPM Probolinggo.
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2.7 Hipotesis

Berdasarkan pokok permasalahan yang telah dirumuskan dan beberapa kajian

teoritis yang telah dikemukakan, maka dibuat hipotesis sebagai berikut:
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BAB Il

METODE PENELITIAN

3.1 Lokasi Penelitian

Skala

Nominal

agar sesuai dengan Nominal

spesifikasi produk z eriak emak bebas

yang telah e Kadar air
ditetapkan e Kadar kotoran
berdasarkan

kebijaksanaan
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Variabel Penelitian Dimensi Indikator Skala

pimpinan 3. Tingkat Kadar asam Nominal

perusahaan (Sofja ketidaksesuaian

3.3 Jenis

Adap

berikut:

1. objek penelitian
ya yang berkaitan

2 aan dalam bentuk tabel

3.4 Teknik Pengumpulan Data

Dalam melakukan pengumpulan data, penulis menggunakan metode sebagai
berikut:
a.  Studi Lapangan

Studi lapangan adalah pengumpulan data dengan cara melakukan pengamatan

langsung ke perusahaan. Penelitian lapangan dilakukan dengan cara:
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1. Wawancara (Interview) yaitu teknik pengumpulan data yang dilakukan
melalui  tatap muka dan tanya jawab langsung antara peneliti dan

narasumber.

ang berhubungan dengan

‘ ‘ ‘ h\“‘ .& g adar asam

@ﬂgﬁgﬁﬁ@d&&t 3 alam minyak

it

teori atau konsep ep dari seju tur al, majalah, koran
atau karya

penelitian.

dibantu dengan aplikasi Microsoft 016 dan Minitab 19. Metode Statistical
Quality Control itu sendiri menggunakan beberapa langkah, yaitu:
1.  Histogram

Histogram merupakan diagram batang yang berfungsi untuk menggambarkan

bentuk distribusi sekumpulan data yang biasanya berupa karakteristik mutu.

Histogram ini dapat dibuat dengan cara membentuk terlebih dahulu Tabel
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Frekuensinya, kemudian diikuti dengan perhitungan Statistis, baru kemudian mem-

plot data ke dalam Histogram. Hasil plot data akan memudahkan dalam menganalisis

kecenderungan sekelompok data.

[
n
|

Frequency
B

Sumber: Pengolahan data

2. Peta Kendali

Peta Kendali atau Control Chart merupakan suatu teknik yang dikenal
sebagai metode grafik yang digunakan untuk mengevaluasi apakah suatu produk
berada dalam pengendalian kualitas secara statistik atau tidak sehingga dapat

memecahkan masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas. Metode ini dapat
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membantu perusahaan dalam mengontrol produksinya dengan memberikan

informasi dalam bentuk grafik.

Tujuan dari perancangan program aplikasi control chart ini adalah untuk

disebabkan

disebabkan

.

A\ Y

",

Gaspersz (1998) menjelaskan 'k

e

s pengendalian proses statistikal
dikenal dua jenis data, yaitu :

1. Data variable, merupakan data kuantitatif yang diukur untuk keperluan
analisis. Contoh dari data variable karakteristik kualitas adalah diameter pipa,
ketebalan produk kayu, berat semen dalam kantong, dll.

2.  Data atribut, merupakan data kualitatif yang dapat di hitung untuk pencatatan

dan analisa. Contoh dari data atribut karakteristik kualitas adalah ketiadaan label
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pada kemasan produk, kesalahan proses administrasi, banyaknya jenis cacat pada

produk, banyaknya produk kayu lapis yang cacat karena corelap, dll.

Berdasarkan kedua.tipe data tersebut, maka jenis-jenis peta kendali terbagi

--- gen 5eS berdasarkan rata-rata

gunakan apabila ukuran sampel

bar) d d e\ Q rt d
(Xbar) dan Standar D Q ““(‘,

yang dikumpulkan berjumlah leb 5) pada setiap sampel data, jumlah set
sampel yang ideal adalah 20-25 set sampel.
3. I-MR Chart (Individual Moving Range Chart)

I-MR Chart digunakan apabila data sampel yang dikumpulkan hanya
berjumlah satu unit. Chart jenis ini sering digunakan jika sampel yang diperiksa

tersebut harus dimusnahkan (tidak dapat dipakai kedua kalinya) atau pada produk

yang berharga tinggi.
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Menurut Gaspersz (1998), peta kendali pada prinsipnya adalah gambar

sederhana yang mempunyai tiga garis yaitu :

1. Garis tengah (Central Line), yang biasanya dinotasikan CL.

proses. Jika
batas-batas
yang berlan jiangg k ecara statistikal.
Namun jika n ang ditebarkan a Jtu jatuk perada di luar batas-
batas kendali @

yang aneh, maka

yang ada.
S\
Pada dasarnya peta-peta kendali'd ntuk
1. Menentukan apakah suatu proses berada dalam pengendalian statistikal?

Dengan demikian peta-peta kontrol digunakan untuk mencapai suatu keadaan
terkendali secara statistikal, dimana semua nilai rata-rata dan range dari subgrup
contoh berada dalam batas-batas pengendalian (Control Limits). Oleh sebab itu

variasi penyebab khusus menjadi tidak ada lagi didalam proses.
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2. Memantau proses terus-menerus sepanjang waktu agar proses tetap stabil
secara statistikal dan hanya mengandung variasi penyebab umum.

3. Menentukan kemampuan proses (Process Capability). Setelah proses berada

akan dalam

UCL=35033

A=33878

Sampk Men
s

LCL=2,2667

UCL=0,5019

Sampks Range

R=0.2505

LCL=0

Sumber: Pengolahan data

Manfaat Control Chart

Control chart digunakan untuk mengadakan perbaikan kualitas proses,
membantu menentukan spesifikasi-spesifikasi yang efektif, menentukan kapan
proses dijalankan dan kapan dibuat penyesuaiannya, dan menemukan penyebab

dari tidak diterimanya standar kualitas tersebut (produk). Control chart ini
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digunakan apabila dalam pengukuran ternyata ada kecenderungan hasil
pengukurannya semakin naik atau semakin menurun. Control chart ini juga

berperan sebagai pengontrol kualitas produk agar sesuai dengan keinginan

2.

1. 3, 2P0, ...

2. Tentukan banyaknya subgrup (k) sedikitnya 20 subgrup

3. Hitung nilai rata-rata dari setiap subgrup, yaitu X.

4. Hitung nilai rata-rata seluruh X, yaitu X, yang merupakan center line dari peta

kendali X
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5. Hitung nilai selisih data terbesar dengan data terkecil dari setiap subgrup, yaitu

range (R)

6. Hitung nilai rata-rata dari seluruh R, yaitu R yang merupakan center line dari

Keterangan:

R =Rata—rataR
> R =Jumlah nilai R
n = Banyaknya subgroup

Ds = Nilai Konstanta Peta Kendali

Ds = Nilai KonstantaPeta Kendali

UCL

LCL

= Upper Control Limit

= Lower Control Limit
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Plot data X dan R pada peta kendali X dan R serta amati apakah data tersebut

berada dalam pengendalian atau tidak.

Nilai Konstanta peta kendali dapat dilihat pada Lampiran 1.

Diagram ini
ntuk susunan
an akibat atau
enggambarkan
erkaitan dengan

diri dari faktor-
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Diagram Sebab Akibat

Dokumen ini adalah Arsip Milik :
Perpustakaan Universitas Islam Riau
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BAB IV

GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

‘! asitas produksi

o
an|
&
o
g
g

Adapun ejahtera adalah sebagai

berikut:
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Gambar 4. 1Struktur Organisasi PT. Sumber Sawit Sejahtera

Sumber: Data Perusahaan

4.3 Detail kegiatan

4.3.1 Jenis dan Kapasitas Produksi
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Jenis produksi dari kegiatan operasioanal PKSPT. Sumber Sawit Sejahtera

adalah berupa minyak sawit (Crude Palm Oil/CPO), inti sawit/kernel (Palm

Kernel/PK) dan Pengelolaan Kebun Plasma.

dalam jum ) cukup besa yang an untuk kegiatan
operasional
tersedia di |

digunakan d

perumahan dan jalan bersumber dari pembangkit listrik (Generating Set) dan Steam

Turbine.

4.3.4 Penggunaan Air dan Sumbernya
Air merupakan utilitas utama dan sangat penting dalam kegiatan operasional

PKS. Kebutuhan air untuk PKS PT. Sumber Sawit Sejahtera bersumber dari air



N ueeyeisndidg

iy disay yejepe il udwnyo(]

ISJIAIU

nenyj wejsy se)

37

Waduk. Air tersebut sebelum digunakan terlebih dahulu diolah secara fisika dengan
saringan bertingkat dan melalui proses oksidasi.

Air dari Waduk juga akan digunakan untuk keperluan sistem Boiler, sistem

iperlukan air
mé. Dengan
tiap hari untuk

sebesar 1.800

(48 m?/jam)

Gambar 4. 2 Neraca Penggunaan Air untuk PKS
Sumber: Data perusahaan

Air dari Wadukdipompakan/dialirkan ke Clarifier Tank. Di dalam
Clarifier Tank ini, air diaduk dengan cepat sambil dicampur bahan kimia

seperti tawas dengan dosis 50 - 125 ppm dan soda abu dengan dosis setengah

Proses Produksi dan Kebutuhan Domestik



nery wesy sejisidAu) ueeyeisndiag

iy disay yejepe il udwnyo(]

38

dari dosis tawas. Tawas berguna untuk pembentukan jonjot/flok dan soda abu
untuk menetralisir kesadahan air.

Setelah pengadukan akan terbentuk flok-flok yang gelap sebagai

‘&-- ' an 1), kandungan CPO
<o

Qi,“ i

CPO menjadi rendah, kare inggi. Untuk mendapatkan jumlah

sangat rendah; da aksi 4 dan 5), maka kualitas
dan kualitas CPO yang baik, maka dibutuhkan koordinasi yang baik antara
pemanen, pengawas lapangan, bagian pengangkutan TBS dan staf PKS.TBS
yang telah dipanen harus segera ditangani dan secepatnya diproses dalam

PKS.
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4.5 Pengolahan limbah

Buangan limbah yang dihasilkan dari PKS adalah berupa limbah padat,

limbah gas dan limbah cair.

sebelum ditabur di kebun plasma kelapa sawit.Pengomposan ini dilakukan
dengan sistem aerobik yang memanfaatkan mikroorganisme aerobik (bakteri
dan actinomicetes) yang ditambahkan dengan bahan starter atau aktivator
berupa limbah atau kotoran ternak.

Mengingat besarnya manfaat limbah padat PKS ini, maka diperlukan

suatu lokasi khusus yang dapat menampung sebelum limbah tersebut
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dimanfaatkan. Pada lokasi penampungan ini diberikan perlakuan-perlakuan

(treatment) tertentu sesuai dengan teknologi pengolahan limbah, sehingga

tidak akan menimbulkan dampak negatif. Dengan demikian limbah padat dari

bakteri anaerob mesophil;dan senyawa anorganik tidak dapat dirombak oleh
mikroba.

Pengolahan limbah cair dari PKS dengan sistem IPAL, dimaksudkan
untuk mengurangi tingkat polutan agar sampai di bawah baku mutu
lingkungan sesuai dengan Keputusan Menteri Lingkungan Hidup (Kepmen

LH) No. 28 Tahun 2003. Setelah kualitas air limbah memenuhi standar baku
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mutu yang telah ditetapkan, barulah dapat dialirkan ke kebun plasma kelapa
sawit dengan system landapplication atau dibuang ke badan air/sungai.

Dalam penerapan land application dan pembuangan limbah cair ke

kondisi

sesuai

ngan Peraturan

Atas PP Nomor

e Kemasan sesuai dengan karakteristik limbah, kondisi baik, simbol dan
label;

e Rancang bangun tempat penyimpanan sesuai dengan karakteristik limbah,
lantai kedap dan landai ke arah pit pengumpul, minimisasi potensi leachate
(atap), ventilasi memadai dan tersedianya pit pengumpul;

o Disesuaikan dengan jumlah dan karakteristik limbah B3;
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e Memiliki Standard Operasional Procedure (SOP);

e Memiliki Emergency Response System (ERS);

e Memiliki izin penyimpanan sementara.

42
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Gambar 4. 3 Tahap Proses, Fungsi dan Limbah Pengolahan CPO
Sumber: Data Perusahaan
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BAB V

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

5.1 Analisis Deskriptif VVariabel Penelitian

mentah, matang dan lewat mata 3S yang mentah dan tandan kosong
dimasukkan kembali ke truk pengangkut untuk ditimbang dan dikembalikan ke
petani. TBS yang matang dimasukkan ke lori-lori untuk diproses guna memperoleh

hasil CPO murni dan PK dengan kualitas yang baik dan kuantitas yang tinggi.

= Perebusan (Sterilizer)
TBS yang telah berada di dalam Lori-loriPerebusan yang terbuat dari plat baja

berlubang-lubang (Cage) langsung dimasukkan ke dalam Sterilizer, yaitu bejana
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perebusan yang menggunakan uap air yang bertekanan antara 2.2 sampai dengan

3.0 Kg/cm?. Proses perebusan ini dimaksudkan untuk mematikan enzim-enzim

yang dapat menurunkan kualitas minyak, memudahkan buah lepas dari tandannya

= Pengolahan Minyak dari Daging Buah

Di dalam Digester buah diaduk, sehingga daging buah terlepas dari biji.
Dalam proses pengadukan ini digunakan uap air yang temperaturnya selalu dijaga
agar stabil antara 80— 90°C. Kemudian massa buah dari proses pengadukan

dimasukkan ke dalam alat pengepresan (Screw Press) dengan tambahan panas
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sekitar 10-15 % terhadap kapasitas pengepresan, sehingga diperoleh minyak kasar,

ampas dan biji.

= Proses Pemurnian Minyak

Tank). D ank, m : tinuous Setting

Tank; sedangka e d 3 : d tinuous Setting
Tank dipompake 1 ,, . - Purifier untuk
memisahka an/s  masih ada dan ke Vac uk memisahkan
air sampai pada batas sta ) Dil Storage Tank)

dan siap untul

material balance process pengolahan tandan buah segar.
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TANDAN BUAH SEGAR
A\ 4
PEREBUSAN(Sterilizer)
(6}
Mulsa \}\@l qu >,
E S8
SHIES
PENYA
Vibrati n
\ 4 P
PENGEND EKANBAR\)
Clarfvi
A 4
PEMURNIAN - *
Centrifugal Purifie
A 4 n
PENGERINGAN
Cangkang

Qil Vacuum Dryer

\ 4

PENYIMPANAN CPO

Sumber: Data perusahaan
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A

PEMISAHAN AMPAS

Depericarper
v

PENGERINGAN

Nut Cracker
\ 4

PEMECAHAN

A

Nut Silo
\ 4

PEMISAHAN

A

Dry Separator
A 4

PENGERINGAN

Winnowing

\ 4

PENYIMPANAN

Gambar 5. 1 Diagram Alir Proses Pengolahan Tandan Buah Segar
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Penguapan 0,4 % T

TBS 100% PEREBUSAN

\4

Air Kondensat 11,1 %

l Tandan Rebus 88,5 %

PERONTOKAN

Tandan Kosong 21

'
/

BOILER

A

wal,

\ 4 v
VACUM DRYER

CANGKANG
A A

42 %

QAR ANNNY

CPO -
: ' 12 %
2255 % ' 42 %
\4
' 10 % |PEMISAHAN
DENGAN AIR

iy disay yejepe il udwnyo(]
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Minvak02 ' KoLAM PENGUMPUL | Air Pengencer
R LIMBAH CAR (IPAL)  [*
TANGKI Limbah Cair 9,7 % >
TIMBUN Limbah Cair 60 %
PO ¢ Limbah Cair 60 %

UNIT INSTALASI PENGOLAHAN LIMBAH

Gambar 5. 2 Material Balance Process Pengolahan Tandan Buah Segar.

Sumber: Data perusahaan
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1. Kapasitas Mesin
Kapasitas mesin merupakan kemampuan mesin dalam menghasilkan suatu

produk yang diinginkan. Alat dan mesin pada PT.Sumber Sawit Sejahtera dapat

2. Jumlah

Berikut adala h aku yang m perk elama tahun 2018.

Juli ' 16.669.610
Agustus 16.494.980
September 20.094.510
Oktober 20.547.850
November 15.151.010
Desember 15.888.720
Total 191.872.600

Sumber: Data perusahaan
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Dari tabel jumlah bahan baku diatas kita dapat melihat bahwa bahan baku
terendah ada pada bulan juni yaitu diangka 11.433.510 kg. Sedangakan bahan baku

tertinggi adalah pada bulan oktober yaitu diangka 20.547.850. Dengan jumlah total

ditinjau da

\£)3 )=

dahulu apa
pada proses

Spesif dalam minyak
CPO, antara erupakan data

kompilasi ha

N\
Q‘
“Tp-

Lampiran 3.

Dari data : ersebu at melakukan pengendalian
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5.1.2.1 Histogram
e Asam Lemak Bebas

Berdasarkan data kompilasi harian di atas, maka histogram kadar Asam

Frequency
w o+ wn
o =] =

L
(=]

3,5 &. Dan kadar maksimum asa pas menurut standar nilai maksimum

dari perusahaan adalah 3,5%.
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o Air
Berdasarkan data kompilasi harian, maka histogram kadar Air dapat dilihat

pada gambar 5.4 berikut

&
f
o
=
L=
o
et
w

adar air cenderung

berada dalam nile alaps data yang berada diluar
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e Kotoran
Berdasarkan data kompilasi harian di atas, maka histogram kadar Kotoran

dapat dilihat pada gambar 5.5 berikut.

20

=
un
1

Frequency

=
[=]

maksimum kadar kotoran menurut sta ilai maksimum dari perusahaan adalah

0,02%.



nery wejsy sejsIAm ueeyeisndiog

DI disay yepepe fur udwnyo(

54

5.1.2.2 Peta Kendali

Membuat peta kendali Xbar — R dengan rumus sebagai berikut:

%

Keterangan:

R = Rata - rata R

>R = Jumlah nilai R

n = Banyaknya subgroup

D3 = Nilai Konstanta Peta Kendali
D4 = Nilai KonstantaPeta Kendali
UCL = Upper Control Limit

LCL = Lower Control Limit
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Tabel 5. 2 Tabel Perhitungan X dan R pada Asam Lemak Bebas
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Sampel _

Tanggal | NO = =0 TX3 [ xd4 [ X5 06 x R
01/01/2018 | 1485 | '85.3.32 | 3.5 348 | 3.28 343| 022
08/01/2018" 2| 85| 35| 3.36| 355 3.37| 35 3,46 | 019
15/01/2018 | -3 | 3,54 | 3,21 | 8.27| 326 | 3,25 | 318 320 | 036
22/01/2018 |44 | 3,25 | 336 | 35,.35| 34| 328 338 025
20/01/2018' " 5| 3,38 | 135 35| 347735 | 341 3,46 | 012
05/02/2018 " 6| 35| 3.45(332| 85333329 340 | 021
12/02/2018 |7 | 8.48| 35 | 342 | 346 | 34| 339 344 011
10/02/2018 | '8 | 8,32 | 311 | 3,39 | 345 | 341 | 343 335| 0,34
26/02/2018 | 9| 3,21 | 3.43| 3.24| 349 312 32 328| 037
05/03/2018 | 40| 3,44 | 3.34| 35| 3.45| 3.46| 348 345| 0,16
12/03/2018 | 44 | 3,49 | 3,47 | 3,49 | 347 | 3,48 | 348 348 | 0,02
10/03/2018 | 12| 35| 348 | 35| 349 | 344135 3,49 | 0,06
26/03/2018 | 13| 3,34 | 3,32 | 3.45]| 3.23| (35| 345 338| 027
02/04/2018 | 14| 3.23| 322 | 348 343| 35| 3.26 335| 028
09/04/2018 | 15| 321 | 352 | 3,44 | 332 | 312 | 3.1 320| 042
16/04/2018 | 16| 332 | 347 | 35 | 3,49 | 346 | 337 344 018
23/04/2018 | 47 | 8,16 | 3:45| 8,35 | 35].3,31/:3.32 335| 0,34
30/04/2018 | 18 | 2,87 | 3,34 325823 35 | 325 324| 063
07/05/2018 | 19| 3,49 | 3.18| 3,34 | 3.46 | 3.46 | 336 338| 031
14/05/2018 | 20 /345 | 3,43 | 3,37 | 333 | 35| 345 342| 017
21/05/2018 | 21| 8.36| 35| 3.25| 3.39| 3.36| 35 339| 0025

Jumlah 7114| 526
Rata-rata 3,388 | 0,250

Sumber: Pengolahan data

Membuat peta kendali X dari data diatas dengan rumus:

71,14

X=222 =3388
21
R=2° =025
21
UCL =3,388+ 0,483 x 0,25

= 3,509
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LCL =3,388-0,483x0,25
= 3,267

Membuat peta kendali R dari data diatas dengan rumus:

ilai konstanta

ali Xbar-R seperti

UCL=35088

A=33878

Sampka Mesn

LCL=32667

A UCL=0,5019

a 4
g " // \‘ﬂ/.
2 pz0- -
s e \‘//\ /"\\.___.____ R=0,2305
"
“oas L/
0,00 LCL=0
1 2 5 7 3 1 12 15 17 13 1
Sampla

Sumber: Pengolahan data

Gambar 5. 6 Peta Kendali Asam Lemak Bebas
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Berdasarkan gambar peta kendali diatas, pada sample mean terdapat kadar
asam lemak bebas yang berada pada luar batas kendali yaitu berada dibawah LCL
(Lowwer Center Line). Pada sample range juga terdapat kadar asam lemak bebas

yang berada padaduar batas kendali yaitu berada diatas UCL.(Upper Center Line).

o Air
Tabel 5.3 Tabel Perhitungan X dan'R pada Air
Sampel i
Tanggal INO IS =50 TX3 [ x4 [ x5 [ X6 i R
01/01/2018 X014 /20, 1490,00, (FH0,1 [ = UN-~h0,12 0,10 0,03
08/01/2018 210008 '|pori25r 408 | | FROTINING 60, 2001 0,10 0,04
15/01/2018 A0, 00 L8 |--U,09 | %20, 1| REI0SR i 0,10 0,04
22/01/2018 400 1F 408 | 0,091 10,1 | BUNSL.0 B 0,10 0,02
29/01/2018 SJRF0IRF GNP [ -0;00 ff £ 0,2 JUREESONS 0,13 0,11
05/02/2018 of OK7Y GR1-(~0,16 Ji 0,19 Ol | UNiS 0,16 0,08
12/02/2018 7| 017 | 0,17 0,17 | 0,44 | 0,15 | 0,19 0,17 0,05
19/02/2018 8| 0,5 0,12 0,48 | 0,19 | 0,13 | 0,14 0,15 0,07
26/02/2018 91 023| 0,18 0,19 | 0,49 | 0,17 | 0,16 0,19 0,07
05/03/2018 | 10+ 0,2 | 0,170,446, )10,19-0;15| 0,14 0,17 0,06
12/03/2018 | 110,13 | 0,17 | 0,45/ 0,148 | 0,18| 0,2 0,17 0,07
19/03/2018 | 12|.0,19| 0,48 | 0,19 | 0,14| 0,2 0,17 0,18 0,06
26/03/2018 | 131 0,49 | 0,48 0,2| 0,14 | 0,16 | 0,14 0,17 0,06
02/04/2018 | 14| 0,49 | 0,47 | 0,15 | 0,18 [ 0,12 |0,19 0,17 0,07
09/04/2018 | 15| 0,12} 0,47} 02| 0,48 0,19 | 0,2 0,18 0,08
16/04/2018 | 16 | 0,12 (0,18 | 0,17 | 0,18} 0,16 | 0,14 0,16 0,06
23/04/2018 | 17| 0,17 | 0,484 0,43 | 0,121 0,19 | 0,16 0,16 0,07
30/04/2018 | 18| 0,49 | 0,12 | 0,121 0,11 | 0,19 | 0,19 0,15 0,08
07/05/2018 | 19| 0,45| 0,18 | 0,19 | 0,12 | 0,19 | 0,12 0,16 0,07
14/05/2018 | 20| 0,12 | 0,47 | 0,43| 0,16 | 0,17 | 0,2 0,16 0,08
21/05/2018 | 21| 0,18 | 0,14| 0,16 | 0,18| 0,2| 0,14 0,17 0,06
Jumlah 3,17 1,33
Rata-rata 0,151 0,063

Sumber: Pengolahan data
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Membuat peta kendali X dari data diatas dengan rumus:

X =27 =0,151
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0,13

0,16

A/ \_M—v—/ o
#=0,1509

0,14

Sampks Mesn

0,12+

0,10

012

0,03

0,06

Sampka Range

0,03

0,00

¢ Kotoran

LCL=01203

UCL=01289

R=0,0633

LCL=0

Tabel 5. 4 Perhitungan X dan R pada Kotoran

Sampel _

Tanggal | No =T T3 [xa [ x5 | x6 x R

01/01/2018 | 10,017 | 0,012 | 0,013 | 0,011 | 0,012 | 0,015 0,013| 0,006
08/01/2018 | 20,012 | 0010011 0,010,012 | 0,019 0,012| 0,009
15/01/2018 | 3| 0,010,012 | 0,014 | 0,011 | 0,012 | 0,01 0,012 | 0,004
22/01/2018 | 4| 0,010,012 | 0,015 | 0,011 | 0,017 | 0,01 0,013| 0,007
20/01/2018 | 50,014 | 0,013 | 0,018 | 0,013 | 0,018 | 0,017 0,016 | 0,005
05/02/2018 | 6| 0,019 | 0,016 | 0,018 | 0,016 | 0,018 | 0,014 | 0,017 | 0,005
12/02/2018 | 70,012 | 0,015 | 0,017 | 0,018 | 0,018 | 0,019 0,017 | 0,007
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Sampel _

Tanggal | NO P T50 T3 [ x4 [ X5 X6 x R
19/02/2018 | 80,021 | 0,011 | 0,017 | 0,017 | 0,016 | 0,019 0,017 0,01
26/02/2018 | 90,017 | 0,019 | 0,018 | 0,014 | 0,019 | 0,02 0,018 | 0,006
05/03/2018 | 10 | 0,017./ 0,017 | 0,017 | 0,019 | 0,015.| 0,016 0,017 | 0,004
12/03/2018 | 11 0,017 | 0,01 7 0,015 | 0,006
19/03/2018 016 , 0 , 0,016 | 0,006
26/03/20 & 017 | 0,008
02/04/201 , , 016 | 0,007
09/04/201 10,019° 019 | 0,004
16/04/2018 | : , 0,018 | 0,005
23/04/2018 6 0,018 | 0,005
30/04/2018 | 1 0,016 | 0,007
07/05/2018 0,017 | 0,008
14/05/2018 | 20 0,015 | 0,009
21/05/2018 1 0, 014 0,016 | 0,006
Jumlah ¢ R 0,33 0,13
Rata-rata = P 0,016 | 0,006
Sumber: Peng at - -_

Membuat p dar

= 0,33 p

X= = : EKA NBP-RO

R =2

21
= L]
UCL =0,016 + 0,4
=0,019
LCL =0,016 - 0,483 x 0,006

=0,013

Membuat peta kendali R dari data diatas dengan rumus:

uCL

=0,012

LCL=0

= 2,004 x 0,006
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Nilai A, =0,483, D3 =0, dan D4 = 2,004 diambil dari tabel nilai konstanta

peta kendali.

Dari hasil perhitungan diatas, dapat digambarkanspeta kendali Xbar-R seperti

0,020
UCL=0,018965

0,013

0,016 : - - : #=0,015881

Sampke Mesn

0,014

LCL=0,012797
0,012

UCL=0,01279
0,012

0,003

0,006 | R=0,00638

Sampka Range

0,003

0,000 LCL=0

kotoran yang berada pada luar batas kendali yaitu berada dibawah LCL (Lowwer
Center Line) dan berada diatas UCL (Upper Center Line). Pada sample range tidak

ada kadar kotoran yang berada diluar batas kendali atas ataupun bawah.
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5.1.2.3 Diagram Sebab Akibat
e Asam Lemak Bebas

Faktor-faktor yang mempengaruhi kadar Asam Lemak Bebas dalam minyak

Gambar 5. 9 Diagra pat Asam Lemak Bebas

Dari diagram sebab akibat diatas, terlihat bahwa ada 5 faktor yang
mempengaruhi kadar asam lemak bebas yang terkandung dalam minyak kelapa
sawit. Yang pertama ada metode kerja yang disebabkan karena perebusan yang
tidak maksimal dan terlalu lama dalam tangki timbun. Faktor yang kedua yaitu
bahan baku yang disebabkan karena tingkat kematangan TBS yang kurang tepat

dan lama penyimpanan TBS. Faktor ketiga yaitu manusia yang disebabkan karena
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kurangnya ketelitian karyawan. Faktor yang keempat yaitu lingkungan kerja yang
disebabkan karena ada sampah dan sisa produksi yang terdapat pada alat ataupun

disekitar proses produksinya. Faktor yang kelima yaitu mesin yang disebabkan

e Air

adalah ma > Si ; ) k mengetahui faktor-
faktor nya, ancare : g Jan dapat disajikan

dalam bent

Metode Kerfa Mlesin

Sumber: Pengolahan data

Gambar 5. 10 Diagram Sebab Akibat Air
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Dari diagram sebab akibat diatas, terlihat bahwa ada 4 faktor yang
mempengaruhi kadar air yang terkandung dalam minyak kelapa sawit. Yang

pertama adalah bahan baku yang disebabkan karena penanganan pasca panen dan

¢ Kotora

Fakto

adalah man

SALACNNNE S

)
1N e

-

mengetahui

dapat disaji

= Kotoran

Kurang peravatan

Lingkungan yang kotar

Lingkungan Kerja Mlesin

Sumber: Pengolahan data

Gambar 5. 11 Diagram Sebab Akibat Kotoran
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Dari diagram sebab akibat diatas terlihat bahwa ada 5 faktor yang
mempengaruhi kadar kotoran yang terkandung dalam minyak kelapa sawit. Yang

pertama adalah metode kerja yang disebabkan karena pengendapan dan

Dan yang K

513 Tin

Yang
adalah tingkat a i ng.be ada. b endali y dapat dijadikan
sebagai ped I engendalian yang

dilakukan ter

asam lemak bebas yang ditetapkan oleh perusahaan. Sedangankan untuk kadar air
terdapat 1 data yang masih diluar batas normal untuk standar mutu kadar air yang
ditetapkan perusahaan. Dan untuk kadar kotoran terdapat 3 data yang masih diluar

batas normal untuk standar mutu kadar kotoran yang telah ditetapkan perusahaan.
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5.1.3.2 Analisis Peta Kendali
Dari hasil pengolahan data dengan menggunakan metode Statistical Quality

Control (SQC), dapat dianalisa bahwa ternyata masih ada data yang berada diluar

0,22

0,19

0,36

0,25

0,12

0,21

0,11

0,34

0,37

0,16

0,02

0,06
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3,38 0,27
3,35 0,28
3,29 0,42
3,44 0,18
3,35 0,34

3 (diluar batas kendali)

ang berada diatas
nilai 3,509 da batas kendali.
Sedangkan 501 dan di bawah

nilai 0 adala

UCL =0,126
LCL =0
Hasil pengolahan kadar air yang berada diluar batas kendali dapat dilihat

pada tabel 5.8 berikut.
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Tabel 5. 6 Analisis Hasil Pengolahan Kadar Air diluar Batas Kendali

X

R

0,10 (diluar batas kendali)

0,03

0,10 (di tas kendali)

r

10,16 |5

Sumber: Pengolahan s ¥

Berdasarkan hasil p a n

nilai 0,181 dan dibawah nilai 0,1

0,04

0,04

0,02
0,11

0,08

0,05

0,07

0,07

0,06

0,07

0,06

0,06

0,07

0,08

0,06

0,07

0,08

0,07

0,08

0,06

, maka data yang berada diatas

ata yang berada diluar batas kendali.

Sedangkan untuk peta kendali (R), data yang berada diatas nilai 0,126 dan di bawah

nilai 0 adalah data yang berada diluar batas kendali.
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3. Analisis Hasil Pengolahan Kadar Kotoran

Batas kendali X untuk kadar kotoran adalah:

UCL =0,019

dilihat pada ta

Tabe

0,006

0,009

0,004

0,007

0,005

0,005

0,007

0,01

0,006

0,004

0,006

0,006

0,017 0,008

0,016 0,007

0,019 0,004

0,018 0,005

0,018 0,005

0,016 0,007

0,017 0,008

0,015 0,009

0,016 0,006

Sumber: Pengolahan data
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Berdasarkan hasil perhitungan peta kendali (X), maka data yang berada diatas
nilai 0,019 dan dibawah nilai 0,013 adalah data yang berada diluar batas kendali.

Sedangkan untuk peta kendali (R), data yang berada diatas nilai 0,012 dan di bawah

angan terhadap

kadar asam le akukan wawancar 0 anager pabrik dan

e. Metode Kerja, yaitu pembentukan asam lemak bebas karena perebusan yang

kurang sempurna, terlalu lama dalam tangki timbun.
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2. Kadar Air
Untuk memperoleh faktor penyebab terjadinya penyimpangan terhadap

kadar air, dilakukan wawancara terhadap manager pabrik dan diperoleh faktor-

C. aku, vaitu ba < engakibatkan

d. Metode kerja, perebus ) ) ang sem ; kadar air dan

kotoran

3. Kadar K

Untuk

%ﬁ- 03 dan diperoleh faktor-

\\‘-"

kadar kotoran, dila 3

o

faktor seperti berikut.

0.“

a. Manusia, yaitu operator yang

dalam bekerja.

b. Mesin, yaitu kurangnya perawatan terhadap mesin.

c. Bahan baku, yaitu penyimpanan bahan baku yang tidak bersih, bahan baku
yang memiliki serat yang tebal.

d. Lingkungan kerja, yaitu lingkungan kerja yang kotor, banyaknya sisa produksi.

e. Metode kerja, yaitu penyaringan yang tidak maksimal pada saringan getar,

tercampurnya minyak dengan kotoran pada saat di pengendapan.
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5.2 Pembahasan
5.5.1 Analisis Kemampuan Proses

Berdasarkan kemampuan proses yang terlah diuraikan di atas, kita dapat

juga sudah ancukup 0 J untuk kegiatan
di area pa

memprodu

kualitas Crude Palm Qil. Dimana ggi kadar asam lemak bebas, maka
kualitas minyak akan semakin rendah. Begitu juga sebaliknya, jika semakin rendah
kadar asam lemak bebas maka kualitas minyak akan semakin baik. Standar
maksimum kadar asam lemak bebas yang ditetapkan oleh perusahan adalah sebesar

3,5%.
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55.2.2  Kadar Air
Kadar air mempengaruhi nilai kadar asam lemak bebas. Semakin tinggi kadar

air, semakin tinggi pula kadar asam lemak bebas. Itu berarti semakin tinggi kadar

55.2.3

Kadar k ipenga ( : ain itu kandungan
pasir, ampas se as Crude Palm
Qil. Selain ebersiha pat ja sangat me dar kotoran didalam
minyak kelapa

n rendah kadar
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5.5.4 Analisis Tingkat Ketidaksesuaian yang Dapat Diterima

Berikut adalah jenis uji karakteristik yang berada diluar batas kendali

dimana dapat dilihat pada tabel 5.10

bahan baku, lingkungan kerja dan metode kerja.
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Setelah kita menganalisis semua faktor-faktor penyebabnya, selanjutnya akan

dievaluasi seperti pada tabel 5.11 berikut.

Tabel 5. 9 Evaluasi

panan bahan

matang dan
kadar ALB

Menjaga kebersihan setelah

kerja proses produksi.
Perebusan | Lebih  memperhatikan  saat
Metode
) kurang proses perebusan, cek waktu
kerja
sempurna | proses perebusan.
Perlu pengawasan pada saat
) ) __ | produksi, dan  memberikan
Air Manusia Kurang teliti

pelatihan kepada karyawan agar
mampu meningkatkan skill.
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Jenis Uji
Karakteristik

Faktor
Penyebab

Indikasi

Usulan Perbaikan

Kurang

Melakukan perawatan mesin
secara berkala, dan

sisa  produksi

s

\/

pas, agar

atikan  saat
cek waktu

atikan pada saat

rnian  minyak.

untuk memisahkan kotoran yang
masih ada.

Kotoran

Perlu pengawasan pada saat

) __ | produksi, dan  memberikan
Manusia Kurang teliti )
pelatihan kepada karyawan agar
mampu meningkatkan skill.
) Kurang Melakukan perawatan mesin
Mesin

perawatan

Secara

berkala, dan
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Jenis Uji Faktor o )
Indikasi Usulan Perbaikan
Karakteristik | Penyebab

membersihkan sisa produksi

yang a

Agar  proses

ANEAN

maksimal.

ma pada saat

‘munuuAANNNNY),

e

W&' ‘ dan mesin. Ini berarti

[l dlaUu 10 5
q 3 ‘ han kepada karyawan agar
|\

mengurangi kesalahan pada saa 1. Serta melakukan perawatan pada
mesin secara rutin agar mesin mampu memproduksi secara maksimal. Untuk bahan
baku, sering terjadi masalah karena tingkat kematangan yang kurang tepat. Karena
TBS yang terlalu matang mengandung kadar asam yang lebih tinggi. Begitupun jika
TBS kurang matang, minyak yang terkandung akan lebih sedikit. Dan penyimpanan

TBS yang tidak bersih akan mempengaruhi kadar kotoran yang terkandung dalam

minyak kelapa sawit. Maka dari itu lingkungan kerja harus lebih diperhatikan.
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Untuk metode kerja, di setiap proses harus lebih diperhatikan. Karena akan
mempengaruhi kadar yang terkandung dalam minyak kelapa sawit. Seperti pada

saat perebusan, pemisahan kadar air dan kotoran dan pada saat penyaringan. Itu

Sri Marwa duality Control

dalam Pen erbau PTPN. 11

Sumatera ihat dari penge :L ian kualita ang dilakukan oleh
; ok

perusahaan Seca ual dan itu di _. d : ak ka penggunaan

metode Statistical Quali aksimalkan pengendalian
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BAB V1

PENUTUP

6.1 Kesimpulan

6.2

dapat memantau proses dan mengetahui penyebab kerusakan supaya dapat
mengambil keputusan yang tepat untuk produksi selanjutnya.

3. Bagi peneliti selanjutnya, memperluas objek penelitian tidak hanya pada
minyak CPO. Dan menambah variabel — variabel lainnya. Atau menggunakan

metode yang berbeda.
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