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ABSTRAK 
 

Perusahaan pengolahan kelapa sawit menghasilkan Crude Palm Oil (CPO) sebagai salah satu produk 

utamanya. Kehilangan minyak dalam proses produksi, terutama di stasiun pengepresan, merupakan tantangan 

yang signifikan meskipun telah ditetapkan batasan maksimal oleh perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengidentifikasi dan menganalisis faktor-faktor penyebab kehilangan minyak menggunakan data dari 3 hingga 

31 Januari 2023. Metode Statistical Process Control (SPC) diaplikasikan untuk mengendalikan dan memperbaiki 

kualitas produksi. Hasil analisis pada peta kendali I-MR menunjukkan bahwa kehilangan minyak berada dalam 

batas yang diizinkan dan stabil. Namun, diagram fishbone mengidentifikasi faktor manusia, mesin, metode 

kerja, dan bahan baku sebagai penyebab utama kehilangan minyak. Tindakan perbaikan terhadap faktor-faktor 

ini diperlukan untuk mengurangi kehilangan minyak di masa depan, berpotensi menurunkan kerugian 

operasional. Temuan ini diharapkan dapat memberikan wawasan bagi perusahaan untuk mencapai efisiensi yang 

lebih tinggi dalam produksi CPO. 

. 

Kata kunci: Diagram Fishbone, I-MR, Statistical Process Control (SPC), Oil Losses 

 

ABSTRACT 

 

Palm oil processing companies produce Crude Palm Oil (CPO) as one of their main products. Oil loss in 

production, especially at pressing stations, is a significant challenge even though companies have set maximum limits. This 

research aims to identify and analyze the factors causing oil loss using data from 3 to 31 January 2023. The Statistical 

Process Control (SPC) method is applied to control and improve production quality. The analysis results on the I-MR 

control chart show that oil loss is stable and within permissible limits. However, the fishbone diagram identifies human 

factors, machines, work methods, and raw materials as the leading causes of oil loss. Corrective action against these factors 

is necessary to reduce future oil losses, potentially lowering operational losses. These findings are expected to provide 

insight for companies to achieve higher efficiency in CPO production. 

 

Keywords: Fishbone Diagram, I-MR, Statistical Process Contrrol (SPC), Oil Losses 

 

 

Pendahuluan 
 

Kehilangan atau kerugian umumnya adalah hal yang biasa terjadi dalam proses pengolahan kelapa sawit. 

Kehilangan minyak, yang disebut juga oil losses, terjadi ketika minyak yang seharusnya diperoleh dari suatu proses tidak 

dapat diperoleh atau hilang. Kehilangan atau kerugian minyak sawit merujuk pada jumlah minyak yang tidak terambil 

selama proses pengolahan. Dalam proses pengolahan kelapa sawit, perusahaan selalu berusaha untuk mengoptimalkan 

jumlah rendemen CPO dan salah satu cara yang diterapkan adalah dengan meminimalkan kehilangan minyak (oil losses) 

pada Crude Palm Oil selama proses produksi. Kehilangan minyak dapat terjadi di setiap tahap pengolahan Crude Palm Oil 

(CPO) disebabkan oleh berbagai faktor. Tingginya kadar kehilangan minyak mempengaruhi efisiensi produksi pengolahan 

dan dapat menyebabkan kerugian. Kehilangan minyak dalam produksi Crude Palm Oil (CPO) telah menjadi perhatian kritis 

bagi industri pengolahan kelapa sawit, mengingat dampaknya terhadap efisiensi dan profitabilitas. Penelitian ini mengacu 

pada karya-karya sebelumnya yang telah menjelajahi berbagai aspek dan metodologi untuk mengurangi kerugian ini, serta 

meningkatkan kontrol kualitas selama proses produksi. 

[1] mengkaji penggunaan Statistical Process Control (SPC) untuk analisis kehilangan minyak pada ampas 

pengolahan, menunjukkan bagaimana pendekatan ini dapat mengidentifikasi penyimpangan yang mempengaruhi yield 

minyak sawit. Studi ini menghasilkan peningkatan pemahaman tentang faktor-faktor yang mempengaruhi kehilangan 

minyak dan memungkinkan implementasi strategi perbaikan yang lebih efektif. Lebih lanjut, [2] mengeksplorasi penerapan 

metode SPC dalam kontrol kualitas produksi infrastruktur, menyediakan kerangka kerja yang bisa diadaptasi untuk industri 

pengolahan kelapa sawit. Hasil dari penelitian mereka menekankan pentingnya pemantauan proses yang konsisten untuk 

memastikan kualitas dan spesifikasi produk terpenuhi. 
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Dalam konteks yang lebih luas, [3]  membahas aplikasi peta kendali dalam analisis kualitas air, teknik yang dapat 

diadopsi untuk memonitor dan mengendalikan kualitas dalam proses produksi CPO. Pemahaman ini menunjukkan 

bagaimana alat kontrol kualitas statistik dapat diterapkan secara efektif di berbagai konteks produksi, termasuk pengolahan 

kelapa sawit. Studi oleh [4] membahas pengaruh penambahan bahan aditif pada kualitas CPO, memberikan wawasan 

tentang bagaimana modifikasi proses dan bahan dapat mempengaruhi output dan kualitas. Wawasan ini relevan dalam 

penelitian ini, karena membuka peluang untuk eksplorasi teknik yang mungkin mengurangi kehilangan minyak selama 

ekstraksi dan pengolahan. 

PT XYZ adalah perusahaan yang berfokus pada pengolahan kelapa sawit dan menghasilkan produk berupa Crude 

Palm Oil (CPO) dan Palm Kernel (PK). Dalam proses produksi CPO, perusahaan tersebut selalu berusaha untuk mencapai 

hasil rendemen yang optimal dan meningkatkan kualitas produk. Salah satu upaya yang dilakukan adalah meminimalkan 

kehilangan minyak (Oil Losses) sebisa mungkin. Penelitian ini bertujuan untuk lebih memahami dan mengatasi tantangan 

yang dihadapi dalam mengurangi kehilangan minyak di industri pengolahan kelapa sawit, khususnya melalui penerapan 

metode Statistical Process Control (SPC) 

 

 

Metode Penelitian 
 

Data yang dibutuhkan pada penelitian ini adalah kadar oil losses CPO pada ampas press 3 januari 2023 – 31 

januari 2023. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode statistical process control. Tools yang digunakan 

pada pengolahan data adalah histogram, control chart I-MR dan indeks kinerja kane (Cpk). Analisa faktor-faktor penyebab 

terjadinya oil losses  menggunakan diagram sebab-akibat (Fishbone). 

 

Statistical Process Control (SPC) 

Statistical Process Control (SPC) merupakan penggunaan metode statistik untuk mengontrol proses-proses yang 

beragam. Pengambilan sampel keberterimaan digunakan untuk menentukan apakah suatu bahan yang sedang diperiksa akan 

diterima atau ditolak dengan menggunakan contoh (sampel).[5] 

Tujuan utama dari Statistical Process Control adalah untuk memonitor konsistensi proses yang digunakan dalam 

pembuatan produk dengan tujuan mencapai proses yang terkendali. [6]–[8] 

 

Histogram 

Histogram adalah grafik batang yang digunakan untuk menggambarkan distribusi frekuensi. Tujuan dari histogram 

adalah untuk mempermudah identifikasi variasi dalam suatu proses. Histogram membagi data ke dalam kelas-kelas untuk 

menunjukkan karakteristik dari data tersebut. Jika histogram memiliki bentuk lonceng atau simetris, ini menunjukkan bahwa 

banyak data berada di sekitar nilai rata-rata. Namun, jika histogram memiliki bentuk yang tidak simetris atau miring, ini 

menunjukkan bahwa banyak data berada di sekitar batas atas atau batas bawah. [9] 

  

Peta Kendali (Control Chart) 

Peta Kendali atau Control chart adalah sebuah grafik yang digunakan untuk mempelajari bagaimana suatu proses 

berubah dari waktu ke waktu. Tujuan utama dari peta kendali adalah untuk memberikan informasi apakah proses produksi 

masih berada dalam batas kendali kualitas atau tidak terkendali. Peta kendali memberikan manfaat dalam menentukan 

apakah suatu proses masih berada dalam batas kualitas yang diinginkan atau sudah melewati batas kendali yang telah 

ditetapkan. [10]–[14] 

Peta kendali I-MR digunakan ketika hanya ada satu variabel yang diamati. Pada prosedur pengendalian kualitas 

statistik peta kendali I-MR, digunakan rentang bergerak antara dua observasi yang berurutan untuk memperkirakan 

variabilitas proses. [15]–[18] 

1. Peta Individual (I) 

2. Peta Moving Range (MR) 

 

Kapabilitas Proses (Cp) 

Kapabilitas proses adalah analisis terhadap variabilitas relatif terhadap persyaratan atau spesifikasi produk, serta 

membantu pengembangan produksi dengan tujuan mengurangi atau menghilangkan variabilitas yang terjadi. Kapabilitas 

proses merupakan ukuran kinerja penting yang menunjukkan apakah proses mampu menghasilkan produk sesuai dengan 

spesifikasi yang ditetapkan oleh manajemen, berdasarkan kebutuhan dan harapan pelanggan.  

Rumus yang digunakan pada Cpk = CPU adalah: 

1. ika nilai Cpk negatif, itu menunjukkan bahwa proses tidak sesuai dengan spesifikasi.Jika nilai Cpk = 0, 

menunjukkan bahwa rata-rata proses sama dengan salah satu batas spesifikasi. 

2. Jikai nilai Cpk < 1, menunjukkan bahwa proses menghasilkan produk tidak sesuai dengan spesifikasi 

3. Jika nilai CPK antara 0 dan 1, menunjukkan bahwa rata-rata proses terletak dalam batas 

spesifikasitetapi beberapa bagian dari varisi proses terletak di luar batas spesifikasi. 

4. Nilai Cpk secara de facto standard = 1, menunjukkan bahwa proses sesuai dengan spesifikasi. 
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5. Jika nilai Cpk > 1, menunjukkan bahwa proses lebih baik dari spesifikasi yang diinginkan. 

Perumusan untuk perhitungan nilai indeks kapabilitas adalah sebagai berikut: 

 

Diagram Sebab Akibat (Fishbone) 

Diagram sebab akibat, yang juga dikenal sebagai diagram tulang ikan (fishbone diagram), digunakan untuk 

mengidentifikasi kemungkinan penyebab dari suatu masalah. Masalah dipecah menjadi beberapa kategori, seperti manusia, 

peralatan, material, metode, dan lain-lain. [19]–[24] 

Langkah-langkah dalam penyusunan diagram tulang ikan adalah sebagai berikut: pertama, buatlah kerangka 

diagram tulang ikan dengan meletakkan kepala ikan di bagian kanan diagram. Selanjutnya, rumuskanlah masalah utama 

yang ingin diselesaikan. Masalah ini mencerminkan perbedaan antara kondisi saat ini dengan kondisi yang diinginkan. 

Setelah itu, carilah faktor-faktor utama yang berpengaruh atau berakibat pada permasalahan tersebut. Setelah masalah dan 

penyebabnya diketahui, barulah diagram tulang ikan dapat digambarkan. [25]–[27] 

 

 

Hasil Dan Pembahasan 
 

Berikut ini adalah data kehilangan minyak (oil losses) pada ampas kempa periode Januari 2023. 
Tabel 1. Data Kehilangan Minyak pada Ampas Kempa Januari 2023 

TANGGAL 
PRESS 1 Rata – 

rata  

PRESS 3 Rata – rata  

SHIFT 1 SHIFT 2 SHIFT 1 SHIFT 2 

3/1/2023 4.00  4.00 4.37  4.37 

4/1/2023 4.82 3.9 4.36    

5/1/2023 4.35 4.16 4.25 4.6 4.22 4.41 

6/1/2023 4.56 4.1 4.33 3.35 4.5 3.93 

7/1/2023 4.52 4.62 4.57 4.35 4.19 4.27 

9/1/2023 3.81 3.92 3.87 3.62 4.11 3.86 

10/1/2023 4.41 4.65 4.53 4.45 4.72 4.59 

11/1/2023 4.64 4.55 4.59 4.57 4.15 4.36 

12/1/2023 3.76  3.76 4.28  4.28 

13/1/2023 4.45 4.37 4.41 4.62 4.01 4.31 

14/1/2023 4.37 4.01 4.19 4.2 4.06 4.13 

15/1/2023 4.21 4.31 4.26 3.88 4.68 4.28 

16/1/2023 3.96 4.48 4.22 4.04 4.00 4.02 

17/1/2023 4.01 3.82 3.92 4.33 3.76 4.05 

18/1/2023 4.44 3.64 4.04 4.61 3.88 4.25 

19/1/2023 3.78 4.15 3.97 4.26 3.92 4.09 

20/1/2023 3.70 3.79 3.74 3.62 3.93 3.77 

21/1/2023 4.26 4.17 4.22 4.11 4.65 4.38 

23/1/2023 4.33 4.27 4.30 3.89 4.75 4.32 

25/1/2023 4.2 4.34 4.27 4.26 3.95 4.1 

26/1/2023 4.23  4.23 4.36  4.36 

28/1/2023 3.79 3.89 3.84 4.05 4.22 4.14 

30/1/2023 4.12 4.32 4.22 4.00 4.16 4.08 

31/1/2023 4.34 3.88 4.11 4.92 4.57 4.74 

 

Histogram 

Histogram digunakan untuk melihat nilai rata-rata dari kehilangan minyak pada ampas kempa. 

 
Gambar 1. Histogram Oil Losses Pada Ampas Press 1 

 
Gambar 2. Histogram Oil Losses Pada Ampas Press 3 
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Peta Kendali I-MR Ampas Kempa 

Peta kendali I-MR digunakan untuk mengetahui apakah data berada pada batas kontrol. 

1. Peta Kendali I-MR Press No 1 

Dibawah ini merupakan data yang digunakan pada peta kendali I: 

CLx  = �̅� = 4,17 

UCLx  = �̅� + 3 
MR̅̅ ̅̅ ̅

d2
 

  = 4,17 + 3 
0,26

1,128
 

  = 4,17 + 0,69 

  = 4,86 

LCLx  = �̅� - 3 
MR̅̅ ̅̅ ̅

d2
 

  = 4,17 - 3 
0,26

1,128
 

  = 4,17 - 0,69 

  = 3,48 

 

 
Tabel 2. Rekapitulasi Peta Kendali I Losses Ampas Kempa Press 1 

BATCH X CL LCL UCL 

1 4.00 4.17 3.48 4.86 

2 4.36 4.17 3.48 4.86 

3 4.25 4.17 3.48 4.86 

4 4.33 4.17 3.48 4.86 

5 4.57 4.17 3.48 4.86 

6 3.87 4.17 3.48 4.86 

7 4.53 4.17 3.48 4.86 

8 4.59 4.17 3.48 4.86 

9 3.76 4.17 3.48 4.86 

10 4.41 4.17 3.48 4.86 

11 4.19 4.17 3.48 4.86 

12 4.26 4.17 3.48 4.86 

13 4.22 4.17 3.48 4.86 

14 3.92 4.17 3.48 4.86 

15 4.04 4.17 3.48 4.86 

16 3.97 4.17 3.48 4.86 

17 3.74 4.17 3.48 4.86 

18 4.22 4.17 3.48 4.86 

19 4.3 4.17 3.48 4.86 

20 4.27 4.17 3.48 4.86 

21 4.23 4.17 3.48 4.86 

22 3.84 4.17 3.48 4.86 

23 4.22 4.17 3.48 4.86 

24 4.11 4.17 3.48 4.86 

 

Berikut adalah peta kendali individual losis ampas kempa 

 
Gambar 3. Peta Kendali I Losis Ampas Kempa Press 1 

CLMR         = 𝑀𝑅̅̅̅̅̅ 

                  = 0,26 

UCLMR      = 𝐷4 𝑀𝑅̅̅̅̅̅ 

                  = 3,267 (0,26) = 0,85 

LCLMR      = 𝐷3 𝑀𝑅̅̅̅̅̅ 

                 = 0 (0,26) = 0 

 

 Dari gambar 3. Peta kendali I pada losis ampas kempa dapat dilihat bahwa semua data berada dibatas 

kontrol. 
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Tabel 3. Rekapitulasi Peta Kendali MR Losses Ampas Kempa Press 1 

BATCH X MR UCL LCL CL 

1 4.00  0.85 0 0.26 

2 4.36 0.36 0.85 0 0.26 

3 4.25 0.11 0.85 0 0.26 

4 4.33 0.08 0.85 0 0.26 

5 4.57 0.24 0.85 0 0.26 

6 3.87 0.7 0.85 0 0.26 

7 4.53 0.66 0.85 0 0.26 

8 4.59 0.06 0.85 0 0.26 

9 3.76 0.83 0.85 0 0.26 

10 4.41 0.65 0.85 0 0.26 

11 4.19 0.22 0.85 0 0.26 

12 4.26 0.07 0.85 0 0.26 

13 4.22 0.04 0.85 0 0.26 

14 3.92 0.3 0.85 0 0.26 

15 4.04 0.12 0.85 0 0.26 

16 3.97 0.07 0.85 0 0.26 

17 3.74 0.23 0.85 0 0.26 

18 4.22 0.47 0.85 0 0.26 

19 4.3 0.08 0.85 0 0.26 

20 4.27 0.02 0.85 0 0.26 

21 4.23 0.04 0.85 0 0.26 

22 3.84 0.39 0.85 0 0.26 

23 4.22 0.38 0.85 0 0.26 

24 4.11 0.11 0.85 0 0.26 

 

Berikut adalah peta kendali MR pada losis ampas kempa 

 
Gambar 4. Peta Kendali MR Losis Ampas Kempa Press 1 

Dari gambar 4. Peta kendali MR pada losis ampas kempa dapat dilihat bahwa semua data berada dibatas kontrol. 

 

2. Peta Kendali I-MR Press No 3 

Dibawah ini merupakan data yang digunakan pada peta kendali I: 

CLx  = �̅� = 4,22 

UCLx  = �̅� + 3 
MR̅̅ ̅̅ ̅

d2
 

  = 4,22 + 3 
0,25

1,128
 

  = 4,22 + 0,66 

  = 4,488 

 

LCLx  = �̅� - 3 
MR̅̅ ̅̅ ̅

d2
 

  = 4,22 - 3 
0,25

1,128
 

  = 4,22 - 0,66 

  = 3,56 

 
Tabel 4. Rekapitulasi Peta Kendali I Losses Ampas Kempa Press 3 

BATCH X CL LCL UCL 

1 4.37 4.22 3.56 4.88 
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2 4.41 4.22 3.56 4.88 

3 3.93 4.22 3.56 4.88 

4 4.27 4.22 3.56 4.88 

5 3.86 4.22 3.56 4.88 

6 4.59 4.22 3.56 4.88 

7 4.36 4.22 3.56 4.88 

8 4.28 4.22 3.56 4.88 

9 4.31 4.22 3.56 4.88 

10 4.13 4.22 3.56 4.88 

11 4.28 4.22 3.56 4.88 

12 4.02 4.22 3.56 4.88 

13 4.05 4.22 3.56 4.88 

14 4.25 4.22 3.56 4.88 

15 4.09 4.22 3.56 4.88 

16 3.77 4.22 3.56 4.88 

17 4.38 4.22 3.56 4.88 

18 4.32 4.22 3.56 4.88 

19 4.1 4.22 3.56 4.88 

20 4.36 4.22 3.56 4.88 

21 4.14 4.22 3.56 4.88 

22 4.08 4.22 3.56 4.88 

23 4.74 4.22 3.56 4.88 

 

Berikut adalah peta kendali individual losis ampas kempa 

 
Gambar 5. Peta Kendali I Losis Ampas Kempa Press 3 

CLMR         = 𝑀𝑅̅̅̅̅̅ 

                  = 0,25 

UCLMR      = 𝐷4 𝑀𝑅̅̅̅̅̅ 

                  = 3,267 (0,25) = 0,82 

LCLMR      = 𝐷3 𝑀𝑅̅̅̅̅̅ 

                 = 0 (0,25) = 0 

 

 

 Dari gambar  5. Peta kendali I pada losis ampas kempa dapat dilihat bahwa semua data berada dibatas 

kontrol. 
Tabel 5. Rekapitulasi Peta Kendali MR Losses Ampas Kempa Press 3 

BATCH X MR UCL LCL CL 

1 4.37  0.82 0 0.25 

2 4.41 0.04 0.82 0 0.25 

3 3.93 0.48 0.82 0 0.25 

4 4.27 0.34 0.82 0 0.25 

5 3.86 0.41 0.82 0 0.25 

6 4.59 0.73 0.82 0 0.25 

7 4.36 0.23 0.82 0 0.25 

8 4.28 0.08 0.82 0 0.25 

9 4.31 0.03 0.82 0 0.25 

10 4.13 0.18 0.82 0 0.25 

11 4.28 0.15 0.82 0 0.25 

12 4.02 0.26 0.82 0 0.25 

13 4.05 0.03 0.82 0 0.25 

14 4.25 0.2 0.82 0 0.25 

15 4.09 0.16 0.82 0 0.25 

16 3.77 0.32 0.82 0 0.25 

17 4.38 0.61 0.82 0 0.25 
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18 4.32 0.06 0.82 0 0.25 

19 4.1 0.22 0.82 0 0.25 

20 4.36 0.26 0.82 0 0.25 

21 4.14 0.22 0.82 0 0.25 

22 4.08 0.06 0.82 0 0.25 

23 4.74 0.66 0.82 0 0.25 

 

Berikut adalah peta kendali MR pada losis ampas kempa 

 
Gambar 6. Peta Kendali MR Losis Ampas Kempa Press 3 

 Dari gambar 6.  Peta kendali MR pada losis ampas kempa dapat dilihat bahwa semua data berada 

dibatas kontrol. 

 

Kapabilitas Proses (Cp) 

Kapabilitas proses digunakan untuk mengetahui ideal atau tidaknya suatu proses. Dari peta kendali I dan 

MR diatas dapat dilihat bahwa data berada dibatas kontrol. 

 

1. Kapabilitas Proses Losis Ampas Press no 1 

�̅�  = 0,26 

USL = 4,59 + 3,74 

 = 8,33 

LSL = 4,59 – 3,74 

 = 0,85 

d2  = 1,128 

σ0  = 
R̅

d2
 = 

0,26

1,128
 = 0,23 

Sehingga, kapabilitas proses: 

Cp  = 
USL - LSL

6σ0
 

= 
8,33 - 0,85

6 (0,23)
 

= 
7,48

1,38
  

= 5.42 

Cpk  = Min  {
USL - x̅

3σ0
 ; 

x ̅-LSL

3σ0
} 

= Min  {
8,33 - 4,17

3 (0,23)
 ; 

4,17 - 0,85

3 (0,23)
} 

= Min  {
4,16

0,69
 ; 

3,32

0,69
} 

= Min {6,02 ; 4,81} = 4,81 

 

2. Kapabilitas Proses Losis Ampas Press no 3 

�̅�  = 0,25 

USL = 4,74 + 3,77 

 = 8,51 

LSL = 4,74 – 3,77 

 = 0,97 

d2  = 1,128 

σ0  = 
R̅

d2
 = 

0,25

1,128
 = 0,22 

Sehingga, kapabilitas proses: 

Cp  = 
USL - LSL

6σ0
 

= 
8,51 - 0,97

6 (0,22)
 

= 
7,54

1,32
  

= 5,71 

 

Cpk  = Min  {
USL - x̅

3σ0
 ; 

x ̅-LSL

3σ0
} 

= Min  {
8,51 - 4,22

3 (0,22)
 ; 

4,22 - 0,97

3 (0,22)
} 

= Min  {
4,29

0,66
 ; 

3,25

0,66
} 

= Min {6,5 ; 4,92} 

= 4,92 

 

Berdasarkan perhitungan kapabilitas proses, dapat diketahui Cp > 4,81 dan Cp > 4,92 sehingga dapat 

dikatakan kapabilitas proses sangat baik dan dapat memenuhi spesifikasi pelanggan. 
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Diagram Sebab Akibat 

 Diagram sebab akibat digunakan untuk mengidentifikasi penyebab-penyebab yang menjadi akar dari 

terjadinya kehilangan minyak pada ampas kempa produksi CPO. Meskipun ampas kempa memiliki kapabilitas 

proses yang baik, namun terdapat beberapa data yang tidak sesuai dengan standar perusahaan. Oleh karena itu, 

perlu mencari penyebab yang menjadi akar dari kejadian kehilangan minyak tersebut. Berikut ini adalah 

penjelasan mengenai diagram sebab akibat. 

1. Manusia 

Peran pekerja sangat signifikan dalam terjadinya kehilangan minyak, dimana kelalaian operator akibat 

kelelahan dan kurangnya kecermatan berdampak pada kehilangan fokus pekerja. Hal ini disebabkan oleh 

jadwal kerja yang hanya terdiri dari 2 shift, di mana setiap pekerja menjalankan tugasnya selama 12 jam di 

stasiun press. 

2. Mesin 

Kerusakan pada mesin screw press, seperti pada bagian press cage, disebabkan oleh kurangnya perawatan 

rutin. Akibatnya, aliran underflow dari sandtrap ke Crude Oil Tank (COT) terhambat karena proses 

penyaringan yang tidak optimal, dan dapat mengakibatkan berhentinya proses produksi. 

3. Metode 

Pelaksanaan metode kerja yang dilakukan, dengan tekanan press yang terlalu rendah, mengakibatkan 

peningkatan kehilangan minyak pada ampas kempa dan pemisahan biji dan ampas yang tidak sempurna. 

Selain itu, adanya fluktuasi tekanan hidrolik menyebabkan ketidakmaksimalan tekanan yang diterapkan. 

4. Bahan baku. 

Tingkat kematangan Tandan Buah Segar (TBS) memiliki pengaruh terhadap terjadinya kehilangan minyak 

pada proses pengepresan. Selain itu, penyortiran TBS juga menjadi salah satu penyebab terjadinya 

kehilangan minyak, terutama saat menyortir buah yang masih kurang matang atau buah yang terinjak oleh 

loader yang mengakibatkan kerusakan pada buah, sehingga berpotensi menyebabkan kehilangan minyak. 

Losses pada 

ampas kempa

Tingkat kematangan TBSKelalaian operator

Kurang

maintenance
Tekanan

hydraulic

Tekanan press

Tidak sesuai standar

 
Gambar 7. Diagram Sebab Akibat Oil Losses Pada Ampas Kempa 

Usulan Antisipasi Terjadinya Oil Losses 

Dari permasalahan yang dilihat pada diagram sebab akibat diperoleh beberapa usulan untuk antisipasi 

terhadap masalah tersebut, diantaranya adalah sebagai berikut: 
Tabel 6. Usulan Antisipasi Terjadinya Oil Losses 

Oil Losses Penyebab Solusi 

Ampas  

Kempa 

Manusia • Memberikan pengarahan terhadap karyawan mengenai 

pengawasan dalam mengontrol tekanan hydraulic 

Mesin • Melakukan perawatan mesin secara preventif sebelum 

terjadi kerusakan yang lebih parah kedepannya. 

Metode • Mempertahankan tekanan hydraulic dan tekanan press 

sesuai dengan  standar. 

Bahan Baku • Memilih TBS dengan tingkat kematangan yang pas, tidak 

memilih TBS yang masih mentah. 
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Simpulan 
 

Oil losses pada stasiun press disebabkan oleh beberapa faktor, antara lain kondisi bahan baku, tenaga 

kerja, metode kerja, dan mesin yang digunakan dalam proses pengepresan. Penggunaan bahan baku yang tidak 

sesuai tingkat kematangan yang ideal dapat menyebabkan terjadinya oil losses. Selain itu, kurangnya perawatan 

mesin dapat mengakibatkan kerusakan pada press cage yang menghambat proses pengepresan. Terakhir, 

ketidakfokusan tenaga kerja akibat bekerja dalam waktu yang berlebihan dapat mengganggu pengendalian 

tekanan hidrolik atau pengoperasian mesin secara efektif. Saran perbaikan yang paling berpengaruh adalah 

fokus pada faktor mesin dan tenaga kerja, karena keduanya memiliki peran yang sangat penting. Untuk faktor 

mesin, diperlukan perawatan rutin agar kinerja mesin tetap optimal dan mencegah terjadinya kerusakan selama 

proses pengepresan. Sedangkan untuk faktor tenaga kerja, operator harus tetap mengontrol tekanan press sesuai 

dengan ketentuan yang ditetapkan. Dengan demikian, perbaikan yang dilakukan pada kedua faktor ini akan 

memberikan dampak yang signifikan dalam mengurangi oil losses. 
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