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MOTTO

“Allah tidak membebani seseorang melainkan sesuai dengan
Resanggupannya”
(QS AL Bagarah : 286)

“Intelligence plus character — that is the goal of true education”

(Martin Luther King Jr )

“Tidak ada Resuksesan melainkan dengan pertolongan Allah”
“Do’a memohon ridha dan Rehendak-NYA tiada henti Rupanjatkan

agar Karya Ilmiah ini selesai”

“Kulihat dengan harapan, Ru genggam Reyakinan, Ruketik dengan
Rejujuran hingga tercipta suatu karya yang membawa gelar baru di
nama Ru hanya untuk melihat Rebanggaan terpancar dari wajah
Kedua Orang Tua Ru”

How many failures in life try to rise from all adversity, start new
things and don’t give up easily.
Seberapa banyak Regagalan dalam hidup cobalah untuk selalu
bangking Dari segala Reterpurukan, mulailah hal baru dan jangan
mudah menyerah.

Remember these words
Jika takut melakuan hal-hal besar untuk perubahan, maka

lakukanlah hal Recil, tapi ingat harus Ronsisiten, perlahan tapi pasti,
perubahan pasti terjadi.

‘Semangat, Berdoa, Kerja Reras, dan Optimis”

(Rizky Syaputra, ST)




LEMBAR PERSEMBAHAN

Yang utama dan paling Utama Sembah sujud serta syuRur kepada Allah SW. Taburan cinta dan Rasih sayang-
Mu telah memberikanku ReRuatan, membekaliku dengan ilmu serta memperkenalkanku dengan cinta. Atas Rarunia
serta kemudahan yang EngRau berikan akhirnya laporan akhir yang sederhana ini dapat terselesaikan. Sholawat
dan salam selalu terlimpahRan keharibaan Rasullah Muhammad SAW

Dia memberikan hikmah (ilmu yang berguna), Repada siapa yang dikehendaki-Nya.
Baranyg siapa yang mendapat hikmah itu, Sesungguhnya ia telah mendapat Rebajikan yang banyak,
Dan tiadalah yang menerima peringatan, melainkan orang- orang yang berakal’.

(Q.S. Al-Bagqarah: 269)

Sesungguhnya sesudah Resulitan itu ada Remudahan. Maka apabila Ramu telah selesai (dari suatu urusan),
Kerjakanlah dengan sungguh-sungguh (urusan) yang lain. (Q.S Al-Insyirah 6-7)

Alhamdulillahirrabil alamin
Sebuah langRah usai sudah, Satu cita telah Ru gapai, Namun. ..
Itu buRan akhir dari perjalanan, Melainkan awal dari satu perjuangan
Hari takkan indah tanpa mentari dan rembulan, begitu juga hidup takRan indah tanpa tujuan, harapan serta
tantangan. Meski terasa berat, namun manisnya hidup justru akan terasa, apabila semuanya terlalui dengan baik,
meski harus memerluRan pengorbanan
KupersembahRan kRarya tulis sederhana ini, Repada semua orang yang sangat Ru Rasihi dan Ru sayangi

Ayahanda Terkasif (Suparman)
Ibunda Tercinta (Misdawati)

Ayah... 1bu... Ralian adalah cahaya hidupRu yang senantiasa ada saat suka maupun dukga, selalu setia
mendampingi, saat Rulemah tak berdaya, yang selalu memanjatRan do’a Repada putri Mu tercinta dalam setiap
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mu merangRul diriky, menuju hari depan yang cerah. Selembut hatimu 16y, searif arahanmu Ayah, Ralian hadirkan
keridhaan untukRu, hingga diriku Rini telah selesai dalam studi sarjana. MungRin tak dapat selalu terucap, namun
hati ini selalu bicara, sungguh Ru sangat sayang dan cinta Ralian. Sebagai tanda bakti, hormat, dan rasa terima
Rasih yang tiada terhingga RupersembahRan Rarya sederfiana ini Repada 16u dan Ayahanda yang telah
memberikan Rasih sayang, segala dukRungan, dan cinta Rasih yang tiada terhingga yang tiada mungRin dapat
Rubalas hanya dengan selembar Rertas yang bertulisRan Rata cinta dan persembahan. Semoga ini menjadi langRah
awal untuk membuat I6u dan Ayah dapat tersenyum bangga, Rarna Rusadar selama ini belum bisa berbuat yang
lebih. Untuk 16u dan Ayah yang selalu membuatRu termotivasi dan selalu menyirami Rasihi sayang, selalu
menDo akanky, selalu menasehatiku menjadi lebif baik, dan selalu ada bersama Ru

Terima Kasih Banyak 1bu.... Terima Kasih BanyakAyah.....

f Untuk Adikku Rudi Kurniawan Dan Tikg Aulia Putri
4 Meski tak pernah terucap dari mulut ini tentang Rasih sayang, tapi percaya lah di dalam
'_ & [ubuk hati terdalam ini aku sangat menyayangi Ralian.
1 ‘a ;’j Tiada yang paling menyenangRan saat Rumpul akur bersama, Walaupun sering bertengRar,
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ABSTRAK

ANALISIS PENGENDALIAN MUTU ALB MINYAK KELAPA SAWIT
PADA PT SOCFINDO INDONESIA PERKEBUNAN SEUNAGAN
MENGGUNAKAN METODE SQC

Oleh :

Rizky Syaputra

PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan merupakan perusahaan yang
memproduksi minyak sawit dan inti sawit (PKO). Observasi terhadap asam lemak
bebas yang tinggi adalah tujuan yang dimana untuk mengetahui grafik
kemunculannya yang ada di PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan. Apakah
berada dalam batas kendali mutu berdasarkan peta kendali Xbar dan Rbar, serta
investigasi penyebab peningkatan mutu minyak sawit dengan parameter Free Fatty
Acid (FFA). Berdasarkan hasil peta kendali mutu Crude Palm Qil (CPO), jumlah
sampel untuk kadar asam lemak bebas, sesuai dengan peta kendali Xbar =2,1375
dan Rbar =1,2308, terdapat beberapa data yang keluar dari batas kendali
UCL=2,7323, CL =2,1375 LCL= 1,5427 setelah dilakukan modifikasi Xbar dan
diagram kendali Rbar. Berdasarkan hasil pengamatan, wawancara serta lapangan,
terdapat lima faktor yang mempengaruhi kualitas Crude Palm Oil (CPO). Faktor
itu sendiri adalah bahan mentah, lingkungan kerja, orang, mesin dan cara serta
teknik kerja.

Kata Kunci: Pengendalian Mutu, Peta kendali Xbar dan Rbar,Diagram Tulang
Ikan
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan merupakan salah satu fasilitas
produksi kelapa sawit yang ada di Kabupaten Nagan Raya dan anak perusahaan PT.
SOCFIN INDONESIA. PT. Socfindo perkebunan Seunagan merupakan perusahaan
yang bergerak di bidang produksi Tandan Buah Segar (TBS) Crude Palm Qil (CPO)
dengan kapasitas produksi 23 ton/jam.. Parameter kualitas utama minyak sawit mentah
adalah rendahnya kadar kotoran, asam lemak bebas dan air. Kualitas merupakan faktor
dasar konsumen dalam memilih produk pesaing. Perusahaan harus memenuhi
permintaan konsumen agar tidak adanya komplain bagi perusahaan. Akan tetapi inilah
yang harus di perhatikan oleh perusahaan. Cara untuk mengukur kualitas produk
adalah dengan menerapkan metode pengendalian kualitas statistik, yaitu menggunakan
data statistik. Fungsi dari aplikasi pengendalian kualitas statistik adalah untuk
mengontrol kualitas dari proses awal berupa bahan mentah jadi, proses produksi,
hingga proses produk jadi (Reksohadiprodjo, Sukanto dan Indriyo. 1990). Menerapkan
kontrol kualitas memungkinkan perusahaan untuk secara efisien mengkonversi produk,

terutama di industri konversi TBS, menjadi CPO.

Statistical quality control merupakan penggunaan metode statistik untuk
mengumpulkan dan menganalisis data dalam menetukan dan mengawasi kualitas atau
mutu hasil produksi. Pada dasarnya “ statistical quality control “ meliputi menganalisis
sampel dan menarik kesimpulan mengani karakteristik seluruh barang ( populasi )
dimana sampel tersebut diambil. Dengan menggunakan sampling dan menarik
kesimpulan secara statistik, maka “ statistical quality control “ dapat digunakan untuk
menerima atau menolak produk yang telah diproduksi, atau dapat digunakan untuk

mengawasi proses dan sekaligus kualitas produk yang sedang dikerjakan.



Konsep pengendalian mutu statistik ini akan diterapkan pada saat melakukan
penelitian di PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan yang beroperasi di bidang
pengolahan asam lemak bebas pada minyak. Dalam perusahaan dapat menentukan dan
meningkatkan standar kualitas, dalam memproses, dan dalam melakukan cara
pemakaian prosedur internal masing-masing untuk mengembangkannya dari waktu ke
waktu. Kemudian setiap anggota yang berkepentinganakan diminta untuk
mengikutinya. Proses untuk memastikan semua anggota yang berkepentingan tersebut
mengikuti dan mematuhi standar dan prosedur yang ditentukan inilah disebut dengan
proses pengendalian kualitas atau Quality Control. Dan didalam hal ini juga
perusahaan harus mempunyai kemampuan menganalisis proses yang sudah berada
dalam batas pengendalian kualitas statistik serta penerapan berbagai teknik untuk
mencari penyebab khusus kesalahan bagiproses yang masih berada di luar batas

kontrol.

Produksi minyak sawit Indonesia, selain untuk konsumsi dalam negeri juga di
ekspor keberbagai negara seperti negara-negara Eropa, Amerika dan Jepang. Minyak
sawit yang akan diekspor harus memenuhi beberapa persyaratan yang telah ditetapkan,
terutama kadar asam lemak bebas (ALB) atau free fatty acid (FFA) harus
dipertahankan. Selain itu, kandungan air dan bahan kontaminan lainnya tidak lebih dari
0,1 % dan 0,3 %. Kadar asam lemak bebas yang melebihi batas yang dianjurkan dapat
mempengaruhi kualitas minyak dan makanan yang akan diolah. Sedangkan kadar asam
lemak bebas untuk SNI adalah 0,3 %. Pembentukan asam lemak bebas dalam minyak
goreng bekas diakibatkan oleh proses hidrolisis yang terjadi selama prosess
penggorengan, ini biasanya disebabkan oleh pemanasan yang tinggi yaitu pada suhu
160-200°C (Kalapathy dan Proctor, 2000).

Berdasarkan uraian permasalahan diatas maka saya sebagai peneliti tertarik
untuk melakukan penelitian mengenai “ANALISIS PENGENDALIAN MUTU ALB
MINYAK KELAPA SAWIT PADA PT SOCFINDO INDONESIA
PERKEBUNAN SEUNAGAN MENGGUNAKAN METODE SQC”.



1.2

Rumusan Masalah
Sebagai rumusan masalah yang akan dianalisis di dalam penelitian ini adalah

permasalahan yang didapat adanya variansi dalam menganalisis kadar asam lemak

bebas pada minyak sawit yang berbeda untuk bulannya dalam 6 bulan terakhir

merupakan masalah yang perlu diteliti, bagaimana Kadar asam lemak bebas pada

minyak sawit berada dalam batas control, dan manakah yang 6 bulan terakhir berada

diluar batas kontrol rata-rata kadar asam lemak bebas pada minyak sawit . Sehingga

untuk mengidentifikasi kadar asam lemak bebas pada minyak dilakukan teknik dengan

menggunakan metode pengendalian mutu dengan metode statistic quality control.

1.3

1.4

Tujuan Penelitian

Ada beberapa yang menjadi tujuan penelitian ini adalah:

Untuk mengetahui apakah Kadar Asam lemak bebas dalam pengolahan minyak
berada dalam batas kontrol.

Untuk menganalisis apakah dalam menganalisis kadar asam lemak bebaspada
minyak memerlukan beberapa peningkatan kualitas dalam 6 bulan terakhir.

Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian ini adalah:

Dapat mengaplikasikan ilmu dan teori-teori statistika yang diperoleh peneliti
selama masa perkuliahan dengan menyatukan materi dan objek permasalahan
yang dijadikan sebagai materi pembahasan.

Sebagai sarana untuk meningkatkan wawasan atau pengetahuan pembaca
mengenai penerapan ilmu dalam menganalisis data.

Bagi PT Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan, Hasil penelitian ini
diharapkan dapat bermanfaat bagi pihak yang berkepentingan sebagai masukan

dan referensi.



1.5  Waktu dan Tempat Pelaksanaan Magang Kampus Merdeka
Adapun waktu pelaksanaan Merdeka Belajar Kampus Merdeka (MBKM) ini
dilakukan di :
1. Nama Perusahaan : PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan
2. Aalamat Jalan  Purwodadi, Kecamatan Kuala Pesisir,
Kabupaten Nagan Raya
3. Bagian Penempatan : Laboratorium MKS dan IKS
Timbangan, Sortasi, Sterilizer, Pengepresan dan
Bengkel umum
4. Waktu Pelaksanaan : 30 Agustus s/d 28 Februari 2021

1.6 Metodologi Penulisan
Penulisan laporan magang kampus merdeka ini dilaksanakan dengan hanya

menggunakan data primer dan data sekunder.

1. Data primer diperoleh dari pengamatan langsung di lapangan dan wawancara
langsung dengan karyawan di perusahaan. Data primer dikumpulkan dengan
melihat produksi dan penilaan masalah yang terjadi.

2. Data sekunder adalah data yang telah dimiliki perusahaan.

1.7  Sistematika Penulisan Laporan
Adapun sistematika penulisan laporan Merdeka Belajar Kampus Merdeka
(MBKM) ini yang terdiri dari empat bab dengan sistematika penulisannya adalah

sebagai berikut :
BAB | PENDAHULUAN

Pada bab ini menjelaskan hal yang berkaitan dengan magang seperti latar belakang,
rumusan masalah, tujuan penulisan laporan, manfaat, waktu dan tempat pelaksanaan

dan metodologi penulisan.



BAB 2 GAMBARAN UMUM LOKASI MITRA

Bab ini menjelaskan mengenai gambaran umum perusahaan yang mencakup sejarah
singkat perusahaan, visi-misi perusahaan, struktur organisasi perusahaan, geografi PT.

Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan dan hasil identifikasi masalah.
BAB 3 HASIL PELAKSANAAN KEGIATAN MAGANG

Bab ini menjelaskan mengenai kegiatan penanganan masalah, bagan tahapan
penelitian, kerjasama, kendala, masalah kajian penelitian dan kemajuan penulisan

karya tulis ilmiah dan rencana publikasi.
BAB 4 PENUTUP

Pada bab ini dijelaskan mengenai kesimpulan, saran dan kesimpulan dari hasil

penulisan laporan akhir magang
DAFTAR PUSTAKA

Bagian ini akan memuat daftar sumber literatur yang digunakan dalam penelitian.
Literatur-literatur tersebut digunakan untuk memperkuat asumsi, hipotesis dan

pernyataan yang terdapat pada penelitian ini.

LAMPIRAN



BAB I1
GAMBARAN UMUM LOKASI MITRA

2.1 Profil Perusahaan

2.1.1 Sejarah Singkat Perusahaan

Pada awal berdirinya tahun 1926, PT.Socfindo Indonesia mulanya bernama
Sociate Des Cauttautc Medan SA yang disingkat dengan Socfindo Medan SA.Usaha
ini sudah dimulai sejak 1911, ketika seseorang belgia bernama M.Andrean Alfselet
merupakan invertasi diindonesia yang iikuti oleh bangsa belgia lainnya, kemudian
sepakat untuk mendirikan suatu usaha yang bergerak dibidang perkebunan kelapa
sawit. PT.Socfin Indonesia (SOCFINDO) ini merupakan badan usaha milik swasta
(BUMS) yang berdasarkan akta notaris William Leo Nomor.45 Tanggal 17 Desember
1930 bertempat dimedan dengan kebun yang dikelola oleh daerah Sumatra Timur,
Aceh Timur, Aceh Barat, dan Aceh Selatan.

Ketika bangsa jepang berkuasa diindonesia 1942, sejumlah perkebunan kelapa
sawit Socfin Medan SA dikuasi oleh bangsa jepang. Baru pada tahun 1945 setelah
indonesia merdeka, socfin dengan sendirinya beralih ke tangan pemerintah Republik
Indonesia (RI) dan pengelolaan serta perluasan kebun mulai aktif kembali pada tahu
1950. Pada tahun 1965, berdasarkan standar presiden No.6 tahun 1945 keputusan
presiden kabinet Dwikora No.A/D/58/1965, perusahaan perkebunan yang di kelola
oleh Socfin Medan SA di ambil alih oleh negara EX Socfinda yang di singkat dengan

PPN EX Socfin dan di letakan di bawah pengawasan pemerintah.

Serah terima hak milik perusahaan oleh pimpinan Socfindo Medan SA
kepemerintah RI dilakuakan pada tanggal 1 januar 1966 sesuai dengan naskah
No.1/Dept. Perk/66 atas dasar penjualan perkebunan serta hak milik Socfindo lainnya.
Kemudian pada tanggal 29 april 1968 terbentuklah suatu kesepakatan antara

pemerintah RI yang diwakili oleh menteri perkebunan serta Plantation North Sumatera



dengan penguasa Belgia, sehingga dicapai persetujuan mengenai pembatalan
penjualan perkebunan Socfin, dan perkebunan Socfin di serahkan kembali kepada
pemilik semula dengan tujuan untuk mendirikan suatu perkebunan patungan antara
pemerintah Rl dengan penguasa Belgia dengan komposisi modal 10% untuk
pemerintah RI dan 90% untuk penguasa Belgia. No. B. 69/PRES/6/1968, akhirnya
disetujui nama baru yaitu PT.Socfin Indonesia (PT.SOCFINDO).

PT. Socfindo melakukan perluasan area perkebunan ke berbagai daerah. pada
tahun 2011 PT. Socfindo telah memiliki 15 perkebunan berupa perkebunan kelapa
sawit dan perkebunan karet vyaitu Perkebunan Seunagan Kabupaten Nagan
Raya,Perkebunan Seumayam Kabupaten Nagan Raya, Lae Butar Kabupaten Aceh
Selatan, Sei Liput Kabupaten Aceh Timur, Mata Pao Kabupaten Deli Serdang, Tanah
Besi Kabupaten Tebing Tinggi, Tanah Gambus Kabupaten Asahan, Laek Loba
Kabupaten Labohan Batu, Negeri Lama Kabupaten Batu, 50 Kabupaten Batubara,
Tanjung Maria Kabupaten Serdang Berdagai, Bangun Bandar Kabupaten Serdang
Bedagai, Halimbe Kabupaten Labuhan Batu, Aek Pamienke Kabupaten Labuhan Batu
Dan Padang Pulo Kabupaten Asahan.

PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan mengalami renovasi pada tahun
1973 dan sekarang memiliki luas perkebunan secara keseluruhan 4.581,99 Ha.
PT.Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan ini bergerak dibidang perkebunan kelapa
sawit dan mengolah Tandang Buah Segar (TBS) Menjadi Minyak Kelapa Sawit (MKS)
atau Crude Palm Qil (CPO) dan Inti Kelapa Sawit (IKS). Selain itu juga menghasilkan
produk samping, yaitu berupa tandang kosong dari kelapa sawit yang digunakan
sebagai bahan Boiler dan limbah cair yang telah diproses dan aman sesuai dengan

standar yang berlaku dari pemerintah.

PT.Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan berkapasitas produksi 23 ton/hari
dengan mutu Crude Palm Oil (CPO) yang telah ditetapkan. Standar mutu Crude Palm



Oil (CPO) berhubungan dengan aspek kadar Asam Lemak Bebas (ALB) kadar air dan

kotoran.

Gambar 2.1 Logo PT. Socfindo Indonesia
Sumber : PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan

2.1.2 Visi dan Misi Perusahaan
Visi dan misi merupakan hal yang paling utama dalam perusahaan karena
dengan adanya visi dan misi inilah perusahaan mengejar target dan menjadi lebih maju
kedepan dengan demikian visi dan misi PT. Socfindo Indonesia dapat dilihat dibawah
ini:
1. Visi
Menjadi perusahaan perkebunan kelapa sawit dan karet kelas dunia yang
menghasilkan produk yang berkelanjutan dan efesien, serta memberikan keuntungan-
keuntungan dan manfaat kepada pemengang saham dan para pekerja juga mendapatkan
keterimaan dan masyarakat.
2. Misi
1. Mengembangkan bisnis dan memberikan keuntungan bagi pemengan
saham
2. Memberikan sistem manajemen yang menngaju pada standar nasional,

internasional dan acuan yang berlaku dibisnisnya.



3. Menjalankan operasi dengan efisien dan hasil yang tertingi (mutu dan
produktivitas) serta harga yang kompetitif.

4. Menjadi tempat kerja bagi karyawannya, aman, sehat dan sejahtera.

5. Penggunaan sumber daya yang efisien dan menimasi limbah.

6. Membagi kesejateraan bagi masyarakat di mana kami beroperasi

2.1.3 Struktur Organisasi Perusahaan

Struktur organisasi merupakan hal yang sangat penting dalam suatu perusahaan
maupun suatu organisasi karena di struktur tersebut kita dapat mengetahui bagian-
bagian dari perusahaan serta organisasi dengan struktur juga kita dapat mengetahui
siapa saja yang terdapat dalam perusahaan serta tanggung jawab pada bagian masing-
masing. PT.Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan terdiri dari departemen

administrasi, departemen pabrik, dan departemen teknik ini.
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Gambar 2.2 Struktur Organisasi Perusahaan PT. Socfindo Indonesia
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Listrik

Sumber : PT. Socfindo Indonesia
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2.2  Geografi PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan
Lokasi PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan berada di Desa
Purwodadi, Kecamatan Kuala Pesisir, Kabupaten Nagan Raya, Aceh Barat. Yang
berjarak £22 km dari kota Meulaboh dengan kondisi kantor dan pabrik £1 km dari jalan
lintas Meulaboh —Tapak Tuan dan luas pabrik pengolahan kelapa sawit sekitar 3 Ha.
Tata Letak PT.Socfindo Kebun Seunagan yaitu :
a. Sebelah Timur Berbatas dengan Desa Puwordadi
b. Sebelah Barat berbatas dengan Desa Kubang Gajah
c. Sebelah Utara berbatas dengan Desa Lueng Tengku Ben

Sebelah Selatan berbatas dengan Desa Padang Panjang

Gambar 2.3 Lokasi PT Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan
Sumber Google Maps 2021
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2.3 Tinjauan Pustaka

2.3.1 Statistical Quality Control

Statistical Quality Control (pengendalian kualitas statistika) merupakan
penyelesaian masalah yang digunakan untuk memonitor, mengendalikan,
menganalisis, mengelola, dan memperbaiki produk dan proses menggunakan metode-

metode statistika.

Pengendalian kualitas statistik mempunyai cakupan yang lebih luas karena
didalamnya terdapat pengendalian proses statistik, pengendalian produk (acceptance
sampling), dan analisis kemampuan proses. Konsep terpenting dalam pengendalian
kualitas statistik adalah variabelitas, dimana semua prosedur yang diambil dari

populasi yang lebih besar, yaitu:

1. Variabelitas antar sampel (misalnya rata-rata atau nilai tengah)

2. Variabelitas dalam sampel (misalnya range atau standart deviasi)

Dalam pengendalian kualitas, jika ingin mengetahui bagaimana produk
berkembang, dimana parameternya terlihat pada peta kontrol, salah satunya adalah X
dan R. Peta kontrol terbagi menjadi 2, yaitu peta kontrol untuk data variabel dan data
atribut. Peta kendali X dan R merupakan peta kendali untuk data variabel, sedangkan
peta kendali X dan S adalah peta kendali untuk data atribut peta P, peta C dan peta U
( Abdullah, M.A. 2015).

2.3.2 Peta Kendali (Control Chart)

Control chart atau peta kendali adalah peta yang digunakan untukmempelajari
bagaimana proses perubahan dari waktu ke waktu (Besterfield, 2009:89).

Peta kendali menunjukkan adanya perubahan data dari waktu ke waktu,tetapi
tidak menunjukkan penyebab penyimpangan meskipun penyimpangan itu akanterlihat
pada peta kendali. Teknik yang paling umum dilakukan dalam pengontrolan kualitas
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secara statistik adalah dengan menggunakan diagram kontrol Shewart. Diagram ini

bentuknya sangat sederhana yaitu terdiri atas tiga buah garis mendatar yang sejajar.

Sumbu datar melukiskan nomor sampel yang diteliti dimulai dari sampel

kesatu, sampel kedua dan seterusnya.Sumbu tegak menyatakan karakteristik yang

sedangditeliti, misalnya rata-rata, persentase dan sebagainya.Control chart terdiri dari

tiga garis horinzontal yaitu:

1.

2.3.3

Garis Sentral melukiskan “nilai baku” yang menjadi pangkal perhitungan
terjadinya penyimpangan hasil-hasil pengamatan untuk tiap sampel. Garis ini
melambangkan tidak adanya penyimpangan dari karakteristik sampel.

Garis bawah yang sejajar dengan garis sentral dinamakan batas kontrol bawah
(BKB). Ini merupakan penyimpangan paling rendah yang diijinkan dihitung
dari“nilai baku”.

Batas Kontrol Atas (BKA) adalah garis yang menyatakan penyimpangan
paling tinggi dari “nilai baku” terdapat sejajar di atas garis sentral dan
penyimpangannya masih dapat ditoleransi.

Out of control adalah suatu kondisi dimana karakteristik produk tidaksesuai
dengan spesifikasi perusahaan ataupun keinginan pelanggan dan posisinyapada
peta kendali berada diluar batas kendali.

Peta Kendali untuk Data Variabel

Peta Kendali Rata Rata x

Peta kendali rata rata merupakan salah satu diagram control yang digunakan

untuk menampilkan fluktuasi rata rata sampel dengan banyak variable (Besterfield, D.
H. 1994)

Langkah-langkah untuk membuat peta pengendali rata-rata adalah

sebagai berikut:

1) Tentukan ukuran subgrup (n=3,4,5...)
2) Tentukan banyaknya sampel (g)
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3) Menentukan harga Rata-ratax dan R ,nilai rata-rata didapat dengan rumus:

- I
B2 B 2.1)
g
_ 54,
R PR T T T L TP R PP TP PP PP EPRRIRSS (2.2)
Dimana:

X = total skor rata-rata dari subkelompok
X; = mean subgrup ke-i

R = mean jumlah range subgrup

R = nilai range subgrup ke-i

g =Jumlah subgrup

4) Menentukan peta pengendali untuk peta kendali x

Sentral = x

BIA = T4 AgRe oo eeeeeeee e, (2.3)
2] T N P (2.4)
Dimana:

BKA = Batas Kendali Atas
BKB = Batas Kendali Bawah

A2 = Nilai koefisien

R= Selisih harga Xmaks dan Xmin



15

2.3.4 Kapabilitas Proses (Cp)
Kapabilitas proses adalah kemampuan yang digunakan untuk melihat

kapabilitas suatu proses. Metrik kemampuan proses hanya dapat dihitung jika proses
dikendalikan (Rimantho, Dino dan Athiyah, 2019). Rumus untuk menghitung:

go= di ...................................................................... (2.5)
Cp= ”Sf,);OLSL ................................................................. (2.6)
Dimana:
Cp = Process capability
LSL = Lower Specification Limit
USL = Upper Specifiction Limit
2.7)

. (USL-X X-LSL
Cpk= Min {— ; }
30 30

Dimana:
X = Model rata-rata
LSL = Lower Specification Limit
USL = Upper Specification Limit

o = Penyebut standar Deviasi

2.3.5 Bagan sebab-akibat
Bagan sebab-akibat digunakan menganalisis serta menemukan penyebab atau

yang mempengaruhi, selaku rinci untuk mengidentifikasi ciri kualitas dari keluaran
proses dan untuk menganalisis penyebab sebenarnya dari masalah tersebut. Untuk
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mengetahui masalah deviasi kualitas hasil produksi, analisis menemukan ada 5 masalah

yang perlu diperhatikan, yaitu:

Orang (man)
Bahan mentah (raw materials)
Cara serta teknik kerja (work method)

Lingkungan kerja (work environment)

o ~ w D P

Mesin atau peralatan kerja (machine/equpent)

Bagan sebab-akibat dikenal sebagai digram tulang ikan (fisbhone chart) untuk
menunjukkan faktor utama yang mempengaruhi kualitas dan berpengaruh pada
masalah yang telah kita pelajari. Selain itu, kita juga dapat melihat elemen lebih detail
pada panah-panah yang ada pada diagram tersebut (Murnawan, Heri Dan Mustofa,
2014)

2.4 Hasil Identifikasi Masalah
Dalam kegiatan magang penulis menemukan beberapa permasalahan dalam PT.

Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan yaitu:

1. Pada pengendalian mutu buah yang dilakukan oleh pihak PT. Socfindo Kebun
Seunagan terdapat TBS (Tandan Buah Segar) yang tidak memenuhi standar
perusahaan yang telah ditetapkan.

2. Terdapat komponen ataupun mesin pabrik yang sudah terlalu tua membuat hasil
produksi tidak lancar dapat menyebabkan hasil CPO (Crude Palm Qil) dan
PKO (Palm Kernel Oil) tidak memenuhi standar perusahaan terutama pada

kadar asam lemak bebas, kadar air dan kadar kotoran.

24.1 Data
Pasokan kelapa sawit yang diproduksi pada PT. Socfindo Indonesia Perkebunan
Seunagan bersumber dari kebun kelapa sawit milik sendiri. Produk yang dihasilkan

dijual ke perusahaan lain, kegiatan pengendalian mutu yang dilakukan oleh PT.
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Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan memproduksi CPO dengan mengacu pada
standar kualitas yang ditetapkan perusahaan, agar kualitas CPO dapat terpantau, yang
dimana jika standar mutu CPO melebihi yang telah ditetapkan perusahaan, maka
perusahaan akan mendapat teguran dan dapat menyebabkan kerugian. Berikut ini tabel

standar mutu yang telah ditetapkan perusahaan, yaitu:

Tabel 2.1 Standar mutu CPO di PT. Socfindo Indonesia

No Keterangan Standar mutu
1 Kandungan asam lemak bebas 2,30 % maks
2 Kadar air 0,25 % maks
3  Konsentrasi pengotor 0,05 % maks
4 Warna produk cpo Jingga kemerah-merahan

Sumber : PT Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan

Hasil minyak produksi yang ada pada PT. Socfindo Indonesia Perkebunan
Seunagan dianalisis setiap hari dalam waktu 2 jam dari awal pengolahan untuk
mengetahui kualitas minyak sawit mentah (CPO) sebelum disimpan di tangki
penyimpanan minyak. Analisis terjadi pada kualitas asam lemak bebas pada PT.
Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan dilakukan dengan peta kendali, dengan
menggunakan peta kendali X (mean) dan R (rentang) sebagai alat kendali mutu

statistik. Berikut adalah tabel data yang telah penulis kumpulkan, yaitu:

Tabel 2.2 Hasil rekapitulasi kadar asam lemak bebas PT. Socfindo Seunagan

. Observasi _
Minggu 15 g3 E4 E5  E6 | X R
1 0 218 238 235 0 0 115 238
2 232 0 228 228 0 229 153 232
3 221 222 226 226 238 232 228 017
4 228 221 224 226 0 221 187 228
5 0 0 235 225 229 227 153 235

6 2.28 0 2.31 2.29 2.38 236 194 238
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Minggu

7
8
9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

Observasi e R
El E2 E3 E4 E5 E6
2.31 3.92 0 2.72 2.65 2.41 2.34 3.92
2.29 0 0 3.14 2.33 2.38 1.69 3.14
2.29 237 231 2.37 2.33 2.28 2.33 0.09
2.31 222 232 2.33 2.28 2.31 2.30 0.11
2.35 231 2.28 2.35 2.31 2.35 2.33 0.07
2.32 0 2.31 2.28 2.31 2.33 1.93 2.33
2.33 229 232 2.29 2.27 2.31 2.30 0.06
2.32 231 2.33 2.31 2.29 2.31 2.31 0.04
2.28 233 2.29 2.31 2.32 2.29 2.30 0.05
2.92 331 262 2.28 2.46 3.08 2.78 1.03
2.71 276  2.27 2.32 2.32 2.37 2.46 0.49
2.44 234  2.46 2.25 0 0 1.58 2.46
2.44 222 224 2.23 2.54 2.31 2.33 0.32
2.41 235 2.37 211 2.43 2.06 2.29 0.37
2.31 2.51 0 3.05 2.84 2.28 2.17 3.05
2.45 236 2.58 2.23 2.39 2.16 2.36 0.42
2.51 211  2.07 2.73 2.35 2.18 2.33 0.66
2.41 2.66 2.43 2.67 3.06 2.14 2.56 0.92
2.47 221  2.29 2.52 2.39 2.32 2.37 0.31
2.24 226 2.13 2.29 241 2.24 2.26 0.28
JUMLAH 55.58 32

Sumber : PT Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan

2.4.2 Proses Statistical Quality Control (SQC)

Untuk mengetahui atau mencari batas kontrol atas (BKA), batas kontrol bawah

(BKB), dan garis sentral dapat digunakan diagram kontrol variabel, diagram kontrol

biasanya digambarkan dengan titik-titik dan dihubungkan secara berurutan. Apabila

titik-titik berada dalam daerah yang dibatasi oleh BKA dan BKB, maka proses

produksi berada dalam kontrol, sehingga penyimpangan kualitas masih dapat ditolerin.
Sebaliknya, bila titik-titik berada di luar batas BKA dan BKB, maka proses produksi

berada di luar kontrol.

Pada Tabel 2.2 Diatas diperoleh nilai X sebagai berikut (Ramadhania. 2018):

1. Perhitungan peta kendali Xpar dan R Kadar Asam Lemak Bebas (ALB)

?Z Zig=1 Xi
g
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§_21+)_(2+)_(3+---+)_(26
26

?_1,15+1,53+2,28+~~~+2,26
26

= 55,58
X=
26

X=2,1375

Nilai garis tengah R untuk peta kendali R adalah sebagai berikut:

i
g

R

_R1+R2+R3+--+R30
26

R

E_2,38+2,32+0,17+-~+O,28
26

R=1,2308

Nilai dari A, = 0,483, D; =0 dan D, =2,004 untuk subgrup 6 didapat dari tabel
faktor peta kendali Xdan R.

Batas kendali untuk peta kendali X adalah sebagai berikut:
BKA=X + AR

=2,1375 + (0,483)(1,2308)

=2,7319

BKB=X - AR

=2,1375 - (0,483)(1,2308)

=1,5430

Batas kendali untuk peta R adalah sebagai berikut:
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BKA = D,R
= 2,004 x 1,2308
= 2,4665
BKB = D3R
=0 x 1,2308
=0

Dari hasil perhitungan diatas dapat digambarkan peta kendali X dan R sebagai berikut:

Peta Kendali X

—_X1

=" UCL=27323
10 == Ayerage = 2.1375
=" LCL=15427

Mean

123 45 68 7 8 9101 1213141516817 18180 2021 2223 4 5 26

Sigma level: 3

Gambar 2.4 Grafik peta kendali X Kadar Asam Lemak Bebas
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Peta KendaliR
=Xl
="» LUCL = 2 4663
== Average = 12308
="s LCL=.0000

Range

123 45 68 7 8 8 10M 121314151617 1819 2021 22 23 24 25 26

Sigma level: 3

Gambar 2.5 Grafik peta kendali R Kadar Asam Lemak Bebas

Batas kendali Xbar untuk kualitas asam lemak bebas pada peta kendali, nilai
batas rata-rata (CL) = 2,1375, batas kendali atas (UCL) = 2,7323 dan garis kendali
bawah (LCL) =1,5427. Hasil pengujian dengan menggunakan peta kendali (control
chart) diperoleh hasil peta kendali Xbar dan R. Kasus pada peta kendali Xbar memiliki
data yang berada diluar batas kendali yaitu pada data ke-1, ke-5, dan ke-16. Untuk
peta kendali R, yang datanya berada diluar batas kendali, khususnya pada yang ke-3,
ke-7, ke-8, ke-9, ke-10, ke-11, ke-13, ke-14, ke-15, ke-16, ke-17, ke-19, ke-20, ke-21,
ke-22, ke-23, ke-24, ke-25 dan ke-26.

Selanjutnya mencari nilai kapabilitas prosesnya dengan perhitungan, sebagai
berikut:
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00=0,4857
USL—LSL
Cp=
60'0
_3,5-2;3
" 6(0,4857)
=0,4118
. (USL-X X-LSL
Cpk= Min { ; }
30 30
. (3,5-2,1375 2,1375-2,3
= Min { ; }
3(0,4118) 3(0,4118)

= Min {1,1029; —0,1315}

Berdasarkan skala indeks kerja, terlihat Cp <1,00 yang menunjukkan bahwa
proses sangat rendah, sedangkan nilai Cpx >1, hal ini menunjukkan proses pengolahan
telah menghasilkan produk yang sesuai dengan standar di PT. Socfindo Indonesia

Perkebunan Seunagan.

2.4.3 Diagram Sebab Akibat

1. Orang/manusia
Karyawan memegang peranan yang sangat penting dalam kualitas produk yang
dihasilkan oleh perusahaan. Secara khusus, pekerja produksi sebagai operator
harus berkontrasi penuh pada pengendalian mesin dan peralatan yang
digunakan dalam pengolahan TBS yang akan menjadi CPO (Crude Palm Oil).
Tingkat disiplin dan ketelitian ini penting bagi karyawan di tempat kerja.
Khususnya di laboratorium ,dimana diperlukan ketelitian untuk mengecek
kadar asam lemak dalam CPO yang nantinya akan dipasarkan oleh PT.
Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan.

2. Bahan
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Tandan buah segar (TBS) yang digunakan oleh PT. Socfindo Indonesia
Perkebunan Seunagan merupakan buah milik kebun sendiri. Kualitas
kematangan yang kurang baik terkadang juga dikirim dari kebun, sehingga
membuat asam lemak bebas terkadang tinggi, setelah proses perebusan.

. Cara serta teknik dalam bekerja

Kualitas cara serta teknik dalam bekerja juga menentukan hasil minyak sawit
mentah yang dihasilkan. Proses ini dipengaruhi oleh bahan baku TBS, setup
mesin, serta penyimpanan sementara hasil produksi. Bahan baku TBS memiliki
dampak yang signifikan pada proses selanjutnya dan merupakan poin yang
sangat penting yang harus diperhatikan oleh karyawan bagian dapertemen
sortasi, kedua, pengaturan mesin penting untuk diperhatikan oleh operator area
produksi, karena memiliki dampak yang signifikan terhadap tinggi rendahnya
kadar asam lemak bebas pada CPO. Apabila kadar asam lemaknya tinggi, lab
akan segera melaporkan atau menegur bagian produksi dan memeriksa atau
mengubah pengaturan mesin untuk memastikan asam lemak CPO memenuhi
standar perusahaan.

Lingkungan kerja

Luas pabrik perkebunan Socfindo Seunagan adalah 3 Hektar, dan terdapat
bangunan pabrik yang terdiri dari pos keamanan di pintu masuk pabrik. Ada
juga jembatan timbang yang digunakan untuk menimbang kendaraan yang
menggunakan bahan baku TBS, digunakan di perkantoran dan laboratorium,
untuk kegiatan, pengelolaan dan analisis atau pengujian produksi dan hasil
perkebunan. Saat menempatkan tumpukan bahan baku atau biasa disebut
loading ramp, yang menjadi ciri khas PT. Socfin indonesia seunagan tidak
memiliki atap dan saat hujan di dapertemen penampungan, air dari hujan
meningkat.

Mesin

Perawatan mesin yang dilakukan pada PT. Socfindo Indonesia Perkebunan

Seunagan sudah baik, walaupun salah satu mesin produksi terkadang
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mengalami kerusakan dan mempengaruhi kinerja perusahaan dalam proses
pengolahan TBS (Tandan Buah Segar). Tentu saja mesin yang digunakan
sehari-hari perlu dirawat secara teratur dan direncanakan dengan baik untuk

mencapai hasil produksi yang baik.



BAB 111
HASIL PELAKSANAAN KEGIATAN MAGANG

3.1  Kegiatan Penanganan Masalah

Dalam laporan ini, secara khusus penulis menguraikan dan menggambarkan
kegiatan operasional yang ada di PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan yaitu
kegiatan yang ada pada PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan. Kegiatan
tersebut merupakan aktifitas-aktifitas yang terjadi saat awal mula sebelum produksi
hingga sampai proses produksi berakhir yang meliputi mulai dari awal buah masuk dan
ditimbang pada stasiun penimbangan lalu dilakukan pemeriksaan kualitas buah yang
dimana pemeriksaan dilakukan agar hasil produksi mendapatkan kualitas yang baik.
Kegiatan magang dilakukan pada devisi penampungan buah (Loading ramp), devisi
perebusan (Sterilizer), devisi tippler, devisi pengepresan, devisi klarifikasi, devisi
bahan bakar , devisi kernel, devisi water treatment dan devisi kamar mesin. Uraian-
uraian tersebut didasarkan pada pengamatan penulis selama melakukan kegiatan
magang yang bertempat di PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan, yang

beralamatkan di JI. Purwodadi, Kuala Pesisir, Kabupaten Nagan Raya, Aceh Barat.

3.2  Desain/Pola/Bagan Penelitian
Berdasarkan penjelasan penelitian diatas, berikut merupakan flowchart

penelitian:

25
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3.3  Kerjasama

Kerjasama adalah suatu bentuk proses sosial, dimana didalamnya terdapat
aktivitas tertentu yang ditunjukkan untuk mencapai tujuan bersama dengan saling
membantu dan saling memahami aktivitas masing-masing. Menjalin hubungan
kerjasama diantara dunia perkuliahan dan dunia industri/dunia usaha perlu dilakukan
karena dapat menjadi jembatan bagi mahasiswa untuk mempersiapkan dirinya dalam
hal keterampilan sesuai dengan kebutuhan dunia industry/usaha. Hal ini didasari karena
tidak mudah untuk dapat memenuhi syarat dari setiap pekerjaan yang dibutuhkan dunia

di dunia usaha.

Berdasarkan pada kemampuan pada luasnya peluang usaha atau bisnis dan
kemampuan agar dapat beradaptasi pada lingkungan kerjanya saat dibutuhkan untuk
dapat membentuk karakter dan pengembangan diri bagi masa depan kelak. Maka dari
itu, menjadi sangat penting mahasiswa untuk dikenalkan pada dunia kerja yang
sesungguhnya melalui tahap dan cara berbeda untuk memperoleh informasi yang
cukup mengenai dunia karier sesuai dengan bidangnya. Berikut bentuk kerjasama
mahasiswa dalam pelaksanaan magang kampus merdeka di PT Socfindo Indonesia

Perkebunan Seunagan di Nagan Raya :
1.  Kerjasama Membantu Mengelola Laboratorium

Mengelola laboratarium adalah kerjasama yang dilakukan pada bagian
pengecekan mutu buah hasil produksi. Kerjasama yang dilakukan berupa pengecekan
kadar asam lemak bebas (ALB), kadar kotoran, kadar air, air limbah dan pengecekan
perkembangan buah sawit. Tujuan utama sebuah laboratorium pabrik minyak kelapa
sawit adalah sebagai berikut :Untuk memeriksa kualitas CPO & Palm kernel yang
dihasilkan setiap hari guna memastikan bahwa standar yang telah ditetapkan telah
dipenuhi, Tempat pengujian secara rutin atas kehilangan minyak dan kernel selama
proses berlangsung serta menghitung efficiency ektraksi CPO & Palm kernel, untuk

memastikan bahwa kehilangan serta efficiency ektraksi berada dalam standar yang
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ditetapkan dan Untuk menganalisa contoh air boiler, serta perlakuan terhadap air
umpan boiler apakah parameter-parameter yang terkandung dalam contoh sudah

sesuai dengan batasan yang diinginkan.

Gambar 3.2 Aktifitas Pengelolaan Laboratorium

3.4  Hambatan/Kendala Pelaksanaan

Keseluruhan pelaksanaan kegiatan magang kampus merdeka di PT Socfindo
Indonesia Perkebunan Seunagan berlangsung dengan lancar. Kegiatan magang yang
dilakukan dimulai dari 30 Agustus 2021 s/d 27 Januari 2021. Berdasarkan hasil
pelaksanaan tidak ada kendala yang dirasakan.
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3.5  Masalah Kajian/Judul Karya Tulis lImiah

Berdasarkan hasil identifikasi masalah yang dilakukan judul karya tulis ilmiah
yang diangkat adalah “Analisis Pengendalian Mutu ALB Minyak Kelapa Sawit Pada
PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan Menggunakan Metode SQC.”
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BAB IV
PENUTUP

4.1  Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang penulis laksanakan di PT. Socfindo
Indonesia Perkebunan Seunagan maka dapat disimpulkan dalam pelaksanaan magang
ini penulis mendapatkan banyak pengetahuan secara nyata dalam menerapkan ilmu
yang diperoleh di bangku kuliah, sehingga dapat dipraktekkan secara maksimal dan
optimal ketika melaksanakan magang. Selain itu magang adalah sarana bagi mahasiswa
untuk mengenal dunia kerja nyata sekaligus mengenal lingkungan dan kondisi kerja
yang nantinya akan dihadapi mahasiswa setelah lulus kuliah.

4.2  Saran
Berdasarkan kesimpulan yang telah diuraikan di atas, maka penulis akan
memberikan saran untuk perbaikan yang mungkin dapat bermanfaat bagi Perusahaan.

Adapun saran yang dapat penulis berikan adalah :

1.  Meningkatkan dan mengembangkan Prinsip Dasar Manajemen Anak
Perusahaan karena Pengelolaan usaha yang sehat bergantung kepada penerapan
nilai-nilai prinsip pengelolaan perusahaan yang baik.

2. Untuk kedepannya lebih memperhatikan sinergi perusahaan, sehingga dapat
terciptanya hasil kinerja yang lebih baik dan memberikan nilai tambah bagi

stakeholder sehingga tercapainya target-target yang telah ditetapkan.

3. Meningkatkan dan lebih memperhatikan pengarahan yang dilakukan PT
Socfindo Indonesia terhadap Anak Perusahaan agar tetap menjalankan visi,
misi dan strategi meskipun PT Socfindo Indonesia tidak terlalu ikut campur

dalam urusan Anak Perusahaan.
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ABSTRAK

PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan merupakan perusahaan yang memproduksi minyak
sawit dan inti sawit (PKO). Observasi terhadap asam lemak bebas yang tinggi adalah tujuan yang dimana
untuk mengetahui grafik kemunculannya yang ada di PT. Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan. Apakah
berada dalam batas kendali mutu berdasarkan peta kendali Xbar dan Rbar, serta investigasi penyebab
peningkatan mutu minyak sawit dengan parameter Free Fatty Acid (FFA). Berdasarkan hasil peta kendali
mutu Crude Palm Oil (CPO), jumlah sampel untuk kadar asam lemak bebas, sesuai dengan peta kendali Xbar
=2,1375 dan Rbar =1,2308, terdapat beberapa data yang keluar dari batas kendali UCL=2,7323, CL =2,1375
LCL= 1,5427 setelah dilakukan modifikasi Xbar dan diagram kendali Rbar. Berdasarkan hasil pengamatan,
wawancara serta lapangan, terdapat lima faktor yang mempengaruhi kualitas Crude Palm Oil (CPO). Faktor
itu sendiri adalah bahan mentah, lingkungan kerja, orang, mesin dan cara serta teknik kerja.

Kata Kunci: Pengendalian Mutu, Peta kendali Xbar dan Rbar,Diagram Tulang Ikan

ABSTRACT

PT. Socfindo Indonesia Seunagan Plantation is a company that produces palm oil and palm kernel
(PKO). This observation aims to determine the parameters of free fatty acids in PT. Socfindo Indonesia
Seunagan Plantation. Is it within the quality control limits based on the Xbar and Rbar control charts, as
well as investigations into the causes of improving the quality of palm oil with Free Fatty Acid (FFA)
parameters. Based on the results of the Crude Palm Oil (CPO) quality control chart, the number of samples
for free fatty acid levels, according to the control chart Xbar = 2.1375 and Rbar = 1.2308, there are some
data that are out of the control limit UCL = 2.7323, CL = 2.1375 LCL = 1.5427 after modification of Xbar
and Rbar control chart. Based on the results of observations, interviews and fieldwork, there are five factors
that affect the quality of Crude Palm Oil (CPO). The factors themselves are raw materials, work
environment, people, machines and work methods and techniques.

Keywords: Quality Control, Xbar and Rbar control chart, Fishbone

Pendahuluan memadukan bahan bakar dengan 20% biodiesel.
(BSNI. 2016).
Salah satu bahan mentah yang memegang PT. Socfindo Indonesia Perkebunan

peranan dalam perekonomian Indonesia adalah Seunagan merupakan salah satu fasilitas produksi

kelapa sawit, atau Crude Palm Qil (CPO), laksana
sumber pendapatan, penyedia lapangan kerja dan
untuk arus kas tanah air (Diniaty, Dewi, dkk. 2019).
Kemajuan industri kelapa sawit di Indonesia
berkembang secara ekspres. Produksi Crude Palm
Oil (CPO) tahun 2018, mencapai 43 juta ton,
meningkat 12% dari tahun 2017 dengan jumlah 28
juta ton, pada wawancara outlok 2018 prospek 2019
tercermin pada Gabungan Pengusaha Kelapa Sawit
(GAPKI) industri kelapa sawit di Jakarta.
Memberitahukan ekspor CPO diharapkan terus
tumbuh sebesar 4% - 5% pada tahun 2019,
meskipun permintaan CPO domestik diperkirakan
akan tumbuh dengan program B20 yang

kelapa sawit yang ada di Kabupaten Nagan Raya
dan anak perusahaan PT. SOCFIN INDONESIA.
PT. Socfindo perkebunan Seunagan Yyang
merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
produksi Tandan Buah Segar (TBS) CPO (Crude
Palm Oil) dengan kapasitas produksi 23 ton/jam..
Parameter kualitas utama minyak sawit mentah
adalah rendahnya kadar kotoran, asam lemak
bebas dan air. Kualitas merupakan faktor dasar
konsumen dalam memilih produk pesaing.
Perusahaan ~ harus  memenuhi  permintaan
konsumen agar tidak adanya komplain bagi
perusahaan. Akan tetapi inilah yang harus di
perhatikan oleh perusahaan. Cara untuk mengukur
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kualitas produk  adalah dengan menerapkan
metode pengendalian kualitas statistik, yaitu
menggunakan data statistik. Fungsi dari aplikasi
pengendalian kualitas statistik adalah untuk
mengontrol kualitas dari proses awal berupa bahan

mentah jadi, proses produksi, hingga proses
produk jadi (Reksohadiprodjo, Sukanto dan
Indriyo. 1990). Menerapkan kontrol kualitas

memungkinkan perusahaan untuk secara efisien
mengkonversi  produk, terutama di industri
konversi TBS, menjadi CPO.

Berdasrkan penelitian sebelumnya tentang
analisis kendali mutu statistik pada produksi
minyak sawit parameter asam lemak bebas di PT.
Sepanjang Inti Surya, oleh Emi Arahman, Irianto
SP, Isye Selvianti serta Else nurul Adha
melakukannya. Hasil pengujian menggunakan
control chart atau peta kendali mendapatkan peta
kendali Xbar dan Rbar, pada peta kendali Xbar
terdapat data yang melebihi batas kendali bawah
dan hasil data berada di luar batas kendali diatas.
Hasil kualitas asam lemak bebas mengandung data
diluar batas kendali. Sedangkan pada batas kendali
Rbar, bahwa kadar asam lemak bebas pada minyak
yang dihasilkan tetap terkendali, karena semua
data masih dalam batas kendali R dan tidak ada
data yang melebihi batas atas atau batas kendali
bawah (Arahman, Irianto, dkk. 2021).

Pasokan kelapa sawit yang diproduksi
pada PT. Socfindo Indonesia Perkebunan
Seunagan bersumber dari kebun kelapa sawit milik
sendiri. Permasalahan yang terjadi pada PT.
Socfindo perkebunan Seunagan berdasarkan
observasi penulis adalah sering terjadi kemunculan
Asam Lemak Bebas (ALB) yang mendapatkan
kadar asam lemak bebas tinggi atau melebihi
standar yang ditetapkan oleh perusahaan.Yang
dimana jika standar mutu CPO melebihi yang telah
ditetapkan perusahaan, maka perusahaan akan
mendapat teguran dan dapat menyebabkan
kerugian. Berikut ini tabel standar mutu yang telah
ditetapkan perusahaan, yaitu:

Tabel 1. Standar mutu CPO di PT. Socfin Indonesia

No Keterangan Standar mutu
1 Kandungan asam lemak 2,30 % maks
bebas
2 Kadar air 0,25 % maks
3 Konsentrasi pengotor 0,05 % maks
4 Warna produk cpo Jingga kemerah-
merahan

Metode Penelitian

Penelitian ini dilaksanakan pada 1 Juni — 28
November 2021, dimana data mutu CPO (Crued
Palm Oil) yang diambil sebelum disimpan pada
tangki timbun atau disebut dengan nama (Storage

tank) yang bertempat di PT. Socfindo Indonesia
Perkebunan Seunagan, Kabupaten Nagan Raya,
Aceh Barat. Metode statistical quality control
adalah metode yang digunakan dalam penelitian ini
dengan melihat batas kontrol pada peta kendali,
kapabilitas proses dan dengan melihat diagram
fisbhone agar pengendalian mutu yang ada pada
perusahaan lebih bisa terkendali.

Peta Kendali X Dan R

Dalam pengendalian kualitas, jika ingin
mengetahui bagaimana produk berkembang, dimana
parameternya terlihat pada peta kontrol, salah
satunya adalah X dan R. Peta kontrol terbagi
menjadi 2, yaitu peta kontrol untuk data variabel
dan data atribut. Peta kendali X dan R merupakan
peta kendali untuk data variabel, sedangkan peta
kendali X dan S adalah peta kendali untuk data
atribut peta P, peta C dan peta U ( Abdullah, M.A.
2015). Dalam penelitian ini, penulis memakai peta
kendali X dan R. Xbar peta kendali digunakan pada
proses dengan karakter kontinu. Mendefinisikan
peta kendali Xbar melibatkan menentukan mean.
Selanjutnya menggambar garis Xbar dan batas
kontrol dan menentukan batas kontrol. Sedangkan
untuk peta kendali R adalah peta kendali yang
menggambar jangkauan subkelompok, yaitu data
terbesar dikurangi data terkecil. Untuk menentukan
garis tengah yaitu dengan menentukan mean,

kemudian menentukan batas kendali dan
menggambar garis R dan batas ( Besterfield, D.H.
1994).

Media Peta kontrol rata-rata atau Xbar
adalah peta kendali untuk melihat apakah prosesnya
dalam proses stabilisasi. Untuk menghitung nilai X
rata-rata :

Fom=t 1
; 1)
_ T mi
F=—="= 2
; 2
Dimana:

X = total skor rata-rata dari subkelompok
X = mean subgrup ke-i

R = mean jumlah range subgrup

R = nilai range subgrup ke-i

g = Jumlah subgrup

Selanjutnya, tentukan garis kendali X dan
R (Hikmawan, Oksya, dkk. 2019).

Garis kendali pada peta X:
Garis kendali atas (BKA) = X + A;R (3)
Garis kendali bawah (BKB) =X — AR 4)

Garis kendali pada peta R:



Garis kendali atas (BKA) = D4. R (5)
Garis kendali bawah (BKB) = D3 . R (6)
Penjelasan:

BKA = Garis kendali atas

BKB = Garis kendali bawah

A2 = Nilai koefisien

D4,D3 = Nilai koefisien

R = Selisih antara harga nilai Xmaks dan
Xmin

Kapabilitas Proses (Cp)

Kapabilitas proses adalah kemampuan
yang digunakan untuk melihat kapabilitas suatu
proses. Metrik kemampuan proses hanya dapat
dihitung jika proses dikendalikan (Rimatho, Dino
dan Athiyah. 2019). Rumus untuk menghitung:

g
Fo= % )
Cp=— EE“' (8)

Dimana:

Co = Process capability

LSL = Lower Specification Limit

USL = Upper Specifiction Limit

— g fUsz=E  E-ise

Co= Min {—M P e } 9

Dimana:

X = Model rata-rata

LSL = Lower Specification Limit

USL = Upper Specification Limit

g = Penyebut standar Deviasi

Bagan sebab-akibat

Bagan sebab-akibat digunakan sebagai

alat analisis guna menemukan penyebab atau yang
mempengaruhi, selaku rinci untuk mengidentifikasi

ciri kualitas dari keluaran proses dan untuk
menganalisis penyebab sebenarnya dari masalah
tersebut. Untuk mengetahui masalah deviasi
kualitas hasil produksi, analisis menemukan ada 5
masalah yang perlu diperhatikan, yaitu (Murnawan,
Heri dan Mustofa. 2014).

Orang (man)

Bahan mentah (raw materials)

Cara serta teknik kerja (work method)
Lingkungan kerja (work environment)
Mesin atau peralatan kerja
(machine/equpent)

ablrwbdE

Bagan sebab-akibat dikenal sebagai
digram tulang ikan (fisbhone chart) untuk
menunjukkan faktor utama yang mempengaruhi
kualitas dan berpengaruh pada masalah yang telah
kita pelajari. Selain itu, juga dapat memperlihat
elemen lebih detail pada tanda panah yang ada pada
bagan yang tersedia.

Hasil dan Pembahasan

Berdasarkan hasil minyak produksi yang
ada pada PT. Socfindo Indonesia Perkebunan
Seunagan dianalisis setiap hari dalam waktu 2 jam
dari awal pengolahan untuk mengetahui kualitas
minyak sawit mentah (CPO) sebelum disimpan di
tangki penyimpanan minyak. Salah satu analisis
yang dilakukan di laboratorium melibatkan MKS
(minyak kelapa sawit) yang dihasilkan dari proses
pengepresan, khususnya analisis asam lemak bebas
(ALB). Analisis terjadi pada kualitas asam lemak
bebas pada PT. Socfindo Indonesia Perkebunan
Seunagan dilakukan dengan peta kendali, dengan
menggunakan peta kendali X (mean) dan R
(rentang) sebagai alat kendali mutu statistik. Berikut
adalah tabel data yang telah penulis kumpulkan,
yaitu:

Tabel 2. Hasil pengolahan Data asam lemak bebas

. Observasi =
Minggu — ¢4 E2 E3 E4 E5 E6 X R
1 0 218 2.38 2.35 0 0 115 2.38
2 2.32 0 2.28 2.28 0 2.29 153 2.32
3 2.21 2.22 2.26 2.26 2.38 2.32 2.28 0.17
4 2.28 2.21 2.24 2.26 0 2.21 1.87 2.28
5 0 0 2.35 2.25 2.29 2.7 153 2.35
6 2.28 0 2.31 2.29 2.38 2.36 194 238




Minggu Observasi

E1 E2 E3 E4 E5 E6 X R
7 2.31 3.02 0 2.72 2.65 2.41 2.34 3.02
8 2.29 0 0 3.14 2.33 2.38 1.69 3.14
9 2.29 2.37 2.31 237 2.33 2.28 2.33 0.09
10 2.31 2.22 2.32 2.33 2.28 2.31 2.30 0.11
11 2.35 2.31 2.28 2.35 2.31 2.35 2.33 0.07
12 2.32 0 2.31 2.28 2.31 2.33 1.3 233
13 2.33 2.29 2.32 2.29 2.27 2.31 2.30 0.06
14 2.32 2.31 2.33 231 2.29 2.31 2.31 0.04
15 2.28 2.33 2.29 231 2.32 2.29 2.30 0.05
16 2.92 331 2.62 2.28 2.46 3.08 2.78 1.03
17 2.71 2.76 2.27 2.32 2.32 2.37 2.46 0.49
18 2.44 2.34 2.46 2.25 0 0 1,58 2.46
19 2.44 2.22 2.24 2.23 2.54 231 2.33 0.32
20 2.41 2.35 2.37 211 2.43 2.06 2.29 0.37
21 2.31 2.51 0 3.05 2.84 2.28 217 3.05
22 2.45 2.36 2.58 223 2.39 2.16 2.36 0.42
23 2.51 211 2.07 273 2.35 2.18 2.33 0.66
24 2.41 2.66 2.43 2.67 3.06 2.14 2.56 0.92
25 2.47 2.21 2.29 252 2.39 2.32 2.37 0.31
26 2.24 2.26 2.13 2.29 2.41 2.24 2.26 0.28
JUMLAH 55.58 32

Dari Tabel 2. Diatas diperoleh nilai ¥ sebagai

berikut (Ramadhania. 2018):

Nilai dari A, = 0,483, I; = 0dan I, = 2,004 untuk
subgrup 6 didapat dari tabel faktor peta kendali

= B¢ mi —
F=oi=l FdanR.
g
.R:'_EHX: +X3+---+X26 _
- 25 Batas kendali untuk peta kendali X adalah sebagai
berikut:
}{=,=L 15+ 153 +2,2B8 +---+ 2,26
= BKA=X + AR
Fossae =2,1375 + (0,483)(1,2308)
T ag =2,7319
¥=2,1375 BKB=X - A;R
=2,1375 - (0,483)(1,2308)
=1,5430

Nilai garis tengah R sebagai berikut:
Garis kendali untuk peta R adalah sebagai berikut:

A= IR
g BKA = D,R
— RI4+RZ4+RI4+--+RI0 =2,004 x 1,2308
R——:E = 2,4665
paee !:+"[)LT+---+[?:B BKB = D,R
=€ =0 x 1,2308
— 3z =0

_ maka peta kendali ¥ dan R, dari hasil perhitungan
R=1,2308 dapat digambarkan sebagai berikut:
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Gambar 2. Grafik peta kendali R kadar asam lemak bebas

Batas kendali Xbar untuk kualitas asam
lemak bebas pada peta kendali, nilai batas rata-rata
(CL) = 2,1375, garis kendali atas (UCL) = 2,7323
dan garis kendali bawah (LCL) =1,5427. Hasil
pengujian dengan menggunakan peta kendali
(control chart) diperoleh hasil peta kendali Xbar
dan R. Kasus pada peta kendali Xbar memiliki data
yang berada diluar batas kendali, pada data ke-1,
ke-5, dan ke-16. Untuk peta kendali R, yang
datanya berada diluar batas kendali, khususnya pada
yang ke-3, ke-7, ke-8, ke-9, ke-10, ke-11, ke-13, ke-

14, ke-15, ke-16, ke-17, ke-19, ke-20, ke-21, ke-22,
ke-23, ke-24, ke-25 dan ke-26.
Selanjutnya mencari nilai  kapabilitas
prosesnya dengan perhitungan, sebagai berikut:

2

a’:
0=

[

_Lz3nE
a’ —_—
07" 5aa




_ 35-23
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UsL-X

o If—;.w‘:.}
Cpk_Mm{ s | ag

3.5-2,1375
aro411e)

= Min { EL!TS—!!}

F04L1LEY
= Min {1,1029 ; —0,1315}

Berdasarkan skala indeks kerja, terlihat Cp
=1,00 membuktikan bahwa proses sangat rendah.
Untuk nilai Cpc =1, hal ini menunjukkan jalannya
pengolahan telah menghasilkan produk yang sesuai
dengan standar di PT. Socfindo Indonesia
Perkebunan Seunagan.

Bagan Sebab Akibat

1. Orang
Kemampuan memegang peranan yang sangat
penting dalam kualitas produk yang dihasilkan
olen perusahaan. Secara khusus, pekerja
produksi harus berkontrasi pada pengendalian
peralatan serta mesin yang digunakan dalam
pengolahan kelapa sawit yang akan menjadi
CPO (Crude Palm Qil). Disiplin dan ketelitian
penting bagi karyawan di tempat Kkerja.
Khususnya  di laboratorium ,dimana
diperlukan ketelitian untuk mengecek kadar
asam lemak dalam CPO yang nantinya akan
dipasarkan oleh PT. Socfindo Indonesia
Perkebunan Seunagan.

2. Bahan
Tandan buah segar (TBS) yang digunakan
oleh PT. Socfindo Indonesia Perkebunan
Seunagan merupakan buah milik kebun
sendiri. Kualitas kematangan yang kurang baik
terkadang juga dikirim dari kebun, sehingga
membuat asam lemak bebas terkadang tinggi,
setelah proses perebusan.

3. Cara serta teknik dalam bekerja
Kualitas cara serta teknik dalam bekerja juga
menentukan hasil minyak sawit mentah yang
dihasilkan. Proses tersebut dapat dipengaruhi
oleh bahan mentah TBS, setup mesin, maupun
penyimpanan sementara hasil produksi. Bahan
mentah TBS memiliki dampak yang signifikan

pada tahap selanjutnya dan merupakan poin
yang harus diperhatikan oleh dapertemen
sortasi, kedua, pengaturan mesin penting
untuk diperhatikan oleh operator area
produksi, karena memiliki dampak yang
signifikan terhadap tinggi rendahnya kadar
ALB pada CPO. Apabila kaadaan asam
lemaknya tinggi, lab akan segera melaporkan
atau menegur bagian produksi dan memeriksa
atau mengubah pengaturan mesin untuk
memastikan asam lemak CPO memenuhi
standar perusahaan.
4. Lingkungan kerja
Luas pabrik perkebunan Socfindo Seunagan
adalah 3 Hektar, dan terdapat bangunan pabrik
dari pos keamanan di pintu masuk pabrik. Dan
terdapat jembatan timbang yang digunakan
untuk menimbang kendaraan yang memuat
bahan mentah TBS, yang digunakan di
perkantoran dan laboratorium. Saat
menempatkan tumpukan bahan mentah atau
biasa disebut penampungan, yang menjadi ciri
khas PT. Socfin indonesia seunagan tidak
memiliki atap dan saat hujan di dapertemen
penampungan, air dari hujan meningkat.
5. Mesin

Perawatan mesin yang dilakukan pada PT.
Socfindo Indonesia Perkebunan Seunagan
sudah baik, walaupun salah satu mesin
produksi terkadang mengalami kerusakan dan
mempengaruhi Kinerja perusahaan. Tentu saja
yang mesin digunakan sehari-hari perlu
dirawat secara teratur dan direncanakan

dengan baik untuk mencapai hasil produksi
yang baik.

Analisis diagram kausal mengungkapkan
faktor terjadinya penyimpangan mutu minyak sawit
mentah (CPQO) adalah bahan mentah, lingkungan
kerja, orang, mesin dan cara atau teknik dalam
bekerja. Faktor umum di perusahaan ini adalah
bahan mentah, lingkungan Kkerja, orang, mesin dan
cara teknik dalam bekerja. Selanjunya, penyebab
asam tidak stabil atau FFA (free fretty acid) tidak
stabil dapat dijelaskan sebagai berikut:
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|Cara kerja atau teknik kerja |

| Lingkungan kerja
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Gambar 3. Diagram fishbone

Dari Gambar 3 dapat diketahu penyebab

kadar asam lemak bebas mengalami kenaikan.
Berikut permasalahan serta solusi yang dapat
penulis berikan, yaitu:

1.

Manusia: Permasalahn yang terjadi adalah
kurangnya keterampilan dalam
menggunakan mesin, serta ketelitian saat
proses produksi dimulai. Solusi yang dapat
membuat penilaian bulanan tentang proses
dan kebutuhan pelatihan atau kursus untuk
karyawan.

Bahan mentah: Permasalahan yang terjadi
adalah kualitas buah yang masuk memiliki
derajat tingkat kematangan yang rendah.
Solusi yang dapat diberikan adalah tandan
buah segar (TBS) yang masuk harus
melakukan penyortiran yang ketat dan juga

pengenaan sanksi jika buah tidak
memenuhi  kriteria  yang ditetapkan
perusahaan.

Metode dalam bekerja: Permasalahan yang
terjadi adalah proses perpindahan bahan
mentah PT. Sofindo Indonesia Pekebunan
Seunagan masih menggunakan bekoloder
yang dimana membuah TBS mengalami
kerusakan. Solusi yang dapat diberikan
adalah karyawan yang menggunakan alat
berat harus lebih pandai serta memahami
SOP didalam perusahaan.

Mesin: Permasalahan yang terjadi adalah
kondisi mesin terutama vacum dryer yang
sudah melewati masa pakai yang membuat
suhu tidak optimal atau mesin tidak
bekerja secara maksimal. Solusinya adalah
dilakukannya perbaikan mesin ataupun

pergantian agar produksi yang dihasilkan
mendapatkan standar yang telah ditetapkan
perusahaan.

Kesimpulan

Adapun kesimpulan atas penelitian pada

saat melaksanakan Program Merdeka Belajar

Kampus

Merdeka (MBKM) telah

yang

disebutkan, antara lain:

1.

Hasil observasi serta analisis berbasis
kontrol kualitas statistik (SQC) dengan
peta kendali Xbar dan R mengungkapkan
tingkat kontrol kualitas untuk perusahaan
PT. Socfindo Indonesia Perkebunan
Seunagan telah tercapai dari data yang
digambarkan peta Xbar dan R tetapi pada
hasil analisis ada beberapa data yang
berada di luar batas kendali

Ukuran indeks kerja menunjukkan bahwa
Cp =1,00 merupakan kapasitas proses
perusahaan sangat rendah, sedangkan nilai
Cex =1, hal ini menunjukkan proses
produksi sudah menghasilkan produk yang
telah sesuai

Standar di PT. Socfindo Indonesia
Perkebunan Seunagan. Pada diagram
fisbhone faktor-faktor penyebab kenaikan
asam lemak bebas pada produksi CPO
(Crude Palm Oil) yaitu faktor manusia,
bahan mentah, mesin dan metode dalam
bekerja.
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