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Abstract  

 

PT. XYZ is a company which processing Palm Oil to become Crude Palm Oil (CPO). 

Facing the very strict competition in CPO industries forces the company to improve its 

quality. One indicator that showing good CPO quality is the oil losses level. Currently, 

the average of oil losses level in Boiling station is 1.06 %, it is above the maximum 

standard allowed which is 0.80 %. The aim of this research is improving CPO quality 

by lowering the level of oil losses on Boiling station. The methodology implemented 

were the Deming PDCA cycle and seven tools. The finding reveals that the root cause of 

high level oil losses is boiling process that overlong, causing oil evaporates in 

conjunction with condensate water. To improve the problem the experiment design was 

conducted on Boiling station by engineering the boiling process time to find the 

minimum oil losses level. The outcome of the research is the decreasing of oil losses 

level from 1.06 % to 0.9% which means total oil losses per day will degrade form 1.75 

ton/day to 1.12 ton/day.    
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ABSTRAK 
 

PT. Perkebunan Nusantara V merupakan salah satu perusahaan yang mengolah kelapa sawit menjadi 

bahan setengah jadi atau CPO (Crude Palm Oil). Persaingan yang ketat memaksa pihak manajemen 

membuat suatu konsep rencana untuk menghadapinya, hal ini menyebabkan masing-masing 

perusahaan berusaha menghasilkan CPO yang kualitas nya lebih baik untuk memberikan kepuasan 

kepada konsumen. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menurunkan kadar oil losses air rebusan 

dengan menggunakan siklus PDCA dan alat bantu kualitas. Berdasarkan hasil  analisa didapatkan 

penyebab tingginya persentase kehilangan minyak pada air rebusan yaitu proses perebusan yang lama 

sehingga menyebabkan minyak terikut dengan air kondensat. Dari penyebab tersebut dilakukan suatu 

perbaikan untuk menurunkan kadar oil losses nya dengan mengurangi waktu perebusan dan 

memvariasikan proses perebusan. Batas normal oil losses air rebusan adalah 0,8%. Setelah dilakukan 

perbaikan oil losses yang sebelumnya 1,06% mengalami penurunan menjadi 0,9% dengan arti 

kehilangan minyak awal 1,75 Ton/hari menjadi 1,12 Ton/hari.  

 

Kata kunci:  CPO; Oil Losses; PDCA; Perebusan. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 
 

1.1 Latar belakang 

Indonesia merupakan negara yang hasil kelapa sawitnya terbesa di seluruh 

dunia. Permintaan akan CPO (Crude Palm Oil) meningkat di setiap tahunnya, 

untuk itu indonesia diharapkan mampu bersaing di tingkat industri international 

dalam memproduksi minyak kelapa sawit dengan tujuan indonesia mampu 

menghasilkan mutu minyak kelapa sawit yang baik diantara industri di negara 

lain. Proses produksi pengolahan kelapa sawit (PKS) setiap pabrik rata-rata 45 

sampai 90 ton tandan buah segar (TBS) per jam dengan lama pengolahan 20 

jam/hari, sehingga kelapa sawit yang diolah setiap harinya yaitu sekitar 900 s/d 

1800 ton (Wahyudi, 2012). 

Crude Palm Oil (CPO) merupakan hasil olahan daging buah kelapa sawit 

melalui proses perebusan Tandan Buah Segar (TBS), perontokan buah, dan 

pengepresan minyak. CPO ini diperoleh dari bagian mesokarp (daging) buah 

kelapa sawit yang telah mengalami beberapa proses, yaitu sterilisasi, pengepresan, 

dan klarifikasi. Crude Oil ini merupakan produk tingkat pertama yang dapat 

memberikan nilai tambah sekitar 30% dari nilai jual tandan buah segar. 

Pulau sumatera tepatnya yaitu Provinsi Riau merupakan sebuah Provinsi 

yang memiliki area perkebunan kelapa sawit terluas di indonesia dengan total 

lahannya mencapai 25% dari seluruh luas lahan perkebunan kelapa sawit yang ada 

di indonesia. Dengan luas yang dimiliki, Provinsi Riau menyumbang produksi 

minyak kelapa sawit sebesar 20% terhadap produksi sawit nasional. Produksi 

kelapa sawit di Provinsi Riau tumbuh sangat pesat. Provinsi Riau mampu 

menghasilkan produksi kelapa sawit sebesar 6 juta ton pada tahun 2010 dan 

meroket sampai 7 juta ton pada tahun 2015 (Purnomo, 2017). 

Pabrik kelapa sawit (PKS) ini berdiri pada tahun 1990 dan memiliki luas 

area perkebunan seluas 15.625 Ha.  PT. Perkebunan Nusantara V Sei Galuh 

memiliki kapasitas bahan baku 1000 ton per hari dimana bahan baku yang 

digunakan diperoleh dari kebun inti yaitu kebun yang dimiliki oleh perusahaan 
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sendiri, kebun plasma yaitu kebun yang merupakan mitra dari masyarakat dengan 

pihak perusahaan PT. Perkebunan Nusantara V Sei Galuh, dan dari Pihak ke III 

yaitu murni dari masyarakat. CPO yang dihasilkan merupakan produk setengah 

jadi yang nantinya akan dikirim ke perusahaan PT. Surya dumai, PT. Wilmar dan 

lainya yang nantinya akan diolah menjadi produk untuk kebutuhan sehari-hari.  

Sedangkan kernel yang dihasilkan akan dikirim ke pabrik kelapa sawit (PKS) 

yang berada di tandun untuk diolah kembali. PT. Perkebunan Nusantara V 

merupakan penggabungan dari tiga PTP yaitu PTP II, IV dan V. PTPN V 

didirikan berdasarkan Peraturan Pemerintah No.10 tahun 1996 tanggal 11 Maret 

1996. Pada saat sekarang ini PTP Nusantara V telah memiliki 12 pabrik kelapa 

sawit (PKS), yaitu: PKS Sei Pagar, Sei Galuh, Sei Garo, Tanah Putih, Lubuk 

Dalam, Sei Buatan, Tanjung Medan, Sei Rokan, Sei Tapung, Terantam, Tandun, 

dan Sei Intan. 

Oil losses adalah kehilangan jumlah minyak yang seharusnya diperoleh dari 

hasil suatu proses namun minyak tersebut tidak dapat diperoleh atau hilang. 

(iyung pohon, 2006). Oil Losses merupakan salah satu masalah yang 

menyebabkan CPO menjadi kurang baik, yaitu terjadinya kehilangan minyak 

karena proses yang begitu panjang dan menyebabkan disetiap proses berjalan ada 

Oil losses yang terjadi, Penulis memilih proses Oil losses yang terjadi pada Air 

rebusan untuk topik penelitian. Adapun batas normal Oil losses adalah sebagai 

berikut. 

Tabel 1.1 Batas normal kehilangan minyak 
NO Keterangan Kadar Maksimum (%) 

1 Air Rebusan 0,8 

2 Tankos 1,43 

3 Biji (nut) 0,80 

4 Ampas (fibre) 6,00 

5 Sludge akhir 0,70 

Sumber : Sistem Manajemen Mutu PKS Sei Galuh (2019) 

Tabel 1.2 Data rata-rata kehilangan minyak awal 
NO Keterangan Kadar Maksimum (%) 

1 Air Rebusan 1,06 

2 Tankos 1,39 

3 Biji (nut) 0,71 

4 Ampas (fibre) 5,50 

5 Sludge akhir 0,95 
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Sumber : Data Penilikan PKS Sei Galuh (2019) 

Untuk mampu bersaing dengan perusahaan lain yang bergerak pada bidang 

yang sama dan memenuhi standar kualitas CPO untuk dipasarkan, maka 

mengharuskan PT.Perkebunan Nusantara V Sei Galuh untuk bisa memiliki 

karakteristik CPO yang telah ditetapkan. Tujuan nya agar Rendemen pada CPO 

tercapai dan dengan cara menekan Oil Losses yang terjadi pada lantai produksi 

PT. Perkebunan Nusantara V Sei Galuh. Sehingga mencukupi pendapatan 

Perusahaan.  

Adapun Hasil yang diperoleh dalam bulan April seperti pada Gambar 1.1 

 
Gambar 1.1 Kadar semua Oil Losses pada CPO PTPN V Sei Galuh 

        (Sumber: Laboratorium PTPN V Sei Galuh, 2019) 

Berdasarkan Gambar 1.1 dapat dilihat bahwa hasil Oil losses pada bulan 

Januari yang tidak melebihi batas normal adalah pada tankos, biji, dan ampas 

press serta yang melebihi batas normal yaitu Air rebusan  dan Sludge Akhir. 

losses pada air rebusan berasal dari proses perebusan pada stasiun sterilizer yaitu 

pada pembuangan air kondensat. Losses pada sludge akhir berasal dari gabungan 

losses dari air rebusan, blowdown, dan mesin sludge separator. Grafik dapat 

dilihat lebih jelas pada gambar 1.2 dibawah ini: 

 

0,00%

1,00%

2,00%

3,00%

4,00%

5,00%

6,00%

Air
Rebusan

Tankos Biji Ampas
Press

Sludge
Akhir

Max 0,80% 1,43% 0,80% 6% 0,70%

Rata-rata 1,06% 1,39% 0,71% 5,50% 0,95%

K
a

d
a

r 
L

o
ss

es
 

Oil Losses CPO 



 

I-4 
 

 
Gambar 1.2 Grafik Oil Losses pada air rebusan CPO PTPN V Sei Galuh 

        (Sumber: Laboratorium PTPN V Sei Galuh, 2019) 

 Berdasarkan Gambar 1.2 dapat dilihat bahwa hasil Oil losses pada air 

rebusan setiap bulannya selalu melebihi norma yang ditetapkan oleh perusahaan. 

Losses air rebusan berasal dari pembuangan air kondensat pada stasiun sterilizer. 

Sterilizer  adalah bejana uap bertekanan yang digunakan untuk merebus TBS 

dengan uap (steam). Keberhasilan proses pengolahan ditentukan oleh 70% 

keberhasilan proses rebusan. Karena distasiun ini, TBS diberi tekanan steam 

bertekanan tinggi yang diinjeksi dari Back Pressure Vessel (BPV). Proses ini 

sangat penting karena akan berpengaruh pada proses-proses selanjutnya. Losses 

yang tinggi dapat disebabkan oleh kondisi buah, dan waktu perebusan. Apabila 

waktu perebusan terlalu lama maka akan membuat buah menjadi lembek dan 

lewat matang, akan banyak minyak keluar dari buah dan terikut oleh kondensat 

dan akan menyebabkan banyak losses. Waktu perebusan yang efektif adalah 110-

120 menit. 

 
Gambar 1.3 Mesin Sterilizer (Perebusan) 

(Sumber: Stasiun Pengolahan PTPN V Sei Galuh, 2019) 
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Perusahaan perlu menerapkan manajemen pengendalian kualitas demi 

meningkatkan dan menjaga kualitas produk yang dihasilkannya karena kualitas 

merupakan faktor yang sangat penting dalam meningkatkan kepuasan dan 

loyalitas konsumen. Berdasarkan uraian dari latar belakang di atas, peneliti 

tertarik untuk mengadakan penelitian mengenai masalah kehilangan minyak 

dalam hal pengolahan CPO dengan mengusulkan pengurangan waktu perebusan 

yang ada di PT. Perkebunan Nusantara V Sei Galuh.   

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas, peneliti merumuskan permasalahan 

yang akan dibahas dalam laporan penelitian tugas akhir ini yaitu “Mengurangi 

lama waktu perebusan distasiun sterilizer untuk menurunkan kadar oil losses 

(kehilangan minyak) pada CPO (crude palm oil) PT. Perkebunan Nusantara V Sei 

Galuh? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

1. Menganalisa penyebab terjadi nya kehilangan minyak pada Air rebusan 

melalui serangkaian tahapan. 

2. Menurunkan kadar oil losses dengan mengurangi lama waktu perebusan 

dan memvariasikan tingkatan perebusan pada proses perebusan TBS. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang ingin dicapai dari penelitian yang dilakukan adalah 

sebagai berikut: 

1. Bagi Perusahaan 

Penelitian ini diharapkan dapat berguna bagi pihak manajemen pabrik 

sebagai informasi lebih lanjut dalam pengambilan keputusan dalam 

perencanaan, pelaksanaan dan pengawasan terhadap produksi CPO di PT. 

Perkebunan Nusantara V Sei Galuh. 
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2. Bagi Peneliti 

Diharapkan dapat memberikan pengetahuan dan pemahaman tentang 

pengaruh kualitas suatu proses terhadap produk yang dihasilkan dan dapat 

mengaaplikasikan teori yang selama ini peneliti peroleh di bangku kuliah 

pada keadaan yang sebenarnya di perusahaan. 

3. Bagi pihak lain 

Penelitian ini dapat dijadikan referensi untuk menambah pengetahuan dan 

sekaligus sebagai bahan perbandingan untuk penelitian yang serupa, serta 

juga dapat digunakan sebagai bahan pertimbangan untuk pihak lain ingin 

mendirikan suatu bisnis atau usaha. 

 

1.5 Batasan Masalah 

Agar penelitian ini lebih terarah dan sesuai dengan pelaksanaan serta hasil 

yang ingin dicapai, maka peneliti melakukan pembatasan dalam penelitian ini 

yaitu sebagai berikut: 

1. Stasiun yang menjadi fokus penelitian adalah stasiun sterilizer 

(perebusan).  

2. Shift yang menjadi patokan untuk dilakukan perbaikan adalah pada shift 

siang saja.  

3. Studi kasus penelitian dilakukan pada PT. Perkebunan Nusantara V Sei 

Galuh. 

 

1.6 Posisi Penelitian 

Penelitian mengenai kualitas telah banyak dilakukan oleh para peneliti 

sebelumnya. Penelitian yang akan dilakukan bertujuan untuk mengetahui sejauh 

mana kemampuan proses yang terjadi sehingga dapat menetapkan prosedur 

pengendalian kualitas nantinya. Untuk dapat melihat secara lebih jelas posisi 

penelitian dengan yang lainnya, maka akan ditampilkan Tabel 1.2 dibawah ini.  



 

 
 

Tabel 1.3 Posisi Penelitian 
No Judul dan Penulis Permasalahan Metode Hasil 

1 Analisa oil losses pada fiber 

dan broken nut di unit screw 

press dengan variasi tekanan 

 (Wahyudi Joto, dkk, 2012) 

Bagaimana mendapatkan tekanan 

yang optimal pada unit mesin screw 

press untuk menganalisa oil losses 

pada fiber dan broken nut 

Metode nya dengan 

sistem perubahan 

tekanan dan 

pengambilan 

sampel. 

Tekanan optimal hydraulic screw press adalah 63,37 

Bar dengan oil fiber 9,97 % dan broken nut 10,4 %. 

2 

 

Perbaikan mesin digester dan 

press untuk menurunkan oil 

losses di stasiun press dengan 

metode PDCA 

 (Putra Rizky Zakaria, 2014) 

Mesin press dan digester memiliki 

norma oil losses sebesar 7,37%. 

Kaizen, PDCA-8 

langkah pemecahan 

masalah  

Melakukan 5 perbaikan dengan penggantian alat pada 

mesin yang rusak, meminimalkan oil losses 1.06%  

3 Analisis Kehilangan minyak 

(oil losses) pada CPO dengan 

menggunakan metode 

statistical process control 

(Vera devani & Marwiji, 

2014) 

Analisa terhadap Kadar oil losses 

CPO pada tandan kosong, ampas 

(fibre), biji (nut), draf (sludge). 

Metode statistical 

process control. 

Kondisi total oil losses CPO menunjukkan bahwa 

proses berada pada batas kendali.  

4 Analisis Pengendalian Kualitas 

Pada Proses Perebusan  

Dengan Menerapkan Qcc 

(Quality Control Circle)  

Di Pt. Xyz  
(Nova Tarihoran, dkk, 2015) 

Terjadi kehilangan minyak pada 

proses perebusan karena proses 

yang begitu lama. 

 Quality Control 

Circle, Seven 

tools, PDCA - 8 

steps problem 

solving 

Tingkat kerugian pada tandan kosong dapat dikurangi 

atau ditekan hingga 63,70% yang sebelumnya 

64,33% yang berarti setelah dilakukan penerapan 

Quality Control Circle kehilangan pada tandan 

kosong rata-rata perhari dapat dikurangi sebanyak 

0,025%. 

5 Analisa Oil losses (Kehilangan 

Minyak) draft akhir pada CPO 

(Crude Palm Oil) dengan 

menggunakan Siklus PDCA  

(Dedek Kurnia Sari, 2019) 

Bagaimana menekan oil losses agar 

tidak melebihi norma.  

Seven tools dan 

Siklus PDCA 

Ditargetkan oil losses yang diatas norma bisa di tekan 

mencapai dibawah norma yang ditetapkan oleh 

perusahaan. Dan rekomendasi untuk perusahaan 

untuk meningkat kan kualitas dan produktifitas CPO. 
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1.7 Sistematika Penulisan  

Adapun sistematika penulisan yang dijadikan acuan dalam pembuatan 

laporan penelitian tugas akhir ini adalah: 

BAB  I  PENDAHULUAN 

Berisikan dan menjelaskan tentang latar belakang, rumusan 

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, 

posisi penelitian dan sistematika penulisan. Dalam bab ini dibahas 

tentang masalah yang dihadapi dan tujuan diadakannya penelitian 

ini.  

BAB  II  LANDASAN TEORI 

Menjelaskan teori-teori yang digunakan dalam pengambilan data 

maupun untuk mendapatkan pemecahan dari masalah yang diteliti 

dan juga teori-teori tentang pengendalian kualitas serta Six-sigma. 

BAB  III  METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini menguraikan dan menjelaskan tahapan-tahapan yang 

dilakukan dalam pelaksanaan penelitian. Metodologi penelitian 

menjelaskan tentang objek penelitian, metode pengumpulan data, 

teknik pengolahan data, serta metode analisis yang digunakan dan 

dijelaskan secara terperinci. 

BAB  IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Memuat dan mengumpulkan data detail yang berasal dari 

perusahaan dan literatur mengenai penelitian yang dilakukan, serta 

pengolahan data yang dilakukan sebagai dasar pada pembahasan 

masalah. 

BAB  V  ANALISA 

Pada bab ini akan dilakukan analisa terhadap hasil dari perhitungan 

dan pengolahan data yang telah dilakukan sebelumnya dan 

kemudian mendapatkan alternatif pemecahan masalah. 

I-8 



 

 
 

BAB  VI  PENUTUP 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah diperoleh dari hasil analisa 

data maka dapat diambil kesimpulan dan saran yang bermanfaat 

bagi peneliti dan bagi perusahaan.  

 

I-9 



 

 

BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

2.1 Kelapa Sawit 

Tanaman kelapa sawit (Elaeis guineensis Jacq) merupakan tumbuhan 

tropis golongan plasma yang termasuk tanaman tahunan. Tanaman kelapa sawit 

berasal dari negara Afrika Barat. Tanaman ini dapat tumbuh subur di indonesia, 

Malaysia, Thailand, dan Papua Nugini. Minyak kelapa sawit diperoleh dari 

pengolahan buah kelapa sawit. Secara garis besar buah kelapa terdiri dari serabut 

buah (pericarp) dan inti (kernel). Serabut buah kelapa sawit terdiri dari tiga lapis 

yaitu mesocarp atau pulp dan lapisan paling dalam disebut endocarp. Inti kelapa 

sawit terdiri dari lapisan kulit biji (testa), endosperm dan embrio. Mesocarp 

mengandung kadar minyak rata-rata sebanyak 56%, inti (kernel) mengandung 

minyak sebesar 44%, dan endocarp tidak mengandung minyak (Pasaribu, 2004). 

 Standar mutu minyak kelapa sawit dapat dibedakan menjadi dua arti, 

pertama, benar-benar murni dan tidak bercampur dengan minyak nabati lain. mutu 

minyak kelapa sawit tersebut dapat ditentukan dengan menilai sifat-sifat fisiknya, 

yaitu dengan mengukur titik lebur angka penyabunan dan bilangan yodium. 

Kedua, pengertian mutu sawit berdasarkan ukuran. Dalam hal ini syarat mutu 

diukur berdasarkan spesifikasi standar mutu international yang meliputi ALB, Air, 

Kotoran, Logam besi, Logam tembaga, Peroksida, dan ukuran pemucatan. 

Kebutuhan mutu minyak kelapa sawit yang digunakan sebagai bahan baku 

industri pangan dan non pangan masing-masing berbeda. Oleh karena itu keaslian, 

kemurnian, kesegaran, maupun aspek higienisnya harus lebih diperhatikan. 

Rendahnya mutu minyak kelapa sawit sangat ditentukan oleh banyak faktor. 

Faktor-faktor tersebut dapat langsung dari sifat induk pohonnya, penanganan 

pascapanen, atau kesalahan selama pemrosesan dan pengangkutan (Masykur, 

2013). 

 Kelapa sawit memiliki banyak jenis, berdasarkan ketebalan cangkangnya 

kelapa sawit dibagi menjadi, Dura, Tenera dan Psipera. Dura merupakan sawit 

yang buahnya memiliki cangkang tebal sehingga dianggap memperpendek umur 
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mesin pengolah namun biasanya tandan buahnya besar-besar dan kandungan 

minyak pertandannya berkisar 18%. Psipera buahnya tidak memiliki cangkang 

namun bunga betina steril sehingga sangat jarang menghasilkan buah. Tenera 

adalah persilangan antara induk Dura dan Psipera. Jenis ini dianggap bibit unggul 

sebab melengkapi kekurangan masing-masing induk dengan sifat cangkang buah 

tipis namun bunga betinanya tetap fertil. Beberapa tenera unggul persentase 

daging perbuahnya dapat mencapai 90% dan kandungan minyak pertandannya 

dapat mencapai 28% (Dapartemen Perindustrian, 2007). 

 

2.1.1 Manfaat Lain Minyak Kelapa Sawit 

Manfaat lain dari proses industri minyak kelapa sawit antara lain 

(Departemen Perindustrian, 2007): 

1. Sebagai bahan bakar alternatif Biodisel 

2. Sebagai nutrisi pakanan ternak (cangkang hasil pengolahan) 

3. Sebagai bahan pupuk kompos (cangkang hasil pengolahan) 

4. Sebagai bahan dasar industri lainnya (industri sabun, industri kosmetik, 

industri makanan) 

5. Sebagai obat karena kandungan minyak nabati berprospek tinggi 

6. Sebagai bahan pembuat particle board (batang dang pelepah). 

 

2.1.2 Oil Losses 

Oil losses adalah kehilangan jumlah minyak yang seharusnya diperoleh 

dari hasil suatu proses namun minyak tersebut tidak dapat diperoleh atau hilang. 

(iyung pohon, 2006 dikutip oleh Zakaria, 2014). Kehilangan minyak selama 

proses pengolahan TBS untuk menghasilkan CPO tidak dapat dihindari setiap 

pengolahan kelapa sawit. Hal ini disebabkan oleh alat yang tidak bekerja pada 

kondisi optimum karena kesalahan dalam pengoperasian unit-unit produksi. 

(Sipayung, 1997). 
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2.1.3 Rendemen 

Rendemen minyak adalah persentase minyak dalam tandan buah yang 

dipengaruhi oleh sejumlah faktor antara lain pegolahan. Terutama yang 

mempengaruhi adalah tipe buah dan teknik pemanenan. Rendemen minyak di 

pabrik sangat dipengaruhi oleh derajat kematangan tandan buah. Beberapa faktor 

yang menyebabkan rendemen minyak dibawah standar adalah : (PT. Perkebunan 

Nusantara V, 1996) 

1. Tandan yang dipanen tidak memenuhi kriteria matang panen. 

2. Lokasi panen (kapveld) yang tidak habis dipanen mengakibatkan beralihnya 

fraksi buah ke tingkat yang lebih rendah, mislanya dari fraksi 3 menjadi 

fraksi 5. 

3. Tandan buah tidak habis diolah seluruhnya di pabrik pada hari panen 

tersebut. 

4. Brondolan bercampur kotoran-kotoran, seperti debu, tanah, pasir, batu dan 

lain lain. 

5. Persentase buah terluka tinggi 

6. Adanya minyak yang hilang dalam air sterilisasi 

7. Adanya minyak yang masih tertahan pada tandan buah kosong yang telah 

dipipil atau dikeluarkan dari tankos nya. 

8. Adanya minyak yang masih tertahan pada serabut dan cangkang 

9. Minyak yang tidak dapat dipisahkan dari air selama proses penjernihan 
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2.1.4 Fraksi Tingkat Kematangan TBS 

Fraksi dapat digolongkan seperti pada tabel berikut : (PT. Perkebunan 

Nusantara V, 2019) 

Tabel 2.1 Komposisi Matang Buah 

Fraksi Kriteria Kondisi Norma (%) 

00 Sangat mentah Warna hitam/hijau 0 

0 Mentah 1-12.5%    buah luar 

membrondol 

0 

1 Matang 1 12.5-25 % buah luar 

membrondol 

Max 20% 

2 Matang 2 25-50 %    buah luar 

membrondol 

35 % 

3 Matang 3 50-75 %    buah luar 

membrondol 

30 % 

4 Matang 4 75-100 %  buah luar 

membrondol 

Max 10 % 

5 Lewat matang 

(busuk) 

Buah dalam ikut membrondol 0 

Sumber : Dokumen Bagian Sortasi PKS Sei Galuh (2019) 

Proses sortasi yang dilakukan di PKS Sei Galuh juga bertujuan untuk 

memilih TBS sesuai beratnya sebagai patokan pembayaran terhadap TBS yang 

dibeli. Serta pemulangan buah mentah, buah busuk dan tandan kosong. 

 

Berikut adalah gambar kematangan TBS : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.1 Fraksi Tingkat Kematangan TBS 
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2.1.5 Mesin Sterilizer 

Lori yang telah diisi TBS lalu di masukan kedalam Sterilizer  untuk di 

rebus. Sterilizer adalah bejana uap bertekanan yang digunakan untuk merebus 

TBS dengan menggunakan uap (steam). Keberhasilan proses pengolahan 

ditentukan oleh 70% keberhasilan proses perebusan. Karena distasiun ini, TBS 

diberi tekanan steam bertekanan tinggi yang diinjeksi dari Back Pressure Vessel 

(BPV). Proses ini sangat penting karena akan berpengaruh pada proses-proses 

selanjutnya (PT. Perkebunan Nusantara V, 2019). 

 

 

  

 

 

 

 

  

 

Gambar 2.2 Mesin Sterilizer 

 

Keterangan : 

1. Rail Track pintu   7.     Safety Valve 

2. Pintu Pemasukan lori            8.     Ketel rebusan 

3. Manometer    9.     Pintu keluar lori 

4. Lori     10.   Rail Track didalam rebusan   

5. Pipa inlet Steam   11.   Pondasi ( kaki rebusan ) 

6. Exhause Steam   12.   Pipa pembuangan air kondensat 

 

Fungsi dari perebusan ini adalah  : 

1. Mengurangi kadar air TBS 10-12%. 

2. Memudahkan pemutusan brondolan dari tandan pada proses penebahan. 

3. Melunakkan daging buah (mesocarp) agar mudah terpisah dari biji (nut). 
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4. Menahan naiknya kadar enzim lipase dimana enzim tersebut merusak sistem 

penguraian minyak menjadi glyceral yang mudah menguap dan 

mempengaruhi ALB. 

5. Memudahkan inti lekang dari cangkang serta meningkatkan efisiensi pada 

saat proses pemecahan biji di ripple mill.  

6. Menguraikan zat lendir yang dapat menyulitkan dalam proses pemurnian 

minyak. 

7. Membunuh bakteri- bakteri sehingga buah steril. 

Di PKS Sei Galuh memiliki 4 unit rebusan dengan masing-masing 

mempunyai kapasitas 25 ton TBS dengan muatan 10 lori, tiap lori memiliki 

kapasitas  2,5 ton TBS. Prinsip kerja distasiun perebusan adalah merebus dengan 

system triple peak (tiga puncak). Dengan waktu perebusan berkisar 90 – 95 menit. 

Target yang harus dicapai di stasiun ini adalah tekanannya 2.8 – 3.0 kg/cm
2 

dengan suhu 130 – 135
0
C. Dengan norma losses minyak di air condensate sebesar 

0.8%. 

 Dengan perebusan 3 puncak, maka panas dapat masuk dengan baik, 

sehingga perebusan dapat matang secara merata. Cara ini dilakukan untuk 

mendapatkan hasil rebusan TBS yang sempurna, mengingat kerapatan brondolan 

dalam tandan buah semakin padat atau solid.  

Untuk mencapai kematangan perebusan brondolan bagian dalam diperlukan 

panas yang cukup. Pembuangan air Condensat dan udara pada puncak I dan II 

harus benar-benar sampai habis, karena air dan udara merupakan penghantar 

panas yang buruk. Pada puncak 3, perebusan dilaksanakan selama 35 – 45 menit, 

tergantung pada kondisi buah (buah segar 45 menit, buah menginap 35 menit).  

Waktu yang digunakan untuk sterilisasi adalah 90 menit, sedangkan waktu 

untuk satu siklus perebusan 110 – 120 menit. 

Tahapan – tahapan yang biasa dilakukan dalam sterilisasi Triple Peak : 

1. Deaerasi Inlet Steam dibuka, kran Condensat dibuka dan kran Exhaust 

ditutup untuk membuang udara – udara (O2) yang ada didalam Sterilizer. 

2. Kran Condensat ditutup, Inlet Steam dibuka sampai mencapai tekanan 1,5 

kg/cm
2
. 
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3. Kran Inlet Steam ditutup dan kran Condensat dibuka. 

4. Kran Exhaust dibuka hingga tekanan mencapai 0 kg/cm
2
. 

5. Kran Condensat dan kran Exhaust ditutup. 

6. Kran Inlet Steam dibuka kembali hingga mencapai tekanan 2,0 kg/cm
2
. 

7. Kran Inlet Steam ditutup dan kran  Condensat dibuka. 

8. Kran Exhaust dibuka hingga mencapai tekanan 0 kg/cm
2
. 

9. Kran Condensat dan kran Exhaust ditutup. 

10. Kran Inlet Steam dibuka hingga mencapai tekanan 2,8 – 3,0 kg/cm
2
. 

11. Kran Condensat dibuka dan kran Inlet Steam dibuka untuk membuang air        

Condensat hasil Holding Time pertama. 

12. Kran Condensat ditutup kembali dan kran Inlet Steam dibuka hingga  

mencapai tekanan 2,8 – 3,0 kg/cm
2
. 

13. Kran Condensat dibuka dan kran Inlet Steam dibuka untuk membuang air 

Condensat hasil Holding Time kedua. 

14. Kran Condensat ditutup dan kran Inlet Steam dibuka untuk Holding Time 

ketiga. 

15. Kran Exhaust dibuka hingga mencapai tekanan 0 kg/cm
2
. 

 

Mesin / Alat di Stasiun perebusan: 

1. Sterilizer 

2. Pipa condensate 

3. Inlet Steam 

4. Pipa exchaust 

5. Nozzle 

6. NRV (Non Return Valve) 

7. Alat Ukur (Termometer, Manometer) 

8. Silencer 

9. Jembatan centilever 

Untuk mendapatkan hasil yang bagus sesuai dengan prosedur perebusan 

harus dijalankan dengan baik tanpa melanggar satu aturan apapun, harus 

diperhatikan faktor-faktor dalam proses perebusan : 
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1. Pembuangan udara (Dearasi) 

Pembuangan udara yang terdapat dalam ketel rebusan, karena udara adalah 

penghantar panas yang buruk. Udara merupakan penghantar panas yang 

buruk dan berpengaruh negatif terhadap proses perebusan. Udara yang 

terdapat dalam rebusan akan menurunkan tekanan dan menghambat steam 

masuk kedalam buah. Oleh sebab itu, dapat dikatakan bahwa udara yang 

terdapat dalam bejana hendaknya dikeluarkan terlebih dahulu dan cara ini 

disebut dengan deaerasi.   

2. Pembuangan air kondensat 

 Uap air yang terkondensasi berada di dasar bejana rebusan merupakan 

penghambat dalam proses perebusan. Air yang terdapat dalam rebusan akan 

mengabsorbsi panas yang diberikan sehingga jumlah air semakin 

bertambah. Pertambahan ini yang tidak diimbangi dengan pengeluaran air 

kondensat akan memperlambat usaha pencapaian tekanan puncak. Material 

Balance air kondensat 13 % dari TBS yang diolah, sehingga oleh beberapa 

pabrik dilakukan blow down terus menerus melalui pipa kondensat. Cara ini 

menunjukkan buah rebus yang kering dan lebih mudah diolah dalam screw 

press. 

3. Pembuangan uap (Exhaust) 

 Pembuangan uap dilakukan sesuai dengan system perebusan yang 

dilakukan. Uap dibuang melalui pipa exhaust dan cerobong atas. Pada 

umumnya ukuran pipa pembuang uap lebih besar dari pipa uap masuk 

sehingga pembuangan uap dapat terlaksana dengan cepat sehingga buah 

lebih mudah lepas dari tangkainya. Pembuangan uap sebelum akhir 

perebusan pada triple peak dilakukan bersamaan dengan pembuangan air 

kondensat, dengan maksud agar penurunan tekanan dapat berlangsung 

dengan cepat. Pada akhir perebusan, sebelum pembuangan uap (blow up), 

air kondensat dibuang  terlebih dahulu sehingga buah yang direbus kering. 

4. Waktu perebusan 

 Apabila waktu perebusan terlalu lama maka akan membuat buah menjadi 

lembek dan lewat matang, akan banyak minyak keluar dari buah dan terikut 
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oleh kondensat dan akan menyebabkan banyak losses. Waktu perebusan 

yang efektif adalah 90-95 menit. 

 

2.1.6 Analisa Kadar Air Rebusan 

1. Bahan yang dibutuhkan : (PT. Perkebunan Nusantara V, 2019). 

Sampel Air rebusan 

2. Alat yang dibutuhkan : 

a. Neraca Analitik 

b. Oven 

c. Cawan 

d. Desikator 

e. Stopwatch 

 

3. Prosedur Kerja: 

a. Timbang cawan penguap dan catat berat cawan penguap. 

b. Timbang dengan teliti 10 – 15 gram contoh minyak ke dalam cawan 

penguap. 

c. Masukkan cawan penguap yang telah berisi minyak ke oven 100 – 

105 °C selama 3 jam. 

d. Keluarkan cawan dari oven dan dinginkan dalam desikator ± 10 menit 

dan timbang beratnya hingga larutan konstan. 

Rumus untuk menghitung Air rebusan    
=
   
                        

            
         

2.1.7 Seven Tools 

Jika tidak adanya dasar pada data kondisi dan situasi kinerja yang 

sesungguhnya pada suatu perusahaan, maka program peningkatan mutu 

diperusahaan tersebut tidak akan dapat terlaksana dengan baik. Untuk 

menganalisa suatu data yang sebenarnya dengan analisa yang kuat maka 

diperlukan alat yang biasa disebut dengan seven tools atau tujuah alat bantu 

kualitas.  Menurut Muhandri dan Kadarisman (2006), ketujuh alat bantu tersebut 

adalah : 
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1. Lembar pengumpulan data (check sheet) 

2. Statifkasi  

3. Garfik dan bagan pengendalian 

4. Diagram pareto 

5. Diagram sebab akibat (cause & effect diagram) 

6. Diagram pencar (scatter diagram) 

7. Histogram 

Keputusan yang baik dan sesuai dengan faktanya, dihasilkan dari model-

model pemecahan masalah yang ada. Bila suatu informasinya memiliki arti yang 

tidak berlebihan, serta memiliki aturan yang sesuai maka keputusannya tidak 

mungkin menghasilkan suatu yang baik pula. Apapun model pemecahan masalah 

yang digunakan. Beberapa alat kualitas yang sangat efektif digunakan pada 

langkah pengumpulan informasi dalam model perry jonnson.   

Pakar kualitas W. Edward Deming mengusulkan 7 alat pengendalian 

kualitas sebagai cara pemecahan masalah sebagai alat statistik utama yaitu 

diantara nya ada diagram sebab akibat (Fishbone), check sheet, diagram pareto, 

tun chart dan control chart, histogram, stratifikasi dan scatter diagram, alat-alat ini 

dijadikan dasar pengambilan keputusan yang sangat berguna dalam pengumpulan 

informasi yang baik dijadikan pilihan.  

1. Diagram sebab dan akibat 

Diagram sebab akibat ini dikenal juga dengan tulang ikan (Fishbone 

diagram). Diagram ini dikenalkan serta dikemangkan pertama kalinya pada 

tahun 1950 oleh seseorang pakar kualitas dijepang, yang bernama kaoru 

ishikawa. Diagram ishikawa ini digunakan unruk menganalisa dan 

mengidentifikasi suatu proses atau situasi dan dari masalah yang terjadi 

dapat ditemukan kemungkinan penyebab dari suatu persoalan dan masalah 

nya.  7 alat pengendalian kulitas adalah satu-satunya alat yang tidak 

didasarkan pada statistika. Manfaat dari diagram ini adalah dapat 

memfokuskan perhatian pada hal-hal yang saling berkaitan serta dapat 

memisahkan gejala dan penyebabnya dan dapat diterapkan pada setiap 
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masalah yang terjadi. Berikut ini adalah contoh gambar diagram sebab dan 

akibat: 

Akibat

Penyebab

Penyebab

Penyebab

Penyebab

 
Gambar 2.3 Diagram Sebab Akibat 

 

2. Check Sheet 

Check sheet adalah alat analisi dan pengumpulan data yang bertujuan untuk 

memudahkan suatu proses pengumpulan data bagi maksud dan tujuan 

tertentu serta dapat menyajikan dalam bentuk komunikasi atau berita 

menjadi bentuk informasi yang jelas dan mudah dipahami.  

Item A B C D E F

Gambar 2.4 Check Sheet 

 

3. Diagram pareto  

Diagram pareto adalah suatu diagram yang digunakan untuk menggolong-

golongkan suatu jenis masalah menurut sebab dan gejalanya. Masalah yang 

terjadi disalurkan kedalam bentuk diagram menurut tingkat kepentingannya, 

dengan menggunakan grafik batang, dimana 100% menunjukkan kerugian 

keseluruhan. Adapun prinsip yang mendasari pada diagram ini adalah 
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dengan menggunakan aturan ’80-20’ yang menyatakan bahwa 80% masalah 

yang datang dari 20% masalah yang terjadi.  . 

 
Gambar 2.5 Diagram Pareto 

 

4. Run chart dan control chart 

Run chart (trend chart) adalah diagram yang digunakan untuk menggolong-

golongkan suatu jenis kecenderungan (trend) yang terjadi dengan cara 

menggambarkan suatu data selama periode waktu tertentu. Kecenderungan 

(trend) yang dimiliki dapat berguna untuk memisahkan suatu penyebab dari 

gejala yang terjadi. Ada dua jenis variasi dalam setiap proses yang 

dihasilkan, yang pertama yaitu yang tidak dapat dihindari yang muncul pada 

suatu kondisi normal atau stabil, variasi yang kedua yaitu variasi yang 

terjadi karena adanya suatu masalah (Abnormal). Menganalisa proses yang 

bertujuan untuk memperbaiki secara berkelanjutan (Continue) adalah fungsi 

dari control chart. Control chart dapat mendeteksi suatu penyimpangan yang 

abnormal dengan dibantu oleh grafik garis. Grafik ini sangat berbeda dari 

garafik garis standar dengan memiliki garis kendali batas (limit) pada 

bagian atas, bawah dan tengah.  
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Gambar 2.6 Run Chart 

Waktu Pengukuran

 
Gambar 2.7 Control Chart 

 

5. Histrogram  

Histogram adalah suatu diagram yang bisa menggambarkan proses atau 

standar deviasi dari suatu proses. Jika pengukuran menunjukkan suatu 

puncak pada nilai angka tertentu maka bisa dikatakan bahwa diperolehnya 

data frekuensi yang diharapkan. Ragam ciri khas kualitas yang dihasilkan 

dapat disebut dengan distribusi. Angka yang dapat menggambarkan 

frekuensi dalam bentuk batang disebut dengan distribusi. Angka yang 

menggambarkan frekuensi dalam bentuk dispersi, nilai rata-rata, dan sifat 

dispersi. 
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Pengukuran

 
Gambar 2.8 Histogram 

 

6. Stratifiksi 

Stratifikasi adalah teknik penggolongan data ke dalam bentuk-bentuk 

tertentu, agar suatu data dapat memetakan permasalahan secara real dan 

jelas sehingga kesimpulan-kesimpulan yang dikategorikan meliputi data 

cenderung terhadap lingkungan, sumber daya manusia yang ikut serta 

terlibat, mesin yang digunakan dalam pengoperasian suatu proses, bahan 

baku dan lain lain.  

7. Scatter diagram 

Dua uah variabel yang digambarkan dalam sebuah diagram sebar (scatter). 

Hubungan anatara kudua variabel tersebut adalah hubungan dari titik-titik 

yang dipetakan atau digambarkan dari hubungan tersebut. Diagram ini 

digunkan untuk mendalami atau mempelajari serta mencari faktor yang 

memperngaruhinya. Pada umumnya ada banyak bentuk dari scatter 

diagram. 

 

2.2 Konsep PDCA 

Deming memperkenalkan siklus manajemen kualitas yang menjadikan 

panduan dalam kegiatan penjaminan mutu yaitu Plan, Do, Check, Action (PDCA). 

Pada tahapan ini diawali dengan Plan yaitu pembuatan suatu perencanaan, 

selanjutnya Do yaitu melaksanakan suatu perencanaan yang telah dibuat, Check 

yaitu melakukan evaluasi pada semua aktivitas perencanaan yang sudah 

dilakukan, serta Action yaitu tindak lanjut (Tjiptono dan Diana, 2001). Pada tahap 
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perencanaan adalah kegiatan yang meliputi penetapan standar awal. Selanjutnya 

yaitu pelaksanaan yaitu suatu proses pembelajaran yang cocok dengan standar 

standar yang sudah ditetapkan, apakah sudah sesuai atau terdapat kekurangan 

yang harus ditindak lanjuti dalam perbaikan lanjutan berdasarkan dari hasil 

evaluasi (Umar dan Ismail, 2017).  

Istilah dari peningkatan mutu merujuk kepada serangkaian kegiatan yang 

dilakukan agar suatu mutu yang dibuat dapat menjadi lebih baik. Tahapan-tahapan 

untuk peningkatan mutu yang dikenal juga dengan sebutan siklus PDCA (Plan, 

Do, Check and Action), seperti yang nampak pada Gambar 2.9 Menurut Muhandri 

dan Kadarisman (2006), secara jelas, langkah-langkah yang harus ditempuh dalam 

penerapan siklus PDCA (Plan, Do, Check, Action) tersebut adalah sebagai berikut 

: (Muhandri dan Kadarisman, 2006). 

Tindakan Mempertahankan 

Hasil 

Perbaikan
Identifikasi Masalah

Spesifikasi Masalah

Kumpulkan Data

Buat Kesimpulan

Analisa Data (Statistik)

Lakukan Percobaan 

Periksa Kesimpulan 

Statistik

A P

C D

P

Tidak

PLANACTION

 
Gambar. 2.9 Siklus PDCA 

 

1. Identifikasi masalah 

Identifikasi masalah dilakukan dengan teknik brainstorming berdasarkan dari 

kondisi yang sebenarnya terjadi (real), atau berdasarkan pendapat atau saran 

dari pihak lain di dalam suatu perusahaan. Masalah yang ditimbulkan dapat 
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lebih dari satu masalah dan jika suatu masalah semakin banyak dikemukakan 

maka akan semakin baik.  

2. Spesifikasi atau pemilihan masalah 

Dari sekian banyaknya suatu masalah, maka harus dipilih salah satu masalah 

untuk dipecahkan. Pemilihan masalah dilakukan dengan kategori sebagai 

berikut :  

1) Dapat memungkinkan untuk dipecahkan 

2) Mendesak  

3) Memberikan dampak yang besar. Teknik yang dapat digunakan adalah 

diskusi. 

3. Pengumpulan data 

Untuk mengetahui secara kuantititif beberapa akar penyebab yang 

ditimbulkan dari suatu masalah merupakan tujuan dari langkah pengumpulan 

data ini. Alat pengumpulan data yang dapat digunakan biasanya memakai 

check list dan histogram. Tetapi, jika suatu data belum tersedia, maka dapat 

digunakan diagram ishikawa atau diagram sebab akibar, agar suatu data dapat 

dikumpulkan daftar penyebab dari masalah yang terjadi.  

4. Analisis data 

Dari beberapa penyebab yang sudah dianalisa, dipilihlah penyebab-penyebab 

yang dapat memberikan dampak terbesar (vital few) dengan menggunakan 

analisa pareto (selanjutnya, personel ataupun tim perbaikan mutu yang 

menyetujui dan mengusulkan ke pimpinan perusahaan mengenai penyebab 

masalah yang akan diperbaiki). 

5. Buat kesimpulan tentatif 

Personel atau tim perbaikan mutu menyepakati dan mendiskusikan (dapat 

pula melibatkan ahli) bagaimana cara memperbaiki penyebab tersebut. 

Alternatif pemecahan dapat lebih dari satu (biasanya 1-3 buah alternatif). 

6. Lakukan percobaan  

Tim melakukan uji coba terhadap berbagai alternatif perbaikan yang sudah 

disepakati. Uji coba dilakukan selama beberapa siklus produksi dan hasilnya 

dicatat dengan baik. 
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7. Periksa kesimpulan statistik  

Data hasil uji coba dianalisa dan diambil kesimpulan mengenai alternatif 

yang terbaik. Jika pada langkah ini penyebab masalah belum berhasil 

diperbaiki, personal ataupun tim perbaikan mutu harus kembali ke langkah 3 

dan berusaha menemukan penyebab yang sesungguhnya. 

8. Pertahankan hasil perbaikan 

Jika alternatif perbaikan sudah diperoleh, segera dilakukan dokumentasi dan 

dilaporkan ke pimpinan untuk dijadikan sebagai standar proses yang baru. 

Yang perlu menjadi catatan bagi perusahaan adalah bahwa program dan 

kegiatan perbaikan mutu tidak harus menunggu munculnya “masalah serius”. 

Terkadang perusahaan tidak menyadari adanya masalah tersebut. Tetapi dengan 

adanya tim perbaikan mutu diharapkan akan selalu diperoleh “alternatif untuk 

menjadi lebih baik”. 

Program pengembangan mutu (perencanaan, pengendalian, dan perbaikan 

mutu) memerlukan dukungan penuh dari pimpinan perusahaan, yang dapat 

mewujudkan dengan menyusun suatu kebijakan dan tujuan mutu perusahaan, 

didemonstasikan kepada seluruh karyawan dan dengan dilaksanakan nya 

tindakan-tindakan nyata yang dapat mewujudkannya. Jika seluruh bagian dari 

perusahaan memahami tujuan mutu dan menyadari peran masing-masing, maka 

program pengembangan mutu tersebut akan berjalan sesuai dengan yang telah  

direncanakan dengan baik.  

Keinginan yang terbatas pada tingkat pimpinan untuk pengembangan 

mutu, dapat diibaratkan dengan “orang yang dapat melihat tapi lumpuh” 

sedangkan keinginan karyawan yang tidak mendapat dukungan seperti “orang 

yang dapat berjalan tapi buta”. Untuk mengukur kinerja tim perbaikan mutu, 

pimpinan tidak boleh hanya menilai dari hasil perbaikan yang telah dilakukan 

tetapi yang lebih penting adalah menilai bagaimana proses perbaikan mutu telah 

dijalankan oleh tim (Muhandri, 2012). 

 



 

 

BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

Metodologi penelitian merupakan uraian seluruh kegiatan yang dilakukan 

sebelum penelitian berlangsung mulai dari awal proses penelitian sampai akhir 

penelitian dalam bentuk flowchart untuk mengarahkan serta mempermudah 

memahami tahapan proses penelitian. Berikut tahapan dalam penelitian ini: 

Studi Pendahuluan

Rumusan Masalah

Mulai

                                              Plan
- Menentukan Persoalan  (Melakukan Pengambilan 

Data Oil Losses Perbulan Sebelum dilakukan Proses 

Perbaikan dan menganalisa Kondisi Aktual Stasiun 

Kerja dan Mesin)

- Menganalisa Kondisi (Menganalisa Faktor yang 

Mempengaruhi Oil Losses Air Rebusan menjadi Tinggi)

- Rencana Perbaikan (Merencanakan Perbaikan yang 

akan dilakukan yaitu Pengurangan Waktu dan 

Memvariasikan Teknik Proses Perebusan)

                                       Do

- Pelaksanaan Perbaikan

(Melaksanakan Perbaikan Pada Proses Perebusan 

dengan Cara Mengurangi Waktu Perebusan)

Tujuan Penelitian

Identifikasi Masalah

Batasan Masalah

          Pengumpulan Data

1. Data Primer

    a. Hasil Wawancara

    b. Dokumentasi

2. Data Sekunder

    a. Jurnal 

    b Buku

    c. Data Norma Oil Losses

Pengolahan Data

Siklus PDCA

A

 
Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian 
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Selesai

Kesimpulan dan Saran

Check

- Meneliti Hasil  Perbaikan dengan 

Membandingkan Hasil dari Oil Losses Air 

Rebusan Sebelum Perbaikan dan Sesudah 

dilakukan Perbaikan

Action

-Standarisasi (Mempertahankan Hasil yang 

telah di Capai dan Mencegah Kembali 

Terulangnya Masalah yang Sama)

A

 
Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian (Lanjutan) 

 

3.1 Studi Pendahuluan 

Studi pendahuluan dilakukan untuk mengetahui lebih detail tentang 

informasi-informasi yang diperlukan untuk menentukan variabel penelitian. Studi 

pendahuluan dilakukan di PT. Perkebunan Nusantara V Sei Galuh dengan 

melakukan observasi langsung di perusahaan dan juga melakukan sesi wawancara 

kepada pihak perusahaan mengenai keadaan sesungguhnya di lapangan. Tahapan 

observasi ini memfokuskan pada bagian produksi khususnya tim pengendalian 

mutu. Berdasarkan hasil observasi dan wawancara, ditemukan permasalahan 

terkait kehilangan minyak (Oil losses) pada CPO. 

 

3.2 Identifikasi Masalah 

Identifikasi masalah merupakan suatu hal yang digunakan untuk mengenali 

masalah yang ingin diselesaikan dalam sebuah proses penelitan. Identifikasi 
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masalah perlu dilakukan dalam melakukan suatu proses penelitian agar rumusan 

masalah yang dibuat lebih spesifik dan merupakan sumber awal dari pemecahan 

masalah yag perlu dilakukan dalam penelitian. Tujuan dari identifikasi masalah 

ini adalah untuk menyelesaikan masalah dalam Penelitian yang berisikan teori-

teori dan informasi yang berhubungan dengan Identifikasi penyebab terjadi nya 

oil losses, Siklus PDCA dan Seven tools. 

 

3.3 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah merupakan penyelesain proses identifikasi masalah di 

mana penyelesaian tersebut di lakukan sesuai dengan prosedur dan teori-teori 

yang berhubungan dengan identifikasi masalah. 

 

3.4 Tujuan Penelitian 

Setelah melakukan identifikasi masalah dan Rumusan masalah dalam proses 

penelitian, maka tahap selanjutnya menetapkan tujuan penelitian. Penerapan 

tujuan ini bertujuan untuk mengetahui tujuan yang akan dibahas, sehingga pada 

saat penelitian tidak mengalami kesulitan. Adapun tujuan dilakukannya penelitian 

ini adalah menganalisa penyebab terjadinya oil losses (kehilangan minyak) dan 

memberikan usulan terhadap permasalahan yang terjadi untuk menurunkan kadar 

kehilangan minyak tersebut. 

 

3.5 Batasan Masalah 

Tahapan ini dilakukan untuk membatasi pembahasan yang dilakukan 

terhadap penelitian ini, sehingga penelitian ini menjadi terfokus pada 

permasalahan yang ada dan tidak melenceng dari tujuan penelitian. 

 

3.6 Pengumpulan Data 

Untuk menghasilkan hasil penelitian yang sesuai dengan tujuan awal dari 

dilaksanakannya penelitian ini, data merupakan hal yang sangat signifikan dan 

krusial. Oleh sebab itu, data yang dikumpulkan haruslah benar-benar riil dan 

bukan rekayasa. 
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3.6.1 Data Primer 

Data primer adalah data yang berasal dari sumber asli atau pertama, data ini 

tidak tersedia dalam bentuk file-file. Data primer dalam penelitian ini diperoleh 

melalui wawancara dengan pihak perusahaan yaitu asisten teknik, asisten 

pengendalian mutu dan operator. 

 

3.6.2 Data Sekunder 

Pada penelitian ini data sekunder yang diperoleh adalah data norma oil 

losses dan data oil losses perbulan nya. 

 

3.7 Pengolahan Data 

3.8 Siklus PDCA 

Didalam penerapan ada 4 langkah yaitu PDCA (Plan, Do, Check, Action) 

Berikut adalah tahapannya: 

 

3.8.1 Plan  

Tahap plan adalah tahap awal dengan tujuan untuk meninjau permasalahan 

yang menyebabkan tingginya persen oil losses pada CPO. Tahap ini juga 

mengidentifikasi rencana tindakan yang harus dilakukan untuk mengimplementasi 

uji coba terhadap solusi yang paling potensial. 

1. Menentukan persoalan   

Setelah melakukan observasi dan wawancara, maka dapat diidentifikasi 

masalah yang ada pada lokasi penelitian dan mengangkat satu bahan yang 

akan diteliti sehingga nantinya permasalahan dapat dirumuskan menjadi 

lebih jelas dan terarah. Teknik analisa data menerapkan salah satu dari tujuh 

alat bantu (seven tools). Salah satu alat bantu yang digunakan dalam analisis 

data pada pembahasan ini adalah diagram Pareto. Diagram Pareto adalah 

grafik batang yang menunjukkan masalah berdasarkan urutan banyaknyaa 

kejadian. Pada tahap ini melakukan pengambilan data oil losses perbulannya 

dari sebelum dilakukan perbaikan, selanjutnya menganalisa kondisi pada 

mesin dan pada stasiun kerja yaitu stasiun sterilizer. 
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2. Menganalisa kondisi  

Penyebab masalah ini memperjelas tema permasalahan yang akan diteliti 

dan dibahas dalam penelitian ini. Diagram sebab akibat atau diagram 

Ishikawa merupakan salah satu alat bantu yang digunakan untuk mengetahui 

faktor-faktor penyebab timbulnya suatu masalah. Beberapa point penyebab 

disusun berdasarkan kategori permasalahannya. Dalam membuat diagram 

Ishikawa terdapat 5 kategori faktor penyebab, yaitu man (manusia), 

manufacture (alat), material (bahan), method (metode) dan environment 

(lingkungan). Semakin dekat posisi cabang faktor penyebab pada akar 

permasalahan menunjukkan semakin besar pengaruh penyebab tersebut 

dapat menimbulkan permasalahan. Diagram ishikawa yang menggambarkan 

penyebab besarnya angka oil losses pada proses produksi. Pada tahap ini 

menganalisa faktor yang mempengaruhi oil losses air rebusan menjadi 

tinggi. 

3. Rencana perbaikan (5W+1H) 

Setelah rancangan perbaikan dibuat maka selanjutnya yaitu Melaksanakan 

rancangan usulan perbaikan menerapkan indikator yang telah di dapat pada 

5 W + 1H  

- Why : Oil losses Air rebusan tinggi menyebabkan losses diatas norma 

- What : rencana perbaikan pengurangan waktu perebusan 

- When : alokasi waktu produksi berlangsung  

- Where : pada stasiun sterilizer (perebusan) 

- Who : teknisi dan operator 

- How : Dengan melakukan teknis perebusan yang tepat 

Perencanaan Perbaikannya yaitu pengurangan waktu rebusan dan 

memvariasikan sistem perebusan. 

3.8.2 Do 

Tahap Do merupakan Uji coba solusi yang telah direncanakan. 
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1. Melaksanakan Perbaikan 

Setelah rancangan perbaikan dibuat maka selanjutnya yaitu Melaksanakan 

perbaikan menerapkan indikator yang telah di dapat pada 5 W + 1H.  Nkan 

Pada tahap ini lah proses perbaikan terjadi yaitu dengan 

mengimplementasikan usulan perbaikan yang sudah direncanakan dengan 

mengurangi waktu rebusan dan memvariasikan proses perebusan.  

 

3.8.3 Check 

Tahap Check mengukur hasil-hasil uji coba untuk mengetahui apakah hasil 

yang dimaksudkan sedang dicapai. Jika muncul masalah perhatikan penghalang-

penghalang yang mengganggu usaha-usaha perbaikan yang sudah diusulkan.  

1. Meneliti hasil perbaikan 

Meneliti hasil perbaikan dengan menerapkan berbagai alternatif 

perbaikan selanjutnya dianalisis dan diambil kesimpulan mengenai 

alternatif yang terbaik yang dapat diterapkan untuk memperbaiki 

masalah tersebut, yaitu melakukan pemeriksaan atas hasil yang dicapai 

memberikan suatu sumbangan yang berarti atau tidak. Pada tahap ini 

yaitu membandingkan oil losses sebelum dilakukan perbaikan dengan 

hasil setelah dilakukan perbaikan.  

 

3.8.4 Action 

Tahap action berdasarkan solusi uji coba dan evaluasi, perbaiki dan perluas 

tingkatkan solusi untuk membuatnya permanen, dan menggabungkan pendekatan 

baru bila mana mungkin untuk diterapkan. 

1. Tindakan Standarisasi (Standardization Action) 

Tindakan untuk menstandarisasikan cara ataupun praktek terbaik yang 

telah dilakukan, tindakan standarisasi ini dilakukan jika hasilnya 

mencapai target yang telah direncanakan. Pada tahap ini yaitu 

memberikan usulan atau saran kepada perusahaan agar mempertahankan 

hasil yang sudah dicapai dan mencegah kembali terulangnya masalah 

yang sama. 
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3.9 Kesimpulan dan Saran 

Setelah data diolah dan dianalisa, langkah selanjutnya adalah membuat 

kesimpulan kemudian dibuat saran-saran yang bertujuan sebagai masukan kepada 

pihak perusahaan dan pihak-pihak yang membutuhkan. Berdasarkan hasil 

pengolahan dan analisa data yang dilakukan maka dapat diketahui faktor apa saja 

yang menyebabkan tingginya kadar Oil Losses pada CPO. Selain itu, dari 

penelitian ini juga dapat memberikan usulan perbaikan kualitas CPO kepada pihak 

perusahaan serta melihat hasil perbaikan awal dan setelah perbaikan. Hal tersebut 

juga bisa menjadi saran dan masukan bagi perusahaan untuk pengambilan 

keputusan terhadap rencana pengendalian kualitas untuk kedepannya. 



 

 

BAB V 

ANALISA 
 

5.1 Analisa Kondisi Sebelum Perbaikan 

Pengolahan TBS (Tandan Buah Segar) menjadi CPO (Crude Palm Oil) 

melalui tahapan yaitu perebusan, perebusan buah berfungsi agar buah menjadi 

lunak dan gampang diolah dan dipisahkan antara minyak dan ampas serta biji nya. 

Namun, serangkaian proses yang dilalui selalu ada terjadi losses (kehilangan 

minyak). Salah satu nya pada proses perebusan, pada proses perebusan ini terjadi 

pada mesin yang dinamakan mesin sterilizer. Pada proses yang terjadi saat ini oil 

losses yang didapatkan ada diatas batas norma yang diberikan oleh perusahaan 

yaitu sebesar 1,06% dan batas nya adalah 0,8%. Setelah dianalisa penulis 

menyimpulkan yang terjadi saat ini disebabkan oleh waktu perebusan melebihi 

waktu yang ditetapkan, setelah dilakukan wawancara kepada operator alasan 

operator adalah untuk meratakan kemasakan buah saat direbus, untuk itu perlu 

dilebihkan waktu nya, tapi hal ini salah karena dapat menyebabkan bertambah nya 

oil losses untuk itu perlu adanya perbaikan.  

 

5.2 Analisa Perencanaan Perbaikan (Plan) 

Perencanaan perbaikan dilakukan setelah ditemukan suatu permasalahan 

yang terjadi, selanjutnya pada tahap ini yaitu melihat kondisi oil losses yang 

didapatkan oleh perusahaan pada bulan-bulan sebelumnya yaitu diambil pada 

bulan april, mei, dan juni selama 20 hari tiap bulannya. Hasil nya yaitu masih 

berada diatas norma yaitu pada bulan april 1,06 bulan mei 1,07 dan bulan juni 

1,06 sehingga didapat rata-rata nya yaitu 1,06. Untuk mengetahui kondisi aktual 

yang terjadi yaitu : 

1. Waktu perebusan terlalu lama, waktu standar perebusan adalah 110-120 

menit dan yang terjadi saat ini adalah waktu perebusan mencapai 125-130 

menit. Hasil wawancara yang dilakukan dengan si operator, alasan operator 

menaikkan waktu perebusan adalah karena kondisi buah saat itu kurang baik 
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atau tidak mencapai matang panen, dan jenis dari buah tersebut berbeda-

beda.  

2. Steam perebusan peak 1 dan 2 dibuang hingga tekanan mencapai 0 kg/cm
2 

sehingga menyebabkan udara yang diluar masuk ke dalam mesin sterilizer. 

Hal ini menurut penulis dapat mempengaruhi tingkat kematangan buah, dan 

hal ini dapat mengurangi waktu steam (uap) saat masuk ke dalam bejana 

sterilizer. 

Analisa untuk diagram Fishbone (diagram sebab akibat) dapat dilihat dari 3 

faktor yaitu : 

1. Faktor mesin 

Untuk faktor penyebab losses rebusan pada mesin adalah waktu perebusan 

yang lama yang di sebabkan karena operator kurang memahami kondisi 

buah dan ketepatan waktu yang seharusnya. Faktor selanjutnya yaitu 

tekanan yang kurang stabil disebabkan oleh bahan bakar boiler terhenti 

akibat adanya lorry yang keluar dari air rebusan delay sehingga 

menyebabkan tekanan boiler turun dan perlu waktu untuk menstabilkan 

kembali. 

2. Faktor manusia 

Untuk faktor penyebab losses rebusan pada manusia adalah kurangnya 

pelatihan terhadap operator sehingga operator tidak mengikuti waktu yang 

ditetapkan. Selanjutnya tidak ada evaluasi dari atasan disebabkan karena 

jabatan sedang kosong, pekerjaan yang bersifat monoton dan mengurangi 

fokus operator dan bisa disebabkan kurang nya refresing.  

3. Faktor bahan baku 

Untuk faktor penyebab losses rebusan pada bahan baku adalah kriteria buah 

matang relatif tidak sama karena buah yang didapatkan bukan dari kebun 

inti, yaitu dari pihak ke III atau dari masyarakat dan kualitas buah tidak 

sama dengan kualitas kebun inti yang diklola langsung oleh perusahaan. 

Selanjutnya yaitu buah restand bercampur dengan buah segar hal ini 

terkadang bisa terjadi saat pintu loading ramp macet atau rusak. 
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Setelah dianalisa perencanaan perbaikan dengan menggunakan diagram 

fishbone selanjutnya direncanakan perbaikannya dengan 5W+1H yaitu : 

- Why : Oil losses Air rebusan tinggi menyebabkan losses diatas norma 

- What : Rencana perbaikan pengurangan waktu perebusan 

- When : Alokasi waktu produksi berlangsung  

- Where : Pada stasiun sterilizer (perebusan) 

- Who : Teknisi dan operator 

- How : Dengan melakukan pengurangan waktu dan memvariasikan peak 1 dan 2 

 

5.3 Analisa Pelaksanaan Perbaikan (Do) 

Pada tahap Do yaitu melakukan perbaikan (implementasi) terhadap apa 

yang sudah direncanakan dan dirumuskan. Adapun perbaikan yang akan 

dilakukan yaitu : 

a. Mengurangi waktu perebusan sebanyak 5 menit yang awal nya merebus 

pada waktu 125 menit menjadi 120 menit, bertujuan agar buah tidak terlalu 

matang atau mencapai gosong. Hal ini bertujuan agar bagaimana tepat nya 

waktu perebusan dengan kondisi buah yang direbus. Buah segar direbus 

dengan waktu yang tepat dan buah restand direbus dengan waktu yang tepat 

pula.  

b. Menyisakan sedikit steam 3-5 Psi pada saat pembuangan peak 1 dan peak 2, 

agar udara dari luar tidak masuk kedalam mesin sterilizer yang dapat 

mengganggu proses perebusan buah. Hal ini juga dapat menghemat sedikit 

waktu perebusan karena tidak membutuhkan waktu lebih banyak apabila 

steam 0 kg. 

 

5.4 Analisa Setelah dilakukan Perbaikan (Check) 

Setelah dilakukan implementasi selanjutnya yaitu mengevaluasi hasil yang 

didapat. Dari data oil losses yang sudah dilakukan perbaikan hasil nya menurun 

yaitu 0,9%. Jumlah oil losses pada sebelum dan sesudah perbaikan mengalami 

penurunan sebanyak 0,16% dari sebelum perbaikan yaitu 1,06 dan setelah 
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dilakukan nya perbaikan yaitu 0,9% dengan jumlah kilogram kehilangan minyak 

perhari dapat ditekan sebanyak 1,12 Ton/ hari. 

Oil losses belum mencapai target yang diinginkan yaitu 0,8% hal ini 

kemungkinan terjadi disebabkan karena waktu perebusan masih perlu di kurangi 

lagi, tapi hal ini tidak dapat dilakukan karena mesin rebusan sudah tua, dan pasti 

sudah tidak sebaik ketika saat masih baru. Apabila waktu rebusan dikurangi lagi 

bisa menyebabkan masalah baru pada Oil losses di tempat lain yaitu pada Oil 

losses tangkos dan losses ampas press, karena apabila perebusan kurang lama 

maka minyak dapat tersisa pada ampas, begitu juga dengan tangkos apabila 

perebusan kurang lama maka buah tidak terlepas dari tandannya.  

 

5.5 Analisa Standarisasi (Action) 

Setelah dilakukannya perbaikan dan dievaluasi hasil nya, untuk 

meningkatkan atau setidaknya mempertahankan hasil yang didapat, maka perlu 

adanya standarisasi untuk mengantisipasi permasalahan yang terjadi pada sebelum 

perbaikan. Untuk itu standarisasi untuk mempertahankan oil losses rebeusan agar 

tidak naik kembali yaitu : 

a. Lama waktu perebusan harus dikontrol sesuai dengan kondisi buah, dan 

tidak terlampau jauh terlewat dari waktu yng diperkirakan. Hal tersebut 

yang akan mempengaruhi tinggi rendah nya oil losses.  

b. Menyisakan steam pada peak 1 dan 2 hal ini sangat baik dilakukan dapat 

menghemat waktu dan tidak memberikan peluang terhadap udara luar yang 

akan masuk kebejana perebusan.  



 

 

BAB VI 

PENUTUP 

 

 
6.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Dalam serangkaian tahapan yang sudah dilakukan Analisa dengan 

menggunakan diagram pareto, diagram fishbone. Penyebab oil losses dari 

air rebusan menjadi tinggi yaitu waktu rebusan yang lama dan modifikasi 

steam atau tekanan yang masuk ke perebusan kurang tepat.  

2. Sesudah dilakukan perbaikan hasil oil losses mengalami penurunan 

sebanyak 0,16% dari sebelum perbaikan yaitu 1,06% dan setelah 

dilakukan nya perbaikan yaitu 0,9% dengan jumlah kilogram kehilangan 

minyak yang sebelum nya 1,82 Ton/hari perhari menjadi 0,7 Ton/ hari. 

Sehingga dapat ditekan sebanyak 1,12 Ton/hari. 

 

6.2 Saran 

Saran dalam penelitian ini adalah : 

1. Memberikan pelatihan kepada operator. 

2. Melakukan evaluasi pada keseluruhan proses apabila terjadi masalah pada 

hasil oil losses termasuk proses perebusan. 

3. Apabila jabatan pada salah satu stasiun kosong, sebaiknya segera dicarikan 

pengganti atau memberikan amanah kepada asisten atau mandor lain untuk 

mengecek stasiun yang kosong.  
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Lampiran Data Oil Losses Air Rebusan Sebelum dilakukan Perbaikan 

 

 

 

 

 

 



LAMPIRAN B 

 

Data Oil losses Air Rebusan setelah dilakukan Perbaikan 
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