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ABSTRAK 
 

Proses distribusi crude palm oil melibatkan tahap penyimpanan, pengangkutan dan pengiriman, 

yang rentan terhadap perubahan mutu. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi perubahan 

mutu yang terjadi selama proses distribusi, dengan fokus pada parameter utama yaitu kadar asam 

lemak bebas dan kadar air. Pemantauan mutu dilakukan dengan menerapkan peta kendali statistik 

yaitu peta kendali variabel yang mencakup peta kendali X dan peta kendali R. Hasil penelitian 

menunjukkan terdapat 10 data untuk kadar asam lemak bebas dan 20 data untuk kadar air yang 

berada diluar batas kendali. Analisis kemampuan proses menunjukkan bahwa nilai Cp dan Cpk 

untuk kadar asam lemak bebas adalah masing-masing 1,69 dan 0,33, sedangkan untuk kadar air 

adalah 0,44 dan 0,18. Analisis diagram sebab-akibat mengidentifikasi terdapat beberapa faktor 

yang berkontribusi terhadap perubahan mutu seperti manusia, metode, lingkungan dan mesin. 

Hasil diskusi mengenai perbaikan beberapa faktor pada penelitian ini dapat dijadikan bahan 

pertimbangan untuk meningkatkan konsistensi terhadap spesifikasi mutu crude palm oil. 

Kata Kunci: Analisis kemampuan proses, Asam lemak bebas, Diagram sebab-akibat, Kadar air, 

Peta kendali X, Peta kendali R. 
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ABSTRACT 

 

The crude palm oil distribution process involves storage, transportation and delivery stages, 

which are prone to quality changes. This study aims to identify quality changes that occur during 

the distribution process, focusing on the main parameters of free fatty acid content and moisture 

content. Quality monitoring is carried out by applying statistical control maps, namely variable 

control maps that include X control maps and R control maps. The results showed that there were 

10 data for free fatty acid content and 20 data for moisture content that were outside the control 

limits. Process capability analysis showed that the Cp and Cpk values for free fatty acid content 

were 1.69 and 0.33, respectively, while those for moisture content were 0.44 and 0.18. Cause-and-

effect diagram analysis identified several factors contributing to quality changes such as people, 

methods, environment and machinery. The results of the discussion regarding the improvement of 

several factors in this study can be taken into consideration to improve consistency with crude 

palm oil quality specifications. 

Keywords: Process capability analysis, Free fatty acid, Cause-effect diagram, Moisture and 

impurities, Control chart X, Control chart R.  
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BAB I  

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang 

Crude Palm Oil (CPO) merupakan salah satu komoditas utama di Indonesia 

yang memiliki peran penting dalam perekonomian nasional [1]. Sebagai produsen 

CPO terbesar di dunia, Indonesia bertanggung jawab untuk memastikan kualitas 

produk CPO tetap terjaga dari proses produksi hingga distribusi [2]. Salah satu 

perusahaan terkemuka dalam industri ini adalah PT. Wilmar Nabati Indonesia unit 

Bagendang, yang berperan sebagai tempat penimbunan terakhir sebelum CPO 

dikirim ke berbagai tujuan. PT. Wilmar memiliki tanggung jawab besar untuk 

menjaga kualitas CPO selama masa distribusi dan persiapan pengiriman. 

Proses distribusi CPO melibatkan beberapa tahap, mulai dari penyimpanan 

di tangki, pengangkutan, hingga pengiriman ke pelanggan akhir [3]. Selama 

proses ini, CPO rentang terhadap perubahan mutu akibat berbagai faktor eksternal 

seperti suhu, kontaminasi, kondisi penyimpanan, oksidasi dan kontaminasi 

mikroba [4]. Hal ini dapat mengurangi mutu CPO dan menyebabkan penurunan 

nilai ekonomi produk serta mengurangi kepercayaan konsumen. 

Pemantauan mutu secara manual sepanjang rantai distribusi menghadirkan 

tantangan besar karena melibatkan banyak titik pengawasan yang berbeda dan 

memerlukan alokasi sumber daya yang signifikan [5]. Proses ini sangar kompleks 

dan memakan waktu, sehingga tanpa adanya metode pemantauan yang efisien dan 

efektif, sangat sulit untuk mengidentifikasi perubahan mutu secara dini dan 

melakukan tindakan korektif yang tepat waktu untuk mencegah penurunan mutu 

lebih lanjut. 

Peta kendali statistik adalah alat yang efektif untuk memantau, 

mengendalikan dan meningkatkan mutu dalam proses industri [6][7]. Dengan 

menerapkan peta kendali statistik di PT. Wilmar, perusahaan dapat 

mengidentifikasi variabilitas dalam proses distribusi yang dapat menyebabkan 

perubahan mutu pada CPO. Dengan memonitor proses secara real-time, 
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perusahaan dapat mendeteksi penyimpangan serta menjaga mutu agar tetap 

konsisten [8]. 

Penggunaan peta kendali statistik sangat relevan di industri saat ini karena 

adanya tuntutan pasar yang tinggi, kompetisi yang ketat serta kepatuhan terhadap 

regulasi. Oleh karena itu, dengan diterapkannya peta kendali statistik perusahaan 

dapat memantau dan mengendalikan mutu secara lebih efisien dan akurat 

sehingga produk tetap terjaga, efisiensi operasional meingkat, dan biaya terkait 

kerugian yang dialami dapat berkurang. 

Penelitian yang berkaitan dengan pengendalian perubahan mutu yaitu 

penelitian yang dilakukan oleh [9] pada tahun 2023 menemukan masalah degan 

kadar ALB (Asam Lemak Bebas) rendah dalam proses produksi, tetapi berhasil 

mengendalikan kadar kotoran dan memenuhi standar kadar air. Kualitas CPO 

dipengaruhi oleh kadar kotoran, yang menyumbang 42% dari total cacat mutu. 

Faktor manusia juga berkontribusi pada penyimpangan mutu.  

Selanjutnya, penelitian sejalan yang dilakukan oleh [10] pada tahun 2023 

menunjukkan bahwa kadar asam lemak bebas (Free Fatty Acid) telah mencapai 

standar. Upaya perbaikan kualitas CPO melibatkan pengawasan ketat terhadap 

pekerja, penjadwalan pemeliharaan mesin, dan manajemen jadwal masuk tandan 

buah segar. 

Pada tahun 2022, penelitian oleh [11] mengidentifikasi ketidaksesuaian 

indikator kualitas pada CPO dan PK (Palm Kernel). Kadar asam lemak bebas 

pada CPO dan kadar broken pada PK menjadi kecacatan terbesar. Faktor 

penyebabnya melibatkan material, manusia, mesin, metode, dan lingkungan. 

 Solusi perbaikan SOP pengeringan tangki untuk mengontrol kadar asam 

lemak bebas pada CPO, SOP (Standar Operasional Prosedur) perawatan kernel 

silo untuk mengendalikan kadar broken pada PK, dan kartu perawatan mesin 

untuk meningkatkan sistem perawatan mesin. Implementasi perbaikan ini dapat 

mengurangi produk cacat di luar standar.  

Selanjutnya penelitian yang dilakukan oleh [12] dengan menggunakan 

metode peta kendali dalam mengontrol hasil produksi suatu perusahan yang 

menunjukkan hasil dari produksi di perusahaan tersebut terkendali secara statistik. 
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Berdasarkan literatur diatas dan kajian relevan maka peneliti tertarik untuk 

melakukan kajian penelitian yang berjudul “Penerapan Peta Kendali Statistik 

dalam Mengontrol Perubahan Mutu Crude Palm Oil pada Proses Distribusi 

(Studi Kasus: PT. Wilmar Nabati Indonesia unit Bagendang, Kalimantan 

Tengah)”. 

1.2 Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah dalam penelitian ini berdasarkan latar belakang 

yang telah diuraikan di atas sebagai berikut: 

a. Bagaimana penerapan peta kendali statistik pada perubahan mutu crude 

palm oil pada proses distribusi? 

b. Bagaimana penerapan analisis kemampuan proses pada perubahan mutu 

crude palm oil pada proses distribusi? 

c. Apa saja rekomendasi perbaikan yang dilakukan untuk upaya mengontrol 

perubahan mutu crude palm oil selama proses distribusi? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian ini, sebagaimana telah diuraikan dalam rumusan masalah, 

mencakup: 

a. Menganalisis perubahan mutu crude palm oil selama proses distribusi 

dengan   menggunakan peta kendali 

b. Mengevaluasi analisis kemampuan proses dalam mengontrol perubahan 

mutu crude palm oil selama poses distribusi 

c. memberikan rekomendasi perbaikan untuk mengontrol perubahan mutu 

crude palm oil selama proses distribusi 

1.4 Batasan Masalah 

Pembatasan masalah diterapkan untuk memberikan fokus yang lebih tajam 

dalam pembehasan penelitian ini, yang mencakup: 

a. Data atau parameter yang digunakan terdiri dari, asam lemak bebas (Free 

Fatty Acid) dan kadar air (Moisture and Impurities) yang diperoleh dari PT. 

Wilmar Nabati Indonesia unit Bagendang 
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b. Penelitian difokuskan pada fase distribusi dalam rantai produksi crude palm 

oil 

1.5 Manfaat Penelitian 

Sementara itu, manfat dari penelitian mencakup: 

a. Menyediakan pemahaman yang lebih baik tentang perubahan mutu crude 

palm oil selama proses distribusi 

b. Menyediakan pedoman praktis untuk menerapkan peta kendali statistik 

dalam mengontrol mutu crude palm oil 

c. Memberikan kontribusi pada peningkatan mutu crude palm oil dan efisiensi 

proses distribusi dalam industri kelapa sawit 

d. Meningkatkan pemahaman terhadap faktor-faktor yang dapat memengaruhi 

perubahan mutu crude palm oil, sehingga dapat diantisipasi dan dikelola 

dengan lebih efektif. 

1.6 Sistematika Penelitian 

Demi mempermudah pemahaman penelitian ini, akan diberikan sistematika 

penulisan sebagai berikut: 

BAB I  PENDAHULUAN 

Pada bab pendahuluan membahas mengenai latar belakang 

menguraikan perubahan mutu CPO (Crude Palm Oil) pada proses 

distribusi serta pengaplikasian peta kendali dan analisis 

kemampuan proses dalam mengontrol perubahan mutu. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Pada bab ini berisi tentang definisi CPO (Crude Palm Oil), mutu 

CPO, perubahan mutu CPO pada proses distribusi, Statistical 

Process Control (SPC), jenis data, jenis peta kendali, peta kendali 

atribut, peta kendali variabel, peta kendali X dan R, analisis 

kemampuan proses serta digaram sebab-akibat. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Pada bab ini mencakup tahapan yang dilakukan untuk mencapai 

tujuan penelitian mulai dari jenis penelitian, metode penelitian, 

teknik pengumpulan data sampai tahapan penelitian. 
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BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

  Pada bab ini berisi mengenai penyajian data serta pengolahan data 

menggunakan peta kendali dan analisis kemampuan proses serta 

diagram sebab-akibat digunakan untuk rekomendasi perbaikan. 

BAB V PENUTUP 

Pada bab ini berisi ringkasan dari hasil penelitian serta 

rekomendasi atau saran untuk penelitian selanjutnya. 
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BAB II 

 TINJAUAN PUSTAKA  
  

 

2.1    Statistical Process Control (SPC) 

Statistical Process Control (SPC) adalah metode untuk memodifikasi input 

seperti bahan dan metode guna menghasilkan output berkualitas. SPC mengurangi 

variasi kualitas antarproses melalui upaya pengendalian [17] [18]. SPC adalah 

metode untuk menganalisis data dan mengawasi produksi agar sesuai dengan 

target. Alat utama SPC adalah peta kendali, yang digunakan untuk memonitor, 

mengendalikan, menganalisis, mengelola, dan memperbaiki proses [19] [20]. 

2.2 Peta Kendali  

Pada pembuatan peta kendali, terdapat dua jenis data yang umumnya 

digunakan: data variabel yang berisfat kontinu dan data atribut yang bersifat 

diskrit [21]. 

2.2.1 Data Atribut 

Data atribut dalam pengendalian proses mencerminkan karakteristik kualitas 

yang sesuai atau tidak sesuai dengan spesifikasi yang telah ditetapkan. Data ini 

bersifat kualitatif dan dihitung untuk tujuan pencatatan dan analisis. Contoh 

karakteristik kualitas dari data atribut termasuk keberadaan label pada kemasan 

atau jumlah jenis cacat. Biasanya, data atribut terdiri dari unit-unit yang 

menunjukkan ketidaksesuaian dengan spesifikasi yang ditetapkan. Data ini sering 

digunakan dalam pembuatan peta kendali seperti p, np, c, dan u untuk memantau 

dan mengontrol proses [22]. 

2.2.2 Data Variabel 

Data variabel adalah data kuantitatif yang diukur untuk analisis lebih lanjut, 

mencakup karakteristik kualitas seperti diameter pipa, ketebalan produk, dan berat 

produk. Data ini sering terkait dengan ukuran-ukuran seperti berat, panjang, 

tinggi, diameter, mutu, dan volume. Untuk pengendalian proses, peta kendali 

variabel digunakan untuk memvisualisasikan variasi dalam kecenderungan pusat 
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dan penyebaran pengamatan, dengan peta kendali   dan   sebagai alat umum 

untuk menilai stabilitas proses [23].  

2.3 Peta Kendali 

Peta kendali adalah representasi grafis dari perilaku suatu proses. Terdapat 

dua jenis utama: peta kendali univariat dan peta kendali multivariat, yang dipilih 

berdasarkan jumlah karakteristik kualitas yang diamati [24]. Komponen-

komponen peta kendali akan ditunjukkan oleh Gambar 2.1, 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.1 Peta Kendali  

Pada Gambar 2.1 menunjukkan komponen-komponen utama dari peta 

kendali. Pertama, terdapat garis tengah yang menandakan rata-rata dari proses 

yang sedang dipantau. Garis ini membantu dalam menilai apakah proses berada 

pada tingkat yang diinginkan atau tidak. Selanjutnya, terdapat batas atas dan batas 

bawah yang menunjukkan rentang variabilitas yang dapat diterima dari proses. 

Data sampel mutu dipetakan di antara batas-batas ini untuk memonitor fluktuasi 

dan perubahan dalam proses seiring waktu. 

Selain itu, Titik-titik data pada peta kendali merepresentasikan pengamatan 

aktual dari proses pada interval waktu tertentu. Pola dari titik-titik ini 

mengindikasikan stabilitas atau perubahan signifikan dalam proses. Jika titik-titik 

secara konsisten berada di antara batas atas dan bawah tanpa pola yang jelas, 

proses dianggap dalam kendali statistik. Namun, jika terdapat pola tidak biasa 
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atau titik-titik melewati batas kontrol, ini mengisyaratkan perlunya perhatian atau 

penyesuaian untuk menjaga kualitas dan konsistensi proses. 

2.3.1 Peta Kendali Untuk Data Atribut 

Data atribut adalah data kualitatif yang dapat dihitung untuk pencatatan dan 

analisis. Data ini diperoleh dalam bentuk unit-unit ketidaksesuaian dengan 

spesifikasi atribut yang ditetapkan. Produk diklasifikasikan sebagai cacat 

(defective) atau tidak cacat (non-defective) sesuai spesifikasi. Contoh data atribut 

termasuk jumlah cacat pada produk dan keberadaan label pada kemasan. Grafik 

pengendali kualitas proses data atribut membantu mengidentifikasi akar 

permasalahan baik pada tingkat umum maupun mendetail [25]. 

1. Peta Kendali   

Peta Kendali p digunakan untuk menentukan apakah kualitas pengendalian 

di perusahaan sudah terkendali atau belum. Peta kendali ini bermanfaat untuk 

membantu mengendalikan kualitas produksi dan memberikan informasi mengenai 

waktu dan tempat yang memerlukan perbaikan kualitas di perusahaan [26]. 

2. Peta Kendali    

Peta kendali np mirip dengan peta kendali p, namun berbeda dalam skala 

pengukuran. Peta kendali np mengukur jumlah item yang tidak memenuhi 

spesifikasi atau jumlah item cacat dalam suatu pemeriksaan [22]. 

3. Peta Kendali   

Peta kendali c menggambarkan jumlah ketidaksesuaian atau kecacatan 

dalam sampel dengan ukuran tetap. Satu item cacat memiliki setidaknya satu 

ketidaksesuaian, namun bisa saja satu unit sampel memiliki beberapa 

ketidaksesuaian, tergantung pada sifat dasar cacat tersebut [27]. 

4. Peta Kendali   

Peta kendali u mengukur jumlah ketidaksesuaian per unit dalam laporan 

inspeksi untuk suatu periode pengamatan, meskipun ukuran sampel dapat 

bervariasi. Peta kendali u mirip dengan peta kendali c, namun ketidaksesuaian 

dinyatakan per unit item [25]. 
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2.3.2 Peta Kendali Untuk Data Variabel 

Peta kendali untuk data variabel digunakan secara luas karena efisien dan 

informatif. Peta kendali ini mengendalikan nilai rata-rata (mean) dan variabilitas 

kualitas. Rata-rata proses dikendalikan dengan peta kendali mean atau  , 

sedangkan rentang dikendalikan dengan peta kendali   [21]. 

Pada buku [19], dijelaskan penting untuk memantau rata-rata dan 

variabilitas karakteristik kualitas variabel. Peta kendali   digunakan untuk 

mengendalikan rata-rata proses, sedangkan peta kendali   untuk memantau 

variabilitasnya. Keduanya diterapkan untuk setiap karakteristik kualitas, meskipun 

hubungan antar karakteristik dapat mempengaruhi hasilnya 

1. Peta Kendali   

       Peta kendali   adalah alat yang digunakan untuk memonitor apakah suatu 

proses masih berada dalam kendali. Terdapat komponen-komponen dari peta 

kendali rata-rata yang dijelaskan pada Gambar 2.2 seperti batas kendali atas 

(BKA), batas kendali bawah (BKB) dan garis tengah. 

 

Gambar 2.2 Peta Kendali X 

Pada Gambar 2.2 ini memberikan gambaran apakah nilai rata-rata mutu 

yang dihasilkan sesuai dengan standar pengendalian yang telah ditetapkan oleh 

perusahaan. Sebuah proses dianggap baik jika mutu yang dihasilkan berada dekat 

dengan garis pusat pada peta kendali.  
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Meskipun Meskipun terdapat variasi yang disebabkan oleh penyebab umum, 

data yang berada di dalam batas pengendalian statistik masih dianggap berada 

dalam kendali statistik. Sebaliknya, data yang melewati batas pengendalian rata-

rata dianggap tidak dalam kendali statistik dan disebabkan oleh penyebab khusus 

[12]. 

Peta pengendali rata-rata berguna untuk menganalisis proses berdasarkan 

nilai rata-rata variabel hasil proses. Tujuan utamanya adalah untuk: 

a. Menentukan atau mengubah spesifikasi mutu, yaitu persyaratan yang harus 

dipenuhi oleh produk yang dihasilkan, atau untuk mengevaluasi apakah 

proses berjalan dapat memenuhi spesifikasi tersebut; 

b. Mengembangkan atau mengubah sebuah metode. 

Peta pengendali rata-rata juga menjadi dasar dalam pengambilan keputusan 

terkait dengan nilai rata-rata variabel selama produksi, apakah proses tersebut 

perlu diteruskan atau dihentikan karena adanya variasi yang tidak wajar, dan 

untuk mengambil tindakan perbaikan. Selain itu, peta ini juga digunakan dalam 

penentuan penerimaan atau penolakan terhadap produk yang dihasilkan atau 

dibeli.  

Jika melakukan karakteristik kualitas dengan            sampel berukuran 

n, maka rata-rata sampel adalah:  

 ̅                    
          

 
 

∑   
 
   

 
                             (2.1) 

dengan: 

 ̅  : Rata-rata pengukuran untuk setiap kali observasi;  

        : Sampel; 

   : Banyak sampel salam setiap observasi atau sub kelompok 

Misal   
̅̅ ̅   

̅̅ ̅     
̅̅̅̅  adalah rata-rata setiap sampel, maka penaksiran terbaik 

untuk rata-rata proses adalah mean keseluruhan yaitu: 

 ̿           
  ̅̅̅̅    ̅̅̅̅      ̅̅ ̅̅

 
          (2.2)  

dimana, 

GT             : Garis tengah untuk diagram  ; 

   ̅̅̅    ̅̅ ̅      ̅̅ ̅  : Rata-rata tiap sampel;  
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              : Sampel yang masing-masing berisi   pengamatan. 

Sehingga peta kendali rata-rata dapat ditentukan nilai batas kendali atas dan batas 

kendali bawah ditunjukkan oleh persamaan 2.3 dan 2.4, 

 

BKA            ̿        ̅                     (2.3) 

BKB            ̿        ̅              (2.4) 

dengan nilai     
 

  √ 
 (ketetapan) 

dimana, 

BKA      : Batas kendali atas; 

 ̿             : Garis tengah untuk diagram  ;  

BKB      : Batas kendali bawah. 

2. Peta Kendali R 

Peta kendali jarak digunakan untuk menilai tingkat akurasi atau ketepatan 

suatu proses dengan memperhatikan rentang dari sampel yang diambil dalam 

pengamatan. Seperti peta kendali rata-rata, peta kendali jarak ini digunakan untuk 

mengidentifikasi dan mengatasi penyebab khusus yang dapat menyebabkan 

deviasi. 

Sama halnya dengan peta kendali rata-rata,terdapat komponen-komponen dari 

peta kendali X yang dijelaskan pada Gambar 2.3 seperti batas kendali atas (BKA), 

batas kendali bawah (BKB) dan garis tengah (GT). 
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Gambar 2.3 Peta Kendali R 

Data yang berada di dalam batas pengendalian statistik untuk rentang 

disebut dalam kendali statistik karena dipengaruhi oleh penyebab umum. 

Sedangkan data yang melewati batas pengendalian statistik untuk rentang disebut 

tidak dalam kendali statistik karena dipengaruhi oleh penyebab khusus [12]. 

Jika            sampel berukuran n, maka rentang sampel adalah selisih 

nilai observasi terbesar dengan nilai observasi terkecil atau, 

                                  (2.5) 

Misalkan            adalah rentang m sampel, maka rentang rata-ratanya 

adalah, 

 ̅             
          

 
          (2.6) 

dimana, 

 ̅       : Rata-rata rentang dari setiap observasi; 

           : Sampel pengamatan;  

         : Banyaknya sampel dalam tiap observasi. 

Sehingga peta kendali jarak dapat ditentukan nilai batas kendali atas dan batas 

kendali bawah ditunjukkan oleh persamaan 2.7 dan 2.8, 

BKA           ̅           (2.7)  

BKB          ̅           (2.8) 

dengan nilai        
  

  
 dan       

  

  
 (merupakan ketetapan) 

dimana,  

BKA     Batas kendali atas; 

GT        : Garis tengah  ; 

  BKB     : Batas kendali bawah. 

Setelah diperoleh nilai dari kedua diagram tersebut, akan diperoleh variabel 

yang berada diluar kendali. Selanjutnya, apabila proses berada dalam 

pengendalian (proses stabil), maka akan di hitung indeks kemampuan proses. 

2.4 Analisis Kemampuan Proses  

Analisis kemampuan proses adalah suatu evaluasi yang bertujuan untuk 

mengantisipasi sejauh mana konsistensi suatu proses dalam memenuhi standar 
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yang telah ditetapkan oleh konsumen [28] serta analisis kemampuan proses, 

bertujuan untuk menilai kualitas produk yang dihasilkan. Namun, cukup 

mengetahui bahwa proses berada dalam kendali saja tidak cukup, terdapat dua 

kriteria tambahan yang juga harus terpenuhi, yaitu kesesuaian dengan batas 

spesifikasi dan tingkat akurasi presisi yang tinggi. 

 

Gambar 2.4 Analisis Kemampuan Proses 

Pada Gambar 2.4 terdapat berbagai nilai indeks yang ditampilkan seperti 

rata-rata, standar deviasi, batas spesifikasi bawah dan batas spesifikasi atas yang 

digunakan untuk membantu perhitungan dalam memperoleh nilai   dan    . 

Antara lain,   dan     yang ditunjukkan oleh persamaan 2.12, 

    
       

  
         (2.12) 

dengan  

  √
∑      ̅   

   

   
,            ,              

dimana: 

   : Indeks kemampuan potensial;  

    : Batas spesifikasi atas;  

    : Batas spesifikasi bawah;  

    : Standar deviasi,  

   : Faktor distribusi normal. 

dengan kriteria penilaian: 
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a. Jika    1.33, maka kemampuan proses sangat baik; 

b. Jika 1.00      1.33, maka kemampuan proses baik; 

c. Jika    1.00, maka kemampuan proses rendah, dimana jika nilainya  1.00 

proses dikatakan mampu (capable) sehingga masih terdapat kecenderungan 

proses tidak mampu (incapable). 

Untuk mengetahui proses mutlak capable atau tidak yaitu    , dengan: 

                       (2.13) 

dengan,     
     

  ̂
 dan      

     

  ̂
  

dimana: 

    : Mutlak capable;  

    : Batas spesifikasi atas; 

    : Batas spesifikasi bawah; 

 ̂ : Standar deviasi dari ∑      ̅   
   ; 

   : Rata-rata dari 
          

 
. 

dengan kriteria penilaian sebagai berikut: 

a. Jika      1, maka proses menghasilkan produk yang sesuai dengan 

spesifikasi; 

b. Jika     1, maka proses menghasilkan produk yang tidak sesuai dengan 

spesifikasi. 

2.5    Diagram Sebab-Akibat  

Diagram sebab-akibat sering disebut sebagai “diagram tulang ikan”, yang 

berfungi mengidentifikasi permasalahan utama yang paling signifikan serta 

menganalisis faktor apa saja yang menjadi penyebab masalah utama tersebut [29]. 
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Gambar 2.5 Diagram Sebab-akibat 

Pada Gambar 2.5 dapat dilihat terdapat garis seperti tulang ikan yang 

dimana itu merupakan faktor-faktor yang mempengaruhi faktor utama tersebut, 

yang terlihat di bagian panah bergelombang [30]. Dikutip dari [31] diagram 

sebab-akibat berguna untuk: 

1. Mengidentifikasi akar penyebab masalah atau sebab mendasar dari suatu 

akibat, masalah, atau kondisi spesifik; 

2. Menganalisis interaksi antara faktor-faktor yang berpengaruh terhadap 

akibat atau proses tertentu; 

3. Menyusun analisis masalah untuk menentukan tindakan yang tepat 

Proses penggunaan diagram sebab-akibat melibatkan pendefinisian hasil 

yang akan dianalisis, pembuatan garis panah horisontal sebagai tulang belakang, 

identifikasi penyebab utama, faktor-faktor yang mempengaruhi penyebab utama, 

serta pengorganisasian penyebab berbagai tingkat di bawah kategori yang relevan. 

2.6    Crude Palm Oil (CPO) 

Minyak kelapa sawit mentah atau CPO adalah minyak nabati yang diperoleh 

dari mesokarp buah kelapa sawit. CPO merupakan tahap awal dalam pengolahan 

minyak kelapa sawit yang digunakan dalam berbagai aplikasi, termasuk konsumsi 

manusia. Buah kelapa sawit terdiri dari beberapa lapisan: eksokarp (lapisan 

terluar), mesokarp (ampas buah yang mengandung minyak dan serat), endokarp 

(lapisan tengah), dan kernel. [13] 

Efek

Lingkungan

Pengukuran

Metode

Bahan

Mesin

Orang

Cause-and-Effect Diagram
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2.7    Mutu CPO 

Dalam dunia industri, mutu merupakan faktor utama yang menjadi nilai jual 

dan membedakan produk yang diinginkan oleh konsumen [14]. Dalam proses 

produksi CPO, terdapat indikator mutu yang digunakan untuk menilai mutu CPO 

yang dihasilkan. Indikator-indikator ini mencakup kadar asam lemak bebas dan 

kadar air [15]. Persyaratan standar mutu yang telah ditetapkan oleh perusahan 

untuk CPO [16] akan ditunjukkan pada Tabel 2.1, 

Tabel 2.1 Standar Mutu CPO 
No Kriteria Uji Satuan Persyaratan Mutu 

1. Asam Lemak Bebas %, fraksi massa 3,50 maks 

2. Kadar Air %, fraksi massa 0,50 maks 

Mutu CPO dikatakan berubah jika tiap-tiap indikatornya tidak memenuhi 

standar dari mutu tersebut. Setiap mutu CPO yang tidak sesuai dengan standar 

akan diberikan treatment, reject atau pun melakukan sampling ulang. 

2.8    Penelitian Terkait 

Penelitian sebelumnya menemukan bahwa di PT. Sebanga Multi Sawit, 

metode Statistical Quality Control menunjukkan 14 data di luar batas kontrol 

untuk kadar asam lemak bebas dan 8 data untuk kadar air. Diagram sebab-akibat 

menyoroti kurangnya akurasi dalam pemilahan buah sawit dan pemahaman 

terhadap metode produksi sebagai penyebab utama perubahan kualitas. 

Diperlukan pelatihan bagi pekerja untuk meningkatkan mutu CPO [32].  

Penelitian terkait yang dilakukan oleh [12] di PT. Sebanga Multi Sawit 

membahas aplikasi peta kendali statistik untuk mengontrol hasil produksi pada 

suatu perusahan yang menunjukkan hasil produksi perusahaan tersebut terkendali 

secara statistik. 

Selain PT. Sebanga Multi Sawit, PT. SOCFIN juga melakukan pemantauan 

pemantauan terhadap kadar asam lemak bebas dilakukan menggunakan peta 

kendali mutu CPO. Hasilnya menunjukkan sebagian sesuai dengan peta kendali, 

meskipun beberapa data keluar dari batas kendali. Lima faktor yang 

mempengaruhi kualitas CPO diidentifikasi melalui observasi lapangan dan 

wawancara: bahan mentah, lingkungan kerja, orang, mesin, dan teknik kerja [33].  
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Metode SQC digunakan untuk menilai mutu CPO di samping peta kendali. 

Hasil pengujian menunjukkan ketidaksesuaian terbesar pada asam lemak bebas, 

diikuti oleh kadar air dan kotoran. Diagram sebab-akibat mengidentifikasi 

penyebab penyimpangan mutu CPO. Rekomendasi termasuk peningkatan 

pengawasan, perawatan preventif mesin dan alat produksi, serta pematuhan SOP 

dalam proses produksi. [2]. 

Selain mutu pada CPO di PT. XYZ, perusahaan menghadapi tantangan 

dalam menjaga kualits produksi CPO dan PK (Palm Kernel) yang belum 

memenuhi standar. Penelitian mengidentifikasi beberapa indikator mutu yang 

belum sesuai dengan menggunakan metode SPC (Statistical Process Control), 

seperti FFA, kelembaban, kotoran, dan DOBI untuk CPO, serta kadar FFA dan 

broken pada PK. 

Penyebabnya melibatkan faktor manusia, material, mesin, metode, dan 

lingkungan. Solusi yang diusulkan melibatkan implementasi SOP pengeringan 

tangki CPO, perawatan mesin ripple mill PK, dan kartu perawatan mesin untuk 

pengawasan sistem perawatan di pabrik [11].  

Metode SPC (Statistical Process Control) digunakan di PT. BPG untuk 

menganalisis proses produksi. Hasil penelitian menunjukkan kadar asam lemak 

bebas dan tingkat kotoran melebihi standar BSN. Sumber masalah diidentifikasi 

melalui diagram sebab-akibat dari faktor material, manusia, lingkungan, hingga 

metode. Rekomendasi yang diberikan mencakup peningkatan kriteria 

penggolongan buah, pelatihan SOP pengolahan buah bagi pekerja, dan penutupan 

area penyimpanan buah. [7].  

Selain itu penelitian yang dilakukan [34] Studi ini menyoroti perlunya 

program pengawasan kualitas menggunakan data mutu CPO seperti kadar asam 

lemak bebas, kadar air, dan kadar kotoran. Metode Statistical Quality Control 

(SQC) dengan peta kendali X-R dan diagram sebab-akibat digunakan untuk 

mengendalikan mutu produk, dengan tujuan mengevaluasi efektivitas alat bantu 

statistik dalam pengendalian mutu produk perusahaan. 

Hasilnya menunjukkan bahwa sebagian besar data kadar asam lemak bebas 

tidak memenuhi standar mutu, dengan faktor penyebab termasuk bahan baku yang 
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terlalu matang, metode kerja yang bermasalah, perawatan mesin yang kurang, dan 

kurangnya kepatuhan operator terhadap standar operasi. 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 
 

3.1 Jenis Penelitian 

Jenis Penelitian yang digunakan adalah penelitian kuantitatif yang bertujuan 

untuk meneliti pada populasi dan sampel tertentu dengan teknik pengumpulan 

data. Penelitian ini menggunakan alat pada SPC (Statistical Process Control) 

yaitu peta kendali variabel X dan R dikarekan jenis data penelitian ini adalah data 

variabel yang dapat diukur secara numerik. 

3.2 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah dengan 

melakukan wawancara seacara daring dengan karyawan PT terkait, adapun teknik 

pengumpulan data dilakukan meliputi: 

Data sekunder yang diperoleh dengan cara meminta langsung dari 

perusahaan. Adapun data sekunder yang dibutuhkan dalam penelitian pada 

perusahaan PT. Wilmar Nabati Indoensia unit Bagendang terdiri dari, asam lemak 

bebas (Free Fatty Acid) dan kadar air (Moisture and Impuritis) selama bulan 

Januari-April 2024 

3.3 Langkah-langkah analisis  

Langkah-langkah yang diterapkan dalam penelitian ini untuk mendapatkan 

hasil yang diinginkan mencakup serangkaian proses sebagai berikut: 

a. Analisis deskriptif terhadap data sekunder yang bertujuan untuk 

menguraikan data secara sistematis; 

b. Analisis kendali mutu dengan peta kendali rata-rata dan ragam yang 

bertujuan untuk mengidentifikasi kondisi yang tidak terkendali secara 

statistik. 

Adapun langkah-langkah dalam membuat peta kendali rata-rata dan ragam 

adalah sebagai berikut, 

a) Tentukan ukuran sub-grup (n = 4,5,6,...); 

b) Tentukan banyaknya subgrup (m) sedikitnya 20 subgrup; 
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c) Hitunglah nilai rata-rata dari setiap subgrup yaitu,  ̅ dan   dari setiap 

subgrup; 

d) Hitunglah rata-rata dari semua  ̅, yaitu  ̿ yang merupakan garis tengah dari 

peta kendali X, serta nilai rata-rata dari semua  , yaitu  ̅ yang merupakan 

garis tengah dari peta kendali R; 

e) Hitung batas-batas kendali dari peta kendali rata-rata dan peta kendali   

1. Batas-batas peta kendali rata-rata 

BKA     ̿      ; 

  ̅, GT   =  ̿; 

BKB      ̿        ̅.   

2. Batas-batas peta kendali   

BKA         ; 

  , GT  =  ̅; 

BKB          ̅. 

f) Buatlah peta kendali rata-rata dan peta kendali range menggunakan batas-

batas diatas. Setelah itu plot dan tebarkan data  ̅ dan   dari setiap contoh 

yang diambil pada peta kendali rata-rata dan peta kendali R serta lakukan 

pengamatan apakah data itu berada dalam pengendalian statistikal; 

g) Apabila proses berada dalam pengendalian (proses stabil), maka hitung 

indeks kemampuan proses   dan     (mutlak capable) sebagai berikut, 

    
       

  
,  

dimana,  

  √
∑      ̅   

   

   
, batas spesifikasi (          ,            ) 

Jika    1.33, maka kemampuan proses sangat baik dan Jika    1.00, 

maka kemampuan proses rendah, dimana jika nilainya  1.00 proses dalam 

keadaan incapable. 

                   

dimana,     
     

  ̂
 dan      

     

  ̂
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Jika      1, maka proses menghasilkan produk yang sesuai dengan 

spesifikasi dan jika     1, maka proses menghasilkan produk yang tidak sesuai 

dengan spesifikasi. Indeks kemampuan proses akan digunakan untuk 

mengevaluasi apakah suatu proses berada dalam kendali. Gunakan peta kendali 

rata-rata dan peta kendali range untuk secara terus-menerus memantau 

perkembangan proses dari waktu ke waktu, dengan tujuan segera mengambil 

tindakan perbaikan jika ada indikasi perubahan yang tidak diinginkan pada proses. 

Adapun tahapan-tahapan penelitian disajikan pada Gambar 3.1 berikut, 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Bagan Kerangka Berpikir 

Analisis Deskriptif 

Kesimpulan dan Saran 

Selesai 

Mulai 

Membuat peta kendali  

X dan R 

Penghitungan indeks 

kemampuan proses 

Penginputan Data 

 

Dalam batas 

kendali? 

Tidak 

Titik pengamatan dihilangkan 

kemudian  kembali membuat 

peta kendali  

Ya 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 
 

5.1    Kesimpulan 

Berdasarkan pembahasan yang telah diuraikan diatas, maka dapat 

disimpulkan analisis dengan menggunakan peta kendali rata-rata dan range 

menunjukkan jumlah data yang diluar batas kendali untuk mutu FFA sebanyak 20 

data dan M&I sebanyak 40 data dari 90 data pengolahan yang tidak memenuhi 

spesfikasi batas atas dan batas bawah pada peta kendali. 

Sedangkan untuk nilai kinerja prosesnya untuk FFA dan M&I sebesar -0,44 

dan 0,18. Serta didapatkan rekomendasi perbaikan berupa perbaikan 

transportasi, evaluasi kondisi lingkungan operasional, penerapan SOP yang 

jelas, melakukan perbaikan dan perawatan mesin serta memberikan pelatihan 

intensif dan pemberian sanksi kepada supir atau karyawan yang tidak bersikap 

jujur selama proses distribusi. 

5.2 Saran 

      Berikut adalah beberapa saran untuk peneliti selanjutnya sebagai berikut yaitu, 

mengembangkan penelitian eksperimental serta Melakukan analisis kinerja peta 

kendali dalam mengontrol perubahan mutu CPO selama periode waktu yang lebih 

panjang. Dengan demikian, peneliti dapat mengevaluasi keberlanjutan dari sistem 

kendali mutu yang diimplementasikan. 
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DAFTAR LAMPIRAN 

 

Lampiran  A Data Penerimaan Mutu CPO bulan Januari-April Tahun 2024 

 

Waktu Estate 
Mutu 

FFA M&I 

Minggu Ke- 1 

Truk A 3,04 0,30 

Truk B 3,07 0,29 

Truk C 3,42 0,28 

Truk D 2,97 0,51 

Truk E 3,07 0,38 

Minggu Ke-2 

Truk A 3,04 0,28 

Truk B 3,44 0,85 

Truk C 3,64 0,43 

Truk D 2,87 0,27 

Truk E 3,19 0,31 

Minggu Ke-3 

Truk A 2,68 0,50 

Truk B 2,88 0,20 

Truk C 2,71 0,23 

Truk D 2,74 0,26 

Truk E 2,91 0,27 

Minggu Ke-4 

Truk A 2,86 0,36 

Truk B 2,56 0,20 

Truk C 2,55 0,27 

Truk D 2,81 6,91 

Truk E 3,34 0,29 

Minggu Ke-5 

Truk A 3,20 0,61 

Truk B 3,45 0,52 

Truk C 3,45 0,54 

Truk D 3,10 0,26 

Truk E 3,16 0,29 

Minggu Ke-6 

Truk A 3,15 0,28 

Truk B 2,98 0,54 

Truk C 2,88 0,60 

Truk D 3,03 0,27 

Truk E 2,91 0,26 

Minggu Ke-7 

Truk A 2,98 0,28 

Truk B 2,99 0,27 

Truk C 3,05 0,27 

Truk D 3,55 0,87 

Truk E 3,15 0,66 

Minggu Ke-8 

Truk A 3,14 0,51 

Truk B 3,13 0,28 

Truk C 2,26 0,28 

Truk D 2,49 0,64 

Truk E 3,09 1,06 

Minggu Ke-9 

Truk A 3,10 0,69 

Truk B 3,22 0,61 

Truk C 3,29 0,54 

Truk D 3,16 0,27 
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Truk E 3,62 0,28 

Minggu Ke- 10 

Truk A 3,24 0,30 

Truk B 3,07 0,29 

Truk C 3,82 0,28 

Truk D 3,67 0,51 

Truk E 3,57 0,38 

Minggu Ke- 11 

Truk A 3,04 0,28 

Truk B 3,34 0,85 

Truk C 3,84 0,43 

Truk D 2,97 0,27 

Truk E 3,29 0,31 

Minggu Ke- 12 

Truk A 2,88 0,50 

Truk B 2,58 0,20 

Truk C 2,51 0,23 

Truk D 2,34 0,26 

Truk E 2,71 0,27 

Minggu Ke- 13 

Truk A 2,26 0,36 

Truk B 2,06 0,20 

Truk C 2,55 0,27 

Truk D 2,81 4,78 

Truk E 3,34 0,29 

Minggu Ke- 14 

Truk A 3,20 0,61 

Truk B 3,25 0,52 

Truk C 3,75 0,54 

Truk D 3,20 0,26 

Truk E 3,36 0,29 

Minggu Ke- 15 

Truk A 3,65 0,38 

Truk B 2,88 0,44 

Truk C 2,58 0,80 

Truk D 3,53 0,57 

Truk E 2,81 0,36 

Minggu Ke- 16 

Truk A 2,78 0,48 

Truk B 3,09 0,57 

Truk C 3,45 0,37 

Truk D 3,85 0,77 

Truk E 3,25 0,56 

Minggu Ke- 17 

Truk A 3,34 0,61 

Truk B 3,53 0,48 

Truk C 2,46 0,58 

Truk D 2,79 0,54 

Truk E 3,39 1,16 

Minggu Ke- 18 

Truk A 3,50 0,79 

Truk B 3,62 0,21 

Truk C 3,19 0,64 

Truk D 3,36 0,37 

Truk E 3,72 0,28 

Sumber : PT. Wilmar Nabati Indonesia unit Bagendang 
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Lampiran  B Tabel A2, D3 dan D4 
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Lampiran  C Tabel Perhitungan Mutu M&I 

 

Contoh 

(sampel) 

Pengukuran Pada Unit Contoh (   ) Perhitungan yang perlu 

               Jumlah 
Rata-rata 

( ̅) 

Range 

(   

1. 0,28 0,51 0,38 0,28 0,85 2,30 0,460 0,57 

2. 0,20 0,23 0,26 0,27 0,36 1,32 0,264 0,16 

3. 0,27 6,91 0,29 0,61 0,52 8,60 1,720 6,64 

4. 0,54 0,60 0,27 0,26 0,28 1,95 0,390 0,34 

5. 0,51 0,28 0,28 0,64 1,06 2,77 0,554 0,78 

6. 0,43 0,27 0,27 0,31 0,50 1,78 0,356 0,23 

7. 0,20 0,27 0,27 0,36 0,20 1,30 0,260 0,16 

8. 0,54 0,26 0,26 0,29 0,28 1,63 0,326 0,28 

9. 0,69 0,61 0,54 0,87 0,66 3,37 0,674 0,33 

10. 0,30 0,29 0,28 0,30 0,29 1,46 0,292 0,02 

11. 0,28 0,85 0,43 0,27 0,31 2,14 0,428 0,58 

12. 0,50 0,20 0,23 0,26 0,27 1,46 0,292 0,30 

13. 0,36 0,20 0,27 4,78 0,29 5,90 1,180 4,58 

14. 0,61 0,52 0,54 0,26 0,29 2,22 0,444 0,35 

15. 0,38 0,44 0,80 0,57 0,36 2,55 0,510 0,44 

16. 0,48 0,57 0,37 0,77 0,56 2,75 0,550 0,40 

17. 0,61 0,48 0,58 0,54 1,16 3,37 0,674 0,68 

18. 0,79 0,21 0,64 0,37 0,28 2,29 0,458 0,58 

                                                                                              Jumlah =     

                                                                                           Rata-rata =                                                                                                                                                                                                                                               

9,832 

0,546 

 ̿        

17,42 

0,967 

 ̅̅        

 

Jenis 

Peta 

Kendali 

Garis 

Tengah 

(GT) 

BKA 

(Batas Kendali Atas) 

BKB 

(Batas Kendali Bawah) 

 ̅  ̿        
 ̿     ̅ 

                           

 ̿     ̅ 

                           

R  ̅        
    ̅̅ 

                      

    ̅̅ 
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Lampiran  D Perhitungan Mutu CPO M&I Revisi I 

 

Contoh 

(sampel) 

Pengukuran Pada Unit Contoh (   ) Perhitungan yang perlu 

               Jumlah 
Rata-rata 

( ̅) 

Range 

(   

1. 0,28 0,51 0,38 0,28 0,85 2,30 0,460 0,57 

2. 0,20 0,23 0,26 0,27 0,36 1,32 0,264 0,16 

4. 0,54 0,60 0,27 0,26 0,28 1,95 0,390 0,34 

5. 0,51 0,28 0,28 0,64 1,06 2,77 0,554 0,78 

6. 0,43 0,27 0,27 0,31 0,50 1,78 0,356 0,23 

7. 0,20 0,27 0,27 0,36 0,20 1,30 0,260 0,16 

8. 0,54 0,26 0,26 0,29 0,28 1,63 0,326 0,28 

9. 0,69 0,61 0,54 0,87 0,66 3,37 0,674 0,33 

10. 0,30 0,29 0,28 0,30 0,29 1,46 0,292 0,02 

11. 0,28 0,85 0,43 0,27 0,31 2,14 0,428 0,58 

12. 0,50 0,20 0,23 0,26 0,27 1,46 0,292 0,30 

14. 0,61 0,52 0,54 0,26 0,29 2,22 0,444 0,35 

15. 0,38 0,44 0,80 0,57 0,36 2,55 0,510 0,44 

16. 0,48 0,57 0,37 0,77 0,56 2,75 0,550 0,40 

17. 0,61 0,48 0,58 0,54 1,16 3,37 0,674 0,68 

18. 0,79 0,21 0,64 0,37 0,28 2,29 0,458 0,58 

                                                                                              Jumlah =     

                                                                                           Rata-rata =                                                                                                                                                                                                                                               

6,932 

0,433 

 ̿        

6,2 

0,967 

 ̅̅        

 

Jenis 

Peta 

Kendali 

Garis 

Tengah 

(GT) 

BKA  

(Batas Kendali Atas) 

BKB  

(Batas Kendali Bawah) 

 ̅  ̿        
 ̿     ̅ 

                           

 ̿     ̅ 

                           

R  ̅        
    ̅̅  

                      

    ̅̅ 
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Lampiran  E Perhitungan Mutu CPO M&I Revisi II 

 

Contoh 

(sampel) 

Pengukuran Pada Unit Contoh (   ) Perhitungan yang perlu 

               Jumlah 
Rata-rata 

( ̅) 

Range 

(   

1. 0,28 0,51 0,38 0,28 0,85 2,30 0,460 0,57 

2. 0,20 0,23 0,26 0,27 0,36 1,32 0,264 0,16 

4. 0,54 0,60 0,27 0,26 0,28 1,95 0,390 0,34 

5. 0,51 0,28 0,28 0,64 1,06 2,77 0,554 0,78 

6. 0,43 0,27 0,27 0,31 0,50 1,78 0,356 0,23 

7. 0,20 0,27 0,27 0,36 0,20 1,30 0,260 0,16 

8. 0,54 0,26 0,26 0,29 0,28 1,63 0,326 0,28 

10. 0,30 0,29 0,28 0,30 0,29 1,46 0,292 0,02 

11. 0,28 0,85 0,43 0,27 0,31 2,14 0,428 0,58 

12. 0,50 0,20 0,23 0,26 0,27 1,46 0,292 0,30 

14. 0,61 0,52 0,54 0,26 0,29 2,22 0,444 0,35 

15. 0,38 0,44 0,80 0,57 0,36 2,55 0,510 0,44 

16. 0,48 0,57 0,37 0,77 0,56 2,75 0,550 0,40 

18. 0,79 0,21 0,64 0,37 0,28 2,29 0,458 0,58 

                                                                                              Jumlah =     

                                                                                           Rata-rata =                                                                                                                                                                                                                                               

5,5846 

0,398 

 ̿        

5,189 

0,370 

 ̅̅        

 

Jenis 

Peta 

Kendali 

Garis 

Tengah 

(GT) 

BKA  

(Batas Kendali Atas) 

BKB  

(Batas Kendali Bawah) 

 ̅  ̿        
 ̿     ̅ 

                           

 ̿     ̅ 

                           

R  ̅        
    ̅̅  

                      

    ̅̅ 
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Lampiran  F Perhitungan Analisis Kemampuan Proses Mutu CPO FFA dan 

M&I 

1. FFA 

Upper Specification 

Limit (USL) 

Lower 

Specification Limit 

(LSL) 

Standar 

Deviasi   ) 

Potential Process 

Capability Index (Cp) 

     3,50                   
      

        
      

Toleransi Bawah 

(Cpl) 

Toleransi Atas 

(Cpu) 
- Process Capability (Cpk) 

    
          

        
      

    
        

          
 

= 3,06 
- 

   

    (      )

                
       

 

2. M&I 

Upper Specification 

Limit (USL) 

Lower Specification 

Limit (LSL) 

Standar 

Deviasi   ) 

Potential Process 

Capability Index (Cp) 

     0,50               
    

      

        
      

Toleransi Bawah 

(Cpl) 

Toleransi Atas 

(Cpu) 
- 

Process Capability 

(Cpk) 

    
          

        
       

    
        

          
 

= 0,71 
- 

   

    (      )
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Lampiran  F Data Penerimaan Mutu CPO Selama Proses Distribsusi bulan 

Januari-April Tahun 2024 

Waktu Estate 
ESTATE FABRIC 

FFA M&I FFA M&I 

Minggu Ke- 1 

Truk A 3,02 0,23 3,04 0,30 

Truk B 3,04 0,23 3,07 0,29 

Truk C 3,36 0,25 3,42 0,28 

Truk D 2,86 0,42 2,97 0,51 

Truk E 3,02 0,38 3,07 0,38 

Minggu Ke-2 

Truk A 2,98 0,28 3,04 0,28 

Truk B 3,23 0,42 3,44 0,85 

Truk C 3,47 0,34 3,64 0,43 

Truk D 2,65 0,22 2,87 0,27 

Truk E 3,15 0,31 3,19 0,31 

Minggu Ke-3 

Truk A 2,63 0,37 2,68 0,50 

Truk B 2,76 0,20 2,88 0,20 

Truk C 2,67 0,23 2,71 0,23 

Truk D 2,69 0,26 2,74 0,26 

Truk E 2,87 0,27 2,91 0,27 

Minggu Ke-4 

Truk A 2,83 0,36 2,86 0,36 

Truk B 2,51 0,20 2,56 0,20 

Truk C 2,54 0,27 2,55 0,27 

Truk D 2,8 0,46 2,81 6,91 

Truk E 3,34 0,29 3,34 0,29 

Minggu Ke-5 

Truk A 3,20 0,35 3,20 0,61 

Truk B 3,45 0,46 3,45 0,52 

Truk C 3,23 0,34 3,45 0,54 

Truk D 3,10 0,26 3,10 0,26 

Truk E 3,16 0,29 3,16 0,29 

Minggu Ke-6 

Truk A 3,15 0,28 3,15 0,28 

Truk B 2,98 0,29 2,98 0,54 

Truk C 2,88 0,43 2,88 0,60 

Truk D 2,90 0,27 3,03 0,27 

Truk E 2,91 0,26 2,91 0,26 

Minggu Ke-7 

Truk A 2,98 0,28 2,98 0,28 

Truk B 2,99 0,27 2,99 0,27 

Truk C 3,05 0,27 3,05 0,27 

Truk D 3,43 0,28 3,55 0,87 

Truk E 3,15 0,42 3,15 0,66 

Minggu Ke-8 

Truk A 3,14 0,48 3,14 0,51 

Truk B 3,13 0,25 3,13 0,28 

Truk C 2,26 0,28 2,26 0,28 

Truk D 2,42 0,44 2,49 0,64 

Truk E 3,09 0,48 3,09 1,06 

Minggu Ke-9 

Truk A 3,10 0,45 3,10 0,69 

Truk B 3,12 0,45 3,22 0,61 

Truk C 3,27 0,48 3,29 0,54 

Truk D 3,25 0,27 3,16 0,27 

Truk E 3,34 0,28 3,62 0,28 

Minggu Ke- 

10 

Truk A 3,10 0,13 3,24 0,30 

Truk B 3,00 0,17 3,07 0,29 

Truk C 3,26 0,15 3,82 0,28 
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Truk D 2,96 0,32 3,67 0,51 

Truk E 3,22 0,28 3,57 0,38 

Minggu Ke-11 

Truk A 3,18 0,14 3,04 0,28 

Truk B 3,03 0,32 3,34 0,85 

Truk C 3,26 0,31 3,84 0,43 

Truk D 2,86 0,12 2,97 0,27 

Truk E 3,05 0,11 3,29 0,31 

Minggu Ke-12 

Truk A 2,73 0,27 2,88 0,50 

Truk B 2,29 0,15 2,58 0,20 

Truk C 2,36 0,11 2,51 0,23 

Truk D 2,15 0,16 2,34 0,26 

Truk E 2,57 0,15 2,71 0,27 

Minggu Ke-13 

Truk A 2,12 0,16 2,26 0,36 

Truk B 2,04 0,17 2,06 0,20 

Truk C 2,48 0,21 2,55 0,27 

Truk D 2,75 0,48 2,81 4,78 

Truk E 3,13 0,16 3,34 0,29 

Minggu Ke-14 

Truk A 3,16 0,35 3,20 0,61 

Truk B 3,21 0,46 3,25 0,52 

Truk C 3,23 0,34 3,75 0,54 

Truk D 3,10 0,19 3,20 0,26 

Truk E 3,16 0,14 3,36 0,29 

Minggu Ke-15 

Truk A 3,15 0,28 3,65 0,38 

Truk B 2,66 0,29 2,88 0,44 

Truk C 2,27 0,43 2,58 0,80 

Truk D 2,90 0,27 3,53 0,57 

Truk E 2,48 0,26 2,81 0,36 

Minggu Ke-16 

Truk A 2,37 0,28 2,78 0,48 

Truk B 2,99 0,27 3,09 0,57 

Truk C 3,05 0,27 3,45 0,37 

Truk D 3,43 0,28 3,85 0,77 

Truk E 3,15 0,42 3,25 0,56 

Minggu Ke-17 

Truk A 3,14 0,48 3,34 0,61 

Truk B 3,13 0,25 3,53 0,48 

Truk C 2,29 0,22 2,46 0,58 

Truk D 2,42 0,48 2,79 0,54 

Truk E 3,09 0,48 3,39 1,16 

Minggu Ke-18 

Truk A 3,10 0,45 3,50 0,79 

Truk B 3,11 0,45 3,62 0,21 

Truk C 3,08 0,48 3,19 0,64 

Truk D 3,25 0,18 3,36 0,37 

Truk E 3,34 0,11 3,72 0,28 

(Sumber: PT. Wilmar Nabati Indonesia Unit Bagendang, Kal-Teng) 
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Lampiran  G Wawancara Bersama Salah Satu Karyawan PT. Wilmar 

Nabati Unit Bagendang 
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