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ABSTRAK

PKS “XYZ” merupakan perusahaan pengolah kelapa sawit, salah satu yang diproduksinya adalah Crude Palm Oil
(CPO). Selama proses produksi Crude Palm Oil (CPO) peristiwa oil losses tidak dapat dihindari salah satunya di stasiun
perebusan, tetapi perusahaan menetapkan batasan atas oil losses tersebut. Oil losses yang terjadi di stasiun perebusan berada
di luar batas standar perusahaan dan oil losses pada tandan kosong menimbulkan kerugian 5 ton minyak atau Rp38.000.000,00
per bulan Juli-Agustus 2022. Tujuan penelitian adalah mengidentifikasi dan menganalisis faktor-faktor penyebab kehilangan
minyak. Data yang digunakan merupakan data oi/ losses pada sampel Air Rebusan dan Tandan Kosong yang diambil pada
tanggal 1 Juli — 28 Agustus 2022. Metode yang digunakan adalah Statistical Process Control (SPC) merupakan salah satu
teknik yang digunakan sebagai pengendali, penganalisis, dan memperbaiki proses produksi untuk menghasilkan produk yang
berkualitas. Pada peta kendali I-MR diperoleh oil losses berada dalam batas kendali dan konsisten, dan pada fishbone diagram
diperoleh faktor penyebab kehilangan minyak ada pada faktor manusia, lingkungan, mesin, metode kerja, dan bahan baku.
Perlu dilakukannya perbaikan terhadap faktor yang penyebab oil losses pada stasiun perebusan tersebut dan diharapkan
perbaikan tersebut dapat meminimumkan oil losses pada stasiun perebusan guna mengurangi kerugian yang akan terjadi..

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

PKS “XYZ” is a palm oil processing company, the output of processing is Crude Palm Oil (CPO). During the
Crude Palm Oil (CPO) production process, oil losses are unavoidable, one of which is at the boiling station, but the company
sets a limit on the oil losses. Oil losses that occur at the boiling station are outside the company's standard limits and oil losses
in empty bunches cause a loss of 5 tons of oil or Rp. 38,000,000.00 per month July-August 2022. The purpose of this study is
to identify and analyze the factors that cause oil loss. The data used is data on oil losses in Boiled Water and Empty Bunches
samples taken on July 1 —August 28, 2022. The method used is Statistical Process Control (SPC) which is one of the techniques
used to control, analyze, and improve the production process. to produce quality products. The I-MR control chart shows that
oil losses are within control limits and are consistent, and the fishbone diagram shows that the factors causing oil loss are
human, environmental, machinery, work methods, and raw materials. It is necessary to make improvements to the factors that
cause oil losses at the boiling station and it is hoped that these improvements can minimize oil losses at the boiling station in
order to reduce the losses that will occur

Keywords: Oil Losses, Crude Palm Oil (CPO), Fishbone Diagram, I-MR, Statistical Process Control (SPC)
Pendahuluan

Losses atau kehilangan umumnya merupakan hal yang wajar dalam proses pengolahan kelapa sawit. Oil
losses merupakan kehilangan jumlah minyak yang seharusnya diperoleh dari hasil suatu proses namun minyak
tersebut tidak dapat diperoleh atau hilang. Angka kehilangan/kerugian minyak sawit merupakan banyaknya
minyak yang tidak terambil pada proses pengolahan, pada proses pengolahan sawit perusahaan selalu berupaya
untuk mengoptimalkan jumlah rendemen CPO. Salah satu sistem yang diterapkan oleh perusahaan untuk
mendapatkan jumlah rendemen yang optimal adalah meminimalkan terjadinya kehilangan minyak (oil losses)
pada Crude Palm Oil selama proses produksi. Oil Losses dapat terjadi di setiap stasiun proses pengolahan Crude
Palm Oil (CPO) dikarenakan berbagai faktor. Kadar Oil Losses yang tinggi mempengaruhi efisiensi produksi
pengolahan dan dapat menimbulkan kerugian [1]-{4].

PKS "XYZ" Dalam merupakan pabrik kelapa sawit yang terletak di Kabupaten Siak, Riau. Perusahaan ini
bergerak pada bidang pengolahan sawit, produk yang dihasilkan adalah Crude Palm Oil (CPO) dan Palm Kernell
(PK). Pada proses produksi CPO, perusahaan selalu berupaya untuk mengoptimalkan hasil rendemen serta
memperbaiki mutu produk, yaitu dengan mengupayakan agar kehilangan minyak (Oil Losses) terjadi seminimal
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mungkin. Kehilangan minyak biasanya terjadi di beberapa titik di stasiun-stasiun kerja yang ada di lantai produksi
diantarnya adalah stasiun perebusan, stasiun tresher, dan stasiun klarifikasi.

Tabel 1. Oil Losses di PKS “XYZ” periode July — August 2022

Oil Losses Norma Oil Losses (% Oil Losses July-August 2022(%)
max)
Air Rebusan 0,80 1,26
Tandan Kosong 2,50 2,56

Besarnya rata-rata persentase losses yang terjadi dalam periode bulan Juli 2022 pada tabel 1.1
menunjukkan bahwa kehilangan minyak (oil losses) yang terjadi di air rebusan dan tandan kosong melewati batas
standar kehilangan yang ditetapkan oleh perusahaan. Hal tersebut menimbulkan kerugian yang dialami
perusahaan, besar kerugian CPO yang dialami diperkirakan 5 Ton CPO atau setara dengan Rp 38.000.000,00 per
bulan Juli-Agustus 2022 pada tandan kosong.

Metode Penelitian
Pengukuran N Lcmbar L > Histogram ] Peta Kendali I- N Kapabilitas N Analisa Flshbonc Solusi
Sampel Periksa MR Proses Diagram

Gambar 1. Metode Penelitian

Penelitian dilakukan pada 1 Juli —28 Agustus 2022 dengan objek yang diteliti adalah ol losses pada air rebusan dan
tandan kosong produksi Crude Palm Oil (CPO). Tahap pertama penelitian adalah melakukan pengukuran terhadap sampel
air rebusan dan tandan kosong, lalu membuat lembar periksa untuk hasil pengukuran, lalu data dari lembar periksa dituangkan
ke histogram, kemudian membuat peta kendali I-MR untuk mengetahui konsistensi data, lalu dilakukan perhitungan
kapabilitas proses untuk menilai kemampuan proses, lalu dilakukan analisa terhadap hasil dari kapabilitas proses, kemudian
menentukan sebab akibat dengan fishbone diagram dan memberikan solusi terhadap permasalahn.

Statistical Process Control (SPC)

Statistical Process Control adalah sebuah teknik statistik yang digunakan secara luas untuk memastikan
bahwa proses memenuhi standar kualitas yang telah di tetapkan. SPC merupakan sebuah proses yang merupakan
yang digunakan untuk mengawasi standar, membuat pengukuran dan mengambil tindakan perbaikan selagi
sebuah produk atau jasa sedang diproduksi[S]-[9].

Tujuan pertama dari Statistical Process Control adalah untuk memantau konsistensi proses yanag
digunakan untuk pembuatan produk yang dirancang dengan tujuan untuk mendapatkan proses yang terkendali
[10].

1. Histogram
Histogram merupakan diagram batang yang digunakan untuk menunjukkan distribusi frekusnei, histogram
bertujuan untuk memudahkan dalam penentuan variasi dalam proses. Histogram membagi data ke dalam
kelas-kelas untuk menunjukkan karakteristik dari data tersebut. Histogram yang berbentuk lonceng atau
normal menunjukkan bahwa banyak data yang berada pada nilai rata-rata, histogram yang berbentuk tidak
simetris atau miring menunjukkan banyak data yang berada pada batas atas atau batas bawah[11]-[22].
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Gambar 2. Histogram

Peta Kendali
Menurut [23] peta kendali (Control Chart) didefiisikan sebagai control chart is a graph that establishes the
control limits of a process. Peta kendali merupakan grafik yang mencerminkan batas kendali suatu proses.
Peta kendali adalah teknik yang dikenal untuk memecahkan masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas

Peta kendali I-MR digunakan ketika banyaknya variabel yang diamati adalah satu. Prosedur pengendalian
kualitas statistik pada peta kendali -MR menggunakan rentang bergerak dari dua observasi yang berurutan
untuk menaksir variabilitas proses. Langkah-langkah membuat peta kendali I-MR adalah sebagai berikut

[24]

1) Peta Individual (I)
a. Menghitung rata-rata

E-ISSN: 2829-0038

g ()
Keterangan:
X : Rata-rata
X; : Data atau Sampel
n : Banyak data
b. Menghitung batas kendali atas (UCL)
UCL=x+3 ? (2)
2
Keterangan:
MR : Rata-rata dari Moving Range
d, : Konstanta untuk n=2 yaitu 1,128
¢. Menghitung garis pusat/ Center Line (CL)
CL=xXx ..(3)
Chart Individu Losses Minyak Dalam Sludge Akhir
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Gambar 3. Contoh Peta Kendali I
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2) Peta Moving Range (MR)
a. Menghitung rata-rata
i1 Ri

Keterangan:

MR : Rata-rata

R; : Moving range ke i

n : Banyak data moving range

b. Menghitung batas kendali atas (UCL)
UCL =D, x MR (5

Keterangan:
D, : Faktor untuk membangun peta kendali variabel pada n = 2 yang nilainya 3,267

c. Menghitung garis pusat / Center Line (CL)
CL = MR ...(6)

d. Menghitung batas kendali bawah (LCL)
LCL =D, x MR ..(7)

25 MR-Chart Losses Minyak Dalam Sludge Akhir
<2
1]
g 2
=
»n 1.5 ——UCL
9
'-oﬂ 1 e ., 0, S, A 0, S, . S, S 0, S0 4 CL
= LCL
@ 0.5
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Jangka Waktu Penelitian

Gambar 4. Peta Kendali MR
Peta Kendali
Kapabilitas proses merupakan suatu analisis variabilitas relatif terhadap persyaratan atau spesifikasi produk
serta untuk membantu pengembangan produksi dalam menghilangkan atau mengurangi banyak variabilitas
yang terjadi. Kapabilitas proses ini merupakan suatu ukuran kinerja kritis yang menunjukkan proses mampu
menghasilkan sesuai dengan spesifikasi produk yang diterapkan oleh manajemen berdasarkan kebutuhan
dan ekspektasi pelanggan.
Menurut [23] Kapabilitas Proses dinyatakan dengan indeks performansi yang merefleksikan kedekatan nilai
rata-rata dari proses sekarang terhadap salah satu batas spesifikasi atas (USL) atau batas spesifikasi bawah
(LSL), Rumus yang digunakan pada Cpk adalah:
1. Nilai Cp = Cpk, menunjukkan bahwa proses tersebut berada ditengah-tengah spesifikasinya.
2. Nilai Cp > 1.33 , maka kapabilitas proses sangat baik.
3. Nilai Cp < 1.00 , mengidentifikasi bahwa kapabilitas proses tersebut rendah menghasilkan produk yang
tidak sesuai dengan spesifikasi dan tidak capable.
4. Nilai Cpk negatif menunjukkan rata- rata proses berada di luar batas spesifikasi.
5. Nilai Cpk = 1.0 menunjukkan satu variasi proses berada pada salah satu batas spesifikasi.
6. Nilai Cpk < 1.0 menunjukkan bahwa proses menghasilkan produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi.
7. Nilai Cpk = 0 menunjukkan rata-rata, nilai Cpk sama dengan 1 berarti sama dengan batas spesifikasi.

Perumusan untuk perhitungan nilai indeks kapabilitas adalah sebagai berikut:
R

S~ g, ...(8)
Keterangan:
o, : standar deviasi proses
R :jumlah rata-rata dari nilai rata-rata subgroup

d, : nilai koefisien
USL—LSL

600

C, = 9
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Keterangan

Cp : Kapabilitas Proses

LSL : Lower Specification Limit
USL : Upper Specification Limit

Untuk proses yang tidak center dikembangkan indeks lain yaitu Cpk dengan rumus:

Cpre = Min {8525 XL .(10)
Keterangan
X :rata-rata sampel
LSL : Lower Specification Limit
USL : Upper Specification Limit
o : Standar deviasi sampel

3. Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram)
Diagram sebab akibat disebut juga diagram tulang ikan (fishbone diagram) mengidentifikasi kemungkinan
penyebab dari suatu masalah. Masalah akan dipecah menjadi beberapa kategori seperti manusia, peralatan,
maerial, metode dan lain-lain.

Langkah-langkah dalam penyusunan diagram tulang ikan yaitu: kerangka diagram tulang ikan dibuat
meliputi kepala ikan yang diletakkan pada bagian kanan diagram. Kemudian msalah utama dirumuskan.
Masalah merupakan perbedaan antara kondisi yang ada dengan kondisi yang diinginkan. Kemudian faktor-
faktor utama yang berpengaruh atau berakibat pada permasalahan dicari. Setelah masalah dan penyebab
masalah diketahui, baru dapat digambarkan kedalam diagram tulang ikan[14], [25]-[29].
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Gambar 5. Contoh Diagram Fishbone

Hasil Dan Pembahasan

Ikutilah aturan pembaban pada jurnal ini, yaitu 1. Pendahuluan, 2. Metode Penelitian, 3. Hasil dan Pembahasan, 4.
Simpulan.

Data Kehilangan Minyak (Oil Losses) Pada Air Rebusan Dan Tandan Kosong

Tabel 1. Data Oil Losses pada Air Rebusan

LOSIS AIR
BATCH  LOSIS AIRREBUSAN  BATCH L or o r BATCH  LOSIS AIR REBUSAN
1 0,96 19 1,07 37 0,80
2 1,65 20 0,75 38 1,84
3 1,23 21 1,11 39 1,00
4 1,98 22 1,50 40 1,23
5 1,10 23 0,84 41 1,44
6 1,01 24 2,00 42 1,37
7 1,42 25 1,16 43 1,42
8 1,12 26 1,10 44 1,11
9 0,87 27 1,60 45 1,22
10 1,52 28 1,27 46 1,27
11 1,22 29 1,34 47 2,28
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12 1,37 30 1,44 48 1,41
13 1,05 31 1,26 49 1,37
14 0,95 32 1,74 50 1,35
15 1,67 33 1,18 51 1,32
16 1,43 34 1,53 52 1,15
17 1,77 35 1,24 53 1,09
18 1,03 36 1,06 54 1,20
Tabel 2. Data Oil Losses pada Tandan Kosong
LOSIS
BATCH LOSIS TANDAN KOSONG BATCH TANDAN BATCH LOSIS TANDAN KOSONG
KOSONG
1 2,47 19 2,45 37 2,71
2 2,41 20 2,15 38 2,62
3 2,27 21 2,49 39 2,38
4 3,04 22 2,69 40 2,60
5 2,40 23 2,63 41 2,60
6 2,81 24 2,90 42 2,63
7 2,37 25 2,49 43 2,28
8 2,66 26 2,48 44 2,64
9 2,28 27 2,54 45 2,20
10 2,47 28 2,44 46 2,89
11 2,46 29 2,37 47 2,66
12 2,74 30 2,68 48 2,87
13 2,71 31 2,73 49 2,56
14 2,56 32 2,56 50 2,99
15 2,54 33 2,58 51 2,58
16 2,55 34 2,87 52 2,59
17 2,55 35 2,26 53 2,51
18 2,71 36 2,43 54 2,65

HISTOGRAM
Histogram digunakan untuk mengetahui nilai rata-rata dari tingkat kehilangan minyak pada air rebusan
dan tandan kosong.

Losis Air Rebusan

2.50
2.00

o

1.5

1.0

o
0.00

135 7 911131517192123252729313335373941434547495153

o

Gambar 6. Oi Losses pada Air Rebusan
Dari histogram losis air rebusan dapat dilihat bahwa 53 data berada diluar norma standar perusahaan

0,80 yaitu 0,87 — 2,28. Dan terdapat 1 data yang berada distandar norma yaitu data ke-37 dengan tingkat losis
0,75.
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Gambar 7. Oil Losses pada Air Rebusan

Dari gambar 4.5 dapat dilihat bahwa terdapat 34 data berada diluar norma perusahaan 2,50 yaitu
dengan tingkat losis 2,51 — 3,04. Dan 20 data berada dibatas standar norma yang telah ditetapkan perusahaan.

Peta Kendali I- Mr

Peta kendali digunakan untuk mengetahui konsistensi pada proses oil losses air rebusan dan tandan

kosong

Peta Kendali I -Mr Air Rebusan

Berikut adalah peta kendali I-MR air rebusan:

1. Peta Kendali Individual (I) Air Rebusan
CLx =X =1,30

UCLx _ g3 MR
0,37

=130+3 —=—
1,128

=1,30 + 0,984
=2,284

LCLx =x3 R
dy
0,37

:1,30-3m

=1,30-0,984
=0,316
2. Peta kendali Moving Range (MR) Air Rebusan
CLMR = W
=0,37

UCLyr -Ds MR
= 3,267 (0,37)
= 1,208

LCLMR = D3 m
=0(0,37)

E-ISSN: 2829-0038
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| Chart Air Rebusan
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Gambar 8. Peta Kendali I Air Rebusan

Dari gambar peta kendali I pada losis air rebusan dapat dilihat bahwa semua data berada dibatas kontrol.

MR Chart Air Rebusan

1.50

1.00

0.50

0.00
1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34 37 40 43 46 49 52

=@=|VIR UCL LCL CL

Gambar 9. Peta Kendali MR Air Rebusan

Berdasarkan gambar diatas dapat dilihat bahwa pada peta kendali MR Losis Air rebusan semua data
berada dalam batas kontrol.

Peta Kendali I -Mr Tandan Kosong
Berikut adalah peta kendali I-MR air rebusan

1. Bagan Kendali Individual (I) Tandan Kosong
CLx =X =257

UCLx =X+3 MR
0,229

= 2,57 + 3 m
=2,57+ 0,609

=3,382

LCLx -3 MR
dy
0,229

=2,57—3m

=2,57-0,069
=2,501
2. Peta kendali Moving Range (MR) Tandan Kosong
CLMR = m
=0,229

105



Jurnal Teknologi dan Manajemen Industri Terapan (JTMIT) Vol. 2, No. 2, Juni 2023 pp. 98 - 110
P-ISSN: 2829-0232 E-ISSN: 2829-0038

UCLwr _Ds MR
=3,267(0,229)
=0,748

LCLMR = D3 W
=0(0,229)
=0

200 I-Chart Losis Tandan Kosong
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Gambar 10. Peta Kendali I Tandan Kosong

Berdasarkan gambar dapat dilihat bahwa 17 data berada dibawah batas kontrol dan 37 data berada
didalam batas kontrol.

MR-Chart Losis Tandan Kosong

0.5

0 S—S—20¢ S = —= —

1 3 5 7 9 1113151719 21232527 29 31 33 3537 39 41 43 45 47 49 51 53

=@ VIR e CL LCL e CL

Gambar 11. Peta Kendali MR Tandan Kosong

Berdasarkan gambar Peta kendali MR pada losis tandan kosongdapat dilihat bahwa semua data berada
didalam batas kontrol.

Kapabilitas Proses (Cp)

Kapabilitas proses digunakan untuk mengetahui ideal atau tidaknya suatu proses. Dari peta kendali |
dan MR diatas dapat dilihat bahwa data berada dibatas kontrol.

1. Kapabilitas Proses Losis Air Rebusan

R =0,37

USL  =2,28+0,75
=3,03

LSL =2,28-0,75
=153
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dz =1,128
R_ 037
Op = dZ; m = 0,328
Sehingga, kapabilitas proses:
_ USL — LSL
p - 60,
_3,03-1,53
"~ 6(0,328)
_ 15
1,968
=0,762
Indeks Kapabilitas Kane
Com M USL-X .)_(—LSL
pi™ VI 36’ 3o
Com Mi {3,03— 1,3 .1,3—1,53 }
Pk Y 13(0,0873) *3(0,0873)
Com Mi { 1,73 ) -0,23 }
Pk Y 10.2619 °0,2619

Cpx=Min {6,61 ;-0,878 }

Cp=-0,878

Berdasarkan perhitungan kapabilitas proses, dapat diketahui Cp < 1,00 sehingga dapat dikatakan proses
rendah dan perlu ditingkatkan performansinya melalui perbaikan proses. Pada perhitungan indeks kerja
kane didapat nilai Cpk negatif menunjukkan bahwa rata-rata proses terletak diluar batas spesifikasi.

2. Kapabilitas Proses Losis Tandan Kosong

R =0,229

USL =3,04 +2,51
=5,55

LSL =3,04-2,51
=0,53

dz =1,128

R_ 0,229
(o) = £= Tis =0,203

Sehingga, kapabilitas proses:

c _ USL - LSL
P - 60,
:5,55—0,53
6(0,203)
5,02
T 1,218
~ 6,588
Indeks Kapabilitas Kane
¢ iy (USL-X X-LSL
pk =V 36’ 3o
ot {5,55- 2,57 2,57-0,53 }
Pk 173(0,203) °73(0,203)
ot {2,98 2,04 }
Pk 10,609 0,609
C,=Min {4,89 ;3,35 }

C=3,35

pk B
Berdasarkan perhitungan kapabilitas proses, dapat diketahui Cp >1,33 schingga dapat dikatakan
kapabilitas proses sangat baik dan dapat memenubhi spesifikasi pelanggan.
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Fishbone Diagram

Diagram sebab akibat digunakan untuk mengetahui penyebab-penyebab yang mendasari kehilangan
minyak dibagian tandan kosong pada produksi CPO karena tandan kosong menghasilkan kapabilitas proses yang
baik, tetapi tetap saja mengalami oil losses yang berada diluar norma perusahaan, maka dari itu dicarilah penyebab
yang mendasari terjadinya oil losses yang berada diluar batas norma perusahaan.

BAHAN BAKU METODE

MESIN

TBS mentah

MANUSIA

LINGKUNGAN

Gambar 12. Fishbone Diagram

Dari diagram sebab akibat, diperoleh usulan terhadap faktor penyebab oil losses:

Tabel 3. Usulan Antisipasi Terjadinya Oil Losses
No Oil Losses Penyebab Solusi
e Tidak memilih TBS yang sudah terlalu matang
e Peletakkan TBS pada lori disamakan sesuai tingkat

kematangan TBS
| Air Rebusan Kapabilitas Proses e  Maintenance terhadap mesin sterilizer harus selalu rutin
Buruk dilakukan untuk menghindari kebocoran pada pipa
sterilizer

e Menyesuaikan waktu perebusan dengan kondisi TBS
e Menjaga tekanan proses perebusan
Memilih TBS dengan tingkat kematangan yang pas, tidak
Bahan Baku memilih TBS yang masih mentah karena akan menyebabkan
berondolan tertinggal di tandan kosong.
e Pengawasan secara berkala terhadap pekerja di bagian
sortasi agar tidak salah dalam memilih TBS yang masuk
Manusia e Tidak perlu berada ditempat perebusan saat perbusan
berlangsung, sesekali pergi ke tempat lain untuk
menghindari kebisingan yang berlebih.
e Mempertahankan tekanan dan lama perebusan sesuai
dengan kondisi TBS
e  Penerapan perawatan mesin secara berkala sebelum
terjadi kerusakkan yang lebih parah kedepannya.

2 Tandan Kosong

Metode

Mesin

Simpulan

Faktor penyebab oil losses pada stasiun perebusan adalah kondisi bahan baku, manusia yang melakukan
pekerjaan, metode kerja yang dilakukan, lingkungan pada sekitar area pabrik, dan mesin yang digunakan pada
proses perebusan. Bahan baku TBS yang masih mentah akan menyebabkan berondolan kurang matang pada saat
perebusan dan akan ikut dengan tandan kosong sedangkan TBS yang terlalu matang akan menimbulkan oi/ losses
yang berlebihan pada air rebusan, tekanan dan lama perebusan yang tidak sesuai dengan kondisi kematangan TBS
dapat menyebabkan Oil Losses yang berlebihan, mesin yang kurang perawatan akan mengalami kerusakan seperti
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kebocoran yang dapat menyebabkan oil losses pada air rebusan, dan yang terakhir manusia yang kurang fokus
pada pekerjaannya disebabkan oleh keadaan lingkungan dan juga waktu kerja yang berlebihan dapat mengganggu
proses penyortiran TBS dan pengoperasian mesin oleh manusia.

Saran perbaikan terhadap faktor yang paling berpengaruh adalah saran perbaikan pada faktor bahan baku dan
manusia, dimana kedua ini memiliki keterkaitan yang amat besar, manusia harus memilih TBS sesuai dengan
kematangan yang telah ditentukan atau yang sangat sesuai untuk diolah, pengawasan dari pihak atasan
diperusahaan perlu diperketat agar menjaga kedisiplinan pekerja pada tim penyortiran, lalu perbaikan pada faktor
yang paling mempengaruhi yaitu pada metode, yaitu dengan selalu memperhatikan kondisi TBS terlebih dahulu
lalu baru bisa mengambil tindakan terhadap lama wkatu perebusan dan tekanan yang sesuai dengan kondisi TBS
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