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Abstract  
Ripple mill/nut cracker is a unit that serves to break the nut into kernels using the principle of rotation. The 

material to be broken down by the ripple mill is the press cake output from the press machine which will 

be forwarded to the cake breaker conveyor, depericarper, nut polishing drum, auger conveyor, destoner and 

nut hopper which is a storage container or feed from the ripple mill unit. The decrease in the performance 

of the ripple mill machine with conditions that have not met predetermined standards, it is necessary to 

identify improving the efficiency of the ripple mill process, To ensure the factors that occur in the Ripple 

Mill machine to meet quality standards. The objectives of this study are: (1) Identify the ripple mill machine 

at the Palm Oil Mill Seed Processing Station. (2) Reviewing the performance results of the ripple mill 

machine at the Palm Oil Mill Seed Processing Station (3) Analyzing the causes of the efficiency of the 

ripple mill machine not meeting the expected standards. This research uses quantitative methods and 

surveys or field observations. The results can be taken as follows: (1) the average output quality of the 

whole Nut press is 37.77%, Broken Nut 7.37%, Whole Kernel 0.79%, Broken Kernel 0.81%, Shell 0.53%, 

Fiber Ratio 52.66%, Nut Ratio 37.56%, and Moisture 35.29%. (2) the average output of ripple mill Whole 

Nut 0.92%, Broken Nut 2.79%, Whole Kernel 24.17%, Broken Kernel 13.79%, Shell 55.42%, and Total 

Shell 58.79%. Always supervise the press output in the form of a normal press cake, not wet and not too 

dry. (2) In ripple mill components, more supervision is needed so that repairs are carried out without waiting 

for damage to occur. 

Keywords: Nut & Kernel Installation, Parameters, Sampel Test, Ketercapaian Efisiensi. 

 

Abstrak 

Ripple mill adalah sebuah unit yang berfungsi untuk memecah nut menjadi kernel dengan menggunakan 

prinsip putaran. Material yang akan dipecah oleh ripple mill yaitu press cake hasil keluaran dari mesin press 

yang akan diteruskan ke cake breaker conveyor, depericarper, nut polishing drum, auger conveyor, 

destoner dan nut hopper yang merupakan sebagai wadah penyimpanan atau umpan dari unit ripple mill. 

Penurunan kinerja mesin ripple mill dengan kondisi belum memenuhi standar yang telah ditentukan, perlu 

mengidentifikasi meningkatkan efisiensi proses ripple mill, untuk memastikan factor – factor yang terjadi 

pada mesin ripple mill agar memenuhi standar kualitas. Tujuan penelitian ini adalah : (1) Mengidentifikasi 

mesin ripple mill di Stasiun Pengolahan Biji Pabrik Kelapa Sawit. (2) Mengkaji hasil kinerja mesin ripple 

mill di Stasiun Pengolah Biji Pabrik Kelapa Sawit (3) Menganalisa penyebab efisiensi mesin ripple mill 

tidak memenuhi standar harapkan. Penelitian ini menggunakan metode kuantitatif dan survey atau 

observasi lapangan. Hasil dapat diambil sebagai berikut : (1) mutu hasil keluaran rata – rata press Nut utuh 

37,77%, Nut Pecah 7,37%, Kernel Utuh 0,79%, Kernel Pecah 0,81%, Cangkang 0,53%, Rasio Fiber 

52,66%, Rasio Nut 37,56%, dan Moisture 35,29%. (2) mutu rata – rata keluaran ripple mill Nut Utuh 0,92%, 

Nut Pecah 2,79%, Kernel Utuh 24,17%, Kernel Pecah 13,79%, Cangkang 55.42%, dan Total Cangkang 

58,79%. Harapan dari penelitian ini (1) selalu melakukan pengawasan terhadap keluaran press berupa press 

cake  normal tidak basah dan tidak terlalu kering. (2) Pada komponen – komponen ripple mill diperlukan 

pengawasan yang lebih lagi agar perbaikan dilakukan tanpa menunggu kerusakan terjadi. 

Kata Kunci: Nut & Kernel Installation, Parameters, Sampel Test, Ketercapaian Efisiensi. 
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1. Pendahuluan 

Kelapa sawit merupakan tumbuhan yang memproduksi hasil inti sawit (Palm Kernel Oil) serta 

minyak sawit (Crude Palm Oil) yang menjadi salah satu asal pendapatan devisa negara Indonesia. Menurut 

(Wicaksono, 2022) menyebutkan bahwa dengan jumlah permintaan dunia yang semakin meningkat serta 

keuntungan ikut melonjak, maka para petani sawit serta pengusaha berusaha menaikkan mutu kualitas serta 

kuantitas dari produk kelapa sawit agar mampu mempertahankan eksistensinya pada kancah internasional.  

Pada pabrik kelapa sawit hasil proses pengolahan terdapat dua jenis yaitu minyak dan inti. Inti sawit 

adalah berupa hasil pemecahan dari nut dengan menggunakan beberapa mesin. Nut berasal dari keluaran 

press cake yang menuju cake breaker conveyor. Menurut (Vera & Marwiji, 2014) menyebutkan bahwa 

cake diolah di stasiun pengolahan biji untuk memisahkan inti dari cangkang dan serat yang terikut dalam 

cake. Keberhasilan proses pengolahan ditentukan oleh 70% keberhasilan proses rebusan. Karena stasiun 

ini, Tandan Buah Segar (TBS) diberikan tekanan steam bertekanan tinggi yang diinjeksi dari Back Pressure 

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

Dalam proses produksinya, berupaya mengoptimalkan hasil rendemen serta memperbaiki mutu 

produk. Dengan demikian, PKS tersebut dapat dipastikan juga mengupayakan agar kehilangan minyak (oil 

losses) terjadi seminimal mungkin. Kehilangan minyak biasanya terjadi di beberapa titik di stasiun-stasiun 

kerja yang ada di lantai produksi seperti tandan kosong 2,43%, screw press yakni terdapat pada ampas 

(fibre) 5,26%, biji (nut) 0,78% serta pada draf akhir (sludge akhir) 0,8%. Pada stasiun kernel standar losses 

kernel 0,19% , KER 6%, moist 5-6%, dirt 6-7% hal ini sesuai menurut (Vera & Marwiji, 2014) 

menyebutkan dari beberapa parameter tersebut harus dijaga sesuai rencana dan standar dari perusahaan 

yang berlaku. 

Pada penelitian sebelumnya menurut (Pirnanda et al., 2022) menyebutkan bahwa pengujian dengan 

menganalisa hasil kinerja mesin ripple mill di stasiun pengolahan biji pabrik kelapa sawit dan menganalisa 

faktor – faktor yang mengakibatkan kinerja mesin ripple mill tidak terpenuhi. Kebaruan dari penelitian ini 

adalah melakukan pengujian dari mulai sampel press cake hingga dari keluaran ripple mill dan menentukan 

upaya dan solusi dari permasalahan jika kinerja ripple mill  tidak tercapai dan dengan dilakukannya upaya 

tersebut apakah ripple mill bekerja maksimal dan efisiensi tercapai. 

Menurut (Darmadi et al., 2023) menyebutkan bahwa penurunan kinerja yang terjadi akibat kerusakan 

pada ripple mill disebabkan oleh faktor - faktor seperti jenis buah kelapa sawit yang berkulit tebal, serta 

pengisian nut terlalu banyak yang bisa mengakibatkan rotor mengalami keausan yang akan berdampak pada 

ripple plate menjadi tumpul dan rotor rod bengkok yang nantinya akan mengakibatkan pemecahan tidak 

efektif. Kerusakan akan menonjol dengan kerusakan beberapa material seperti rotor bar ripple mill dan 

ripple plate untuk mengetahui alat tersebut bekerja dengan maksimal atau tidak, maka diperlukan penelitian 

pada hasil kinerja mesin ripple mill. 

Penurunan kinerja mesin ripple mill dengan kondisi efisiensi belum memenuhi standar yang telah 

ditentukan oleh karena itu perlu mengidentifikasi meningkatkan efisiensi proses ripple mill, untuk 

memastikan faktor – faktor yang terjadi pada mesin ripple mill memenuhi standar kualitas. Dilakukan 

analisa pada mesin ripple mill dan perbandingan antara keluaran mesin press berupa  press cake dengan 

keluaran mesin ripple mill 

 

2. Metode Penelitian 

 Terdapat alur metode pada penelitian dapat disajikan pada gambar 1. 
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Gambar 1. Metode Penelitian 

(sumber : data primer) 

Tahapan penelitian : 

a. Penelitian dimulai pada bulan September 

b. Pengumpulan informasi dengan cara studi literatur dan studi dilokasi  

c. Mengambil data dari keluaran mesin press berupa presscake dan dilanjutkan dengan pengambilan sampel 

pada keluaran ripple mill. 

d. Analisis dan pembahasan,  pada tahap ini dilakukan analisis untuk mencari masalah, sebab, akibat, dan 

solusi 

e. Selesai 

 
2.1 Teknik Pengambilan Sampel 

Teknik pengambilan sampel lebih jelasnya urutan langkah pengambilan sampel yang dilakukan 

dalam penyelesaian sebagai berikut : 

a. Melakukan pengambilan sampel press cage keluaran press cake 

b. Melakukan pengambilan sampel keluaran nut cracker/crack mixture 

c. Melakukan pengambilan sampel 1 kali sehari 2 jam setelah pengolahan kelapa sawit dimulai 

d. Melakukan pengujian di ruangan Laboratorium 

2.2 Prosedur Pengujian Sampel Keluaran Press  

Prosedur pengujian sampel dilakukan dengan prosedur dapat disajikan sebagai berikut : 

a. Press Cake 

1. Prosedur Analisa  

i) Mengambil sampel 2 jam setelah proses dimulai 

ii) Mengambil 1 (satu) sampel press cake 2 jam sekali dari masing - masing screw press 

yang beroprasi menggunakan scoop dan masukkan ke dalam kantong plastik berlebel. 

iii) Melakukan quartering sampel sampai mendekati 1 kg dan masukan kedalam  

Sumber : data primer perusahaan 

 

2.3 Prosedur Pengujian Keluaran Ripple Mill  

Prosedur pengujian sampel  keluaran dari unit ripple mill atau nut cracker dilakukan dengan 

prosedur dapat disajikan sebagai berikut : 

a. Cracked Mixture Conveyor Ripple Mill 

1. Prosedur Analisa 

i) Melakukan pengambil sampel 1 kg dari cracked mixture conveyor 

ii) Pengambilan 1 sampel 2 jam setelah pengolahan kelapa sawit dimulai. 

iii) Melakukan sortasi untuk mencari parameter nut dan kernel yaitu nut utuh, nut pecah, 

kernel utuh, kernel pecah, cangkang dan dirt 

iv) Melakukan penimbang semua setelah sortasi 

v) Menyiapkan unit histogram 

Sumber : data primer perusahaan 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

Hasil analisa dilakukan dengan analisa press cake dan pengujian ripple mill masing-masing selama 14 hari. 

Hasil pengamatan selama 14 hari dalam diagram berikut. 
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Grafik 1. Kadar Air Press Cake dan Nut Utuh       Grafik 2. Kadar Air Press Cake dan Nut Utuh 

Sumber : data primer perusahaan        Sumber : data primer perusahaan 

   
Grafik 3. Kadar Air Press Cake dan Kernel Utuh     Grafik 4. Kadar Air Press Cake dan Kernel Pecah 

Sumber : data primer perusahaan       Sumber : data primer perusahaan 

 

   
Grafik 5. Kadar Air Press Cake dan Cangkang      Grafik 6. Kadar Air Press Cake dan Efisiensi 

Sumber : data primer perusahaan       Sumber : data primer perusahaan 

Rata-rata hasil pengujian press cake dan kinerja ripple mill disajikan sebagai berikut: 

a. Pengujian keluaran press berupa press cake yang diuji sesuai dengan parameter dapat dirata-ratakan. 

 
Tabel 1. Rata – rata Pengujian Press Cake  

Sumber : data primer perusahaan 
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Pada hasil pengujian yang telah dirata-ratakan maka dapat disajikan pada grafik 7. 

            

        (a)              (b) 
Grafik 7  Persentase Pengujian (a) Nut Utuh, (b) Nut Pecah 

Pada pengujian nut utuh didapatkan rata-rata 37,77%, persentase tertinggi 39,6%, persentase terendah 

35,7% dan pengujian nut pecah didapatkan rata-rata 7,37%, persentase tertinggi 8,87%, persentase terendah 

6,4%. Pengujian nut utuh tinggi dikarenakan efisiensi dari kinerja press tercapai dilihat dari standar yang 

ditentukan untuk nut utuh masih belum dalam kategori standar yaitu >40%. Nut utuh rendah dikarenakan 

oleh proses pengepresan masih belum efisien terdapat broken nut yang tinggi dan tekanan yang tidak. Bila 

tekanan press tidak efisien dapat mengakibatkan nut banyak yang pecah. Sedangkan nut pecah tinggi 

dikarenakan proses pengempaan tidak efisien yang dapat dipengeruhi oleh tekanan press yang berlebih dan 

juga pengaruh keberhasilan rebusan. bahwa beberapa hal yang menyebabkan kadar nut pecah tinggi antara 

lain adalah proses perebusan yang kurang masak, nut pecah rendah dikarenakan hasil dari pengempaan 

efisien dikarenakan temperatur yang terkontrol.  

 

Pada hasil pengujian yang telah dirata-ratakan maka dapat disajikan pada greafik 8. 

          
       (a)                   (b) 

Grafik 8. Persentase Pengujian (a) Kernel Utuh, (b) Kernel Pecah 

Pada pengujian kernel utuh didapatkan rata-rata 0,79%, persentase tertinggi 1%, persentase 

terendah 0,63% dan pengujian kernel pecah didapatkan rata-rata 0,81%, persentase tertinggi 0,93%, 

persentase terendah 0,75%. Pengujian kernel utuh tinggi dikarenakan efisiensi dari kinerja press tercapai 

dilihat dari standar yang ditentukan untuk nut utuh masih belum dalam kategori standar yaitu >13%. Kernel 

utuh rendah dikarenakan oleh proses pengepresan masih belum efisien terdapat broken kernel yang tinggi 

dan tekanan yang tidak optimal. Bila tekanan press tidak efisien dapat mengakibatkan kernel banyak yang 

pecah. Sedangkan kernel pecah tinggi dikarenakan proses pengempaan tidak efisien yang dapat dipengeruhi 

oleh tekanan press yang berlebih dan juga pengaruh keberhasilan rebusan. Hal yang menyebabkan kadar 

kernel pecah tinggi antara lain adalah proses perebusan yang kurang masak , kernel pecah rendah 

dikarenakan hasil dari pengempaan efisien dikarenakan temperatur yang terkontrol.   
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Pada hasil pengujian yang telah dirata-ratakan maka dapat disajikan pada grafik 9. 

          
                 (a)                   (b) 

Grafik 9. Persentase Pengujian (a) Cangkang, (b) Rasio Fiber 

Pada pengujian cangkang didapatkan rata-rata 0,33%, persentase tertinggi 1%, persentase terendah 

0,47% dan pengujian rasio fiber didapatkan rata-rata 52,66%, persentase tertinggi 53,9%, persentase 

terendah 51,3%. Pengujian cangkang tinggi dikarenakan proses dari perebusan belum matang sehingga 

banyak nut utuh pecah beserta cangkang. Cangkang rendah dikarenakan oleh proses pengepresan efisien 

dan nut matang sempurna sehingga keluaran press cake nut utuh hal itu sesuai menurut (Sari, 2019) yang 

menyebutkan bahwa bila tekanan press tidak efisien dapat mengakibatkan nut banyak yang pecah. 

Sedangkan rasio fiber tinggi dikarenakan proses pengempaan efisien yang dapat dipengeruhi oleh tekanan 

press yang terjaga dan juga pengaruh keberhasilan rebusan. Beberapa hal yang menyebabkan kadar rasio 

fiber tinggi antara lain adalah proses perebusan yang kurang masak, rasio fiber rendah dikarenakan hasil 

dari pengempaan efisien dikarenakan temperatur yang terkontrol dan supply steam tercukupi tidak terlalu 

berlebih.   

 

 Pada hasil pengujian yang telah dirata-ratakan maka dapat disajikan pada grafik 10. 

           

       (a)                    (b) 

Grafik 10. Persentase Pengujian (a) Rasio Nut, (b) Moisture 

Pada pengujian rasio nut didapatkan rata-rata 47,56%, persentase tertinggi 49,8%, persentase 

terendah 46,1% dan pengujian moisture didapatkan rata-rata 35,29%, persentase tertinggi 62,29%, 

persentase terendah 31%. Pengujian rasio nut tinggi dikarenakan proses dari perebusan belum matang 

sehingga banyak nut utuh pecah beserta cangkang. Rasio nut rendah dikarenakan oleh proses pengepresan 

efisien dan nut matang sempurna sehingga keluaran press cake nut utuh. Bila tekanan press tidak efisien 

dapat mengakibatkan nut banyak yang pecah. Sedangkan moisture  tinggi dikarenakan proses steam tidak 

terkontrol dengan baik sehingga proses pengempaan tidak efisie. Beberapa hal yang menyebabkan kadar 

moisture tinggi antara lain adalah proses pemasukan steam pada digester kurang efektif , moist rendah 

dikarenakan hasil dari pengempaan dengan supply steam efisien dan terjaga  dikarenakan temperatur yang 

terkontrol dan supply steam tercukupi tidak terlalu berlebih sehingga moisture rendah.   
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b. Pengujian keluaran ripple mill berupa nut, kernel dan cangkang yang diuji sesuai dengan parameter dapat 

dirata-ratakan dan disajikan. 

 
Tabel 2. Rata – rata pengujian keluaran mesin  ripple mill 

Sumber : data primer penelitian 

Pada hasil pengujian yang telah dirata-ratakan maka dapat disajikan pada grafik 11. 

           
     (a)      (b) 

Grafik 11 Persentase Pengujian (a) Nut Utuh, (b) Nut Pecah 

Pada pengujian keluaran ripple mill nut utuh didapatkan rata-rata 0,92%, persentase tertinggi 

1,31%, persentase terendah 0,83% dan pengujian nut pecah didapatkan rata-rata 2,79%, persentase tertinggi 

3,76%, persentase terendah 2,42%. Pengujian Nut utuh rendah dikarenakan efisiensi dari unit press tercapai 

sesuai dengan standar < 10%. Sedangkan nut pecah tinggi dikarenakan proses pengempaan efisien yang 

dapat dipengeruhi oleh tekanan press yang terjaga. bahwa beberapa hal yang menyebabkan kadar nut pecah 

tinggi antara lain adalah proses perebusan yang kurang masak , nut pecah rendah dikarenakan hasil dari 

pengempaan efisien dikarenakan temperatur yang terkontrol dan supply steam tercukupi tidak terlalu 

berlebih.   

 

Pada hasil pengujian yang telah dirata-ratakan maka dapat disajikan pada grafik 12 

           
         (a)                      (b) 

Grafik 12  Persentase Pengujian (a)Kernel Utuh, (b) Kernel Pecah 

Pada pengujian keluaran ripple mill kernel utuh didapatkan rata-rata 24,17%, persentase tertinggi 

24,78%, persentase terendah 23,62% dan pengujian kernel pecah didapatkan rata-rata 13,76%, persentase 

tertinggi 14,09%, persentase terendah 12,3%. Pengujian kernel utuh tinggi dikarenakan proses dari 
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perebusan belum matang sehingga banyak nut utuh pecah beserta cangkang. Kernel utuh rendah 

dikarenakan oleh proses pengepresan efisien dan nut matang sempurna sehingga keluaran press cake nut 

utuh. Bila tekanan press tidak efisien dapat mengakibatkan nut banyak yang pecah. Sedangkan kernel pecah 

tinggi dikarenakan proses pengempaan efisien yang dapat dipengeruhi oleh tekanan press yang terjaga dan 

juga pengaruh keberhasilan rebusan. Beberapa hal yang menyebabkan kadar kernel pecah tinggi antara lain 

adalah proses perebusan yang kurang masak , kernel pecah rendah. 

 

Pada hasil pengujian yang telah dirata-ratakan maka dapat disajikan pada grafik.13 

            
Grafik 13. Persentase Pengujian (a)Cangkang, (b) Total Cangkang 

Pada pengujian keluaran ripple mill cangkang didapatkan rata-rata 55,41%, persentase tertinggi 

58,86%, persentase terendah 32,19% dan pengujian total cangkang didapatkan rata-rata 58,79%, persentase 

tertinggi 58,97%, persentase terendah 54%. Pengujian cangkang tinggi dikarenakan proses dari perebusan 

belum matang sehingga banyak nut utuh pecah beserta cangkang. cangkang rendah dikarenakan oleh proses 

pengepresan efisien dan nut matang sempurna sehingga keluaran press cake nut utuh. Bila tekanan press 

tidak efisien dapat mengakibatkan nut banyak yang pecah. Sedangkan total cangkang tinggi dikarenakan 

proses pengempaan efisien yang dapat dipengeruhi oleh tekanan press yang terjaga dan juga pengaruh 

keberhasilan rebusan. Beberapa hal yang menyebabkan kadar total cangkang tinggi antara lain adalah 

proses perebusan yang kurang masak , total cangkang rendah dikarenakan hasil dari pengempaan efisien 

dikarenakan temperatur yang terkontrol dan supply steam tercukupi tidak terlalu berlebih. 

 

Pada hasil pengujian yang telah dirata-ratakan maka dapat disajikan pada gambar 14 

 
Grafik 14. Persentase Pengujian Efisiensi Ripple Mill 

Pada pengujian keluaran ripple mill efisiensi  didapatkan rata-rata 93,56%, persentase tertinggi 

96,72%, persentase terendah 77,59% Pengujian efisiensi ripple mill tercapai dilihat dari standar yaitu 96%. 

Pengujian efisiensi ripple mill tinggi dikarenakan proses dari pemecahan ripple mill sempurna sehingga 

kinerja ripple mill pada pengujian ini efisien sesuai yang direncanakan. Efisiensi ripple mill rendah 

dikarenakan oleh proses pemecahan dari unit ripple mill belum efisien dikarenakan beberapa faktor seperti 

rotor bar dan stator bar sudah aus sehingga banyak nut utuh yang terlewat ataupun sebaliknya. Bila rotor 

bar dan stator bar sudah aus maka dapat menyebabkan efisiensi ripple mill tidak tercapai. Selain itu 

pengaruh efisiensi dari bentuk dan ukuran nut juga berpengaruh terhadap kinerja dari ripple mill itu sendiri. 

Jika dilihat dari rata-rata pada Tabel 2 efisiensi ripple mill belum tercapai. Hal tersebut jika efisiensi tidak 

tercapai diperlukan preventive maintenance rutin untuk kontrol terhadap komponen-komponen unit yang 

sudah aus dapat diganti agar setiap komponen bekerja efektif dan hasil tercapai dengan standar yang 

direncanakan. 
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4. Kesimpulan  
Berdasarkan hasil dan pembahasan penelitian yang telah diuji dan dilaksanakan maka didapatkan 

kesimpulan sebagai berikut : 

a. Mutu hasil keluaran dari  press berupa press cake dengan rata – rata : 

1. Nut utuh 37,77%, Nut Pecah 7,37%, Kernel Utuh 0,79%, Kernel Pecah 0,81%, Cangkang 0,53%, 

Rasio Fiber 52,66%, Rasio Nut 37,56%, dan Moisture 35,29%. Sedangkan standar dari utuh 40%, 

Nut utuh rendah dikarenakan ditempat penelitian proses pengepresan masih belum efisien terdapat 

broken nut yang tinggi dan tekanan tidak optimal. Nut pecah tinggi dikarenakan proses 

pengempaan tidak efisien yang dapat dipengaruhi oleh tekanan press yang berlebih, kernel utuh 

rendah dikarenakan oleh proses pengepresan masih belum efisien terdapat broken kernel yang 

tinggi, kernel pecah rendah dikarenakan hasil dari pengempaan efisien dikarenakan temperatur 

yang terkontrol, cangkang tinggi dikarenkan proses perebusan belum matang sehingga banyak nut 

utuh pecah beserta cangkang, rasio fiber rendah dikarenakan proses perebusan yang kurang masak, 

rasio nut tinggi dikarenakan proses dari perebusan belum matang sehingga banyak sehingga nut 

utuh pecah beserta cangkang, moisture tinggi dikarenkan proses steam tidak terkontrol dengan baik 

sehingga proses pengempaan tidak efisien.  

2. Keluaran ripple mill di cracker mixture dengan rata – rata : Nut Utuh 0,92%, Nut Pecah 2,79%, 

Kernel Utuh 24,17%, Kernel Pecah 13,79%, Cangkang 55.42%, dan Total Cangkang 58,79%. Nut 

utuh tinggi dikarenakan proses dari perebusan belum matang sehingga banyak nut utuh pecah 

beserta cangkang,  nut pecah rendah dikarenakan hasil dari pengempaan efisien dikarenakan 

temperatur yang terkontrol dan supply steam tercukupi tidak terlalu berlebih.kernel utuh tinggi 

dikarenakan proses dari perebusan belum matang sehingga banyak nut utuh pecah beserta 

cangkang, kernel pecah rendah dikarenakan tekanan press tidak efisien dapat mengakibatkan nut 

banyak yang pecah, cangkang tinggi dikarenakan proses perebusan kurang masak, efisiensi rendah 

dikarenakan proses pemecahan dari unit  ripple mill belum efisien dikarenakan beberapa faktor 

seperti  rotor bar  dan  stator bar sudah aus maka dapat menyababkan efisiensi  ripple mill tidak 

tercapai, selain itu pengaruh dari press   

b. Ripple mill mampu mengolah nut dengan kapasitas olah 8 ton/jam dengan efisiensi 93,56%, sedangkan 

standar efisiensi 96% - 97%. Hal ini dikarenakan kualitas keluaran mesin press (press cake) mengandung 

moisture yang tinggi yang mengakibatkan pemecahan ripple mill tidak sempurna dikarenakan kernel 

menepel ke cangkang dan menyebabkan broken kernel yang tinggi. 
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