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INTISARI

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui cara pengendalian kehilangan
minyak (oil losses) di pabrik kelapa sawit. Penelitian dilaksanakan di Pabrik Kelapa
Sawit yang terletak di Provinsi Sumatera Utara, pada bulan Agustus sampai
Oktober 2022. Penelitian ini menggunakan metode pengamatan dan analisa
laboratorium. Data dianalisis menggunakan metode SPC (Statistic Prosess Control)
yang selanjutnyan data akan dibandingkan dengan norma standarisasi kehilangan
minyak perusahaan, sehingga akan diketahui upaya untuk pengendalian minyak
tersebut dengan fishbone diagram. Hasil penelitian menunjukkan bahwa
kehilangan minyak berdasarkan harian Analisa setiap harinya pada air kondensat
1,83, tandan kosong 2,44, ampas press 4,17, nut in fibre 0,41, underflow CST 7,04,
sludge separator 0,66, fat fit 0,81, dan deoling pond 0,65. Berdasarkan hasil
tersebut harian Analisa dan waktu jam analisa tidak berhubungan atau tidak
berpengaruh, karena hasil menunjukan setiap hasil berdasarkan harian dan waktu
analisa terjadi tidak menentu yaitu berbeda-beda dalam setiap dan dalam lokasi
sampel parameter yang diuji. Dan upaya yang diperlakukan yaitu dengan
meningkatkan kualitas kerja alat, manusianya, dan faktor pendukung lainnya.

Kata kunci : oil losses, PKS, SPC, norma, pengendalian
ABSTRACK

This study aims to determine how to control oil losses (oil losses) in palm oil mills.
The research was conducted at a Palm Oil Mill located in North Sumatra Province,
from August to October 2022. This research used observation and laboratory
analysis methods. The data were analyzed using the SPC (Statistic Process Control)
method, in which the data would then be compared with the company's standard oil
loss norms, so that efforts to control the oil would be identified using a fishbone
diagram. The results showed that oil loss based on daily analysis on condensate
water was 1.83, empty fruit bunches 2.44, pulp press 4.17, nut in fiber 0.41,
underflow CST 7.04, sludge separator 0.66, fat fit 0.81, and deoling pond 0.65.



Based on these results, the analysis time and analysis time are not related or have
no effect, because the results show that each result is based on a daily basis and the
analysis time is erratic, which varies in each sample location and the parameters
tested. And the efforts that are treated are by increasing the quality of work of tools,
people, and other supporting factors.

Keywords: oil losses, PKS, SPC, norms, control

PENDAHULUAN wilayah negara yakni India, Cina
dan Uni Eropa(Direktorat Jendral
EBTKE, 2020).

Oil losses adalah kehilangan
jumlah minyak yang seharusnya
diperoleh dari hasil suatu proses
namun minyak tersebut tidak dapat
diperoleh atau hilang. Oil Losses
merupakan salah satu masalah
yang menyebabkan CPO menjadi
kurang baik, vyaitu terjadinya
kehilangan minyak karena proses
yang begitu  panjang  dan
menyebabkan  disetiap  proses
berjalan ada. Oil losses yang

Kelapa sawit merupakan
komoditas pertanian yang paling
potensial yang dimiliki Indonesia
saat ini. Kelapa sawit sendiri
sekarang sebagai penyumbang
devisa negara tertinggi di
Indonesia, ini berarti perkebunan
kelapa sawit di Indonesia semakin
berkembang. Ketika perkebunan
kelapa sawit berkembang maka
akan meningkatkan juga tingkat
produksi minyak sawit kasar
(crude palm oil) Indonesia dilihat

dari tiga sumber perkebunan yaitu
perkebunan rakyat, perkebunan
swasta dan perkebunan negara
adalah sebesar 23.123.359 Ton,
dengan laju pertumbuhan 33%dan
didominasi oleh perkebunan milik
swasta dengan tingkat
pertumbuhan 54,8%. Selain itu,
telah terjadi peningkatan volume

terjadi, Penulis memilih proses Oil
losses yang terjadi pada Air
rebusan untuk topik penelitian.
losses pada air rebusan berasal dari
proses perebusan pada stasiun
sterilizer yaitu pada pembuangan
air kondensat. Losses pada sludge
akhir berasal dari gabungan losses
dari air rebusan, blowdown, dan

ekspor minyak CPO hingga lebih
dari 20 juta ton, dimana 70%
diantaranya ekspor pada tiga

mesin sludge separator.

METODE PENELITIAN

A. Tempat dan Waktu
Pelaksanaan penelitian
dilakukan pada Pabrik Kelapa
Sawit di provinsi Sumatera
Utara, pada 01 Oktober — 10

Peralatan yang dibutuhkan
yaitu:Gancu, Parang, Jeligen, Alat
pembersih : kuas,kapas,tissue,
Fossnir, Small cup, small cup holder,
large cup, other cups dan accessories.

Oktober 2022. 2. Bahan
B. Peralatan dan Bahan Bahan yang digunakan
1. Peralatan yaitu Limbah air rebusan



(kondensat), Tandan
kosong, Ampas  press
(fibre), Biji (nut),
Underflow CST, Limbah
sludge Sparator, Limbah
fat fit, dan Limbah Drab
akhir (Deoling pond).

C. Objek Penelitian

Objek dari penelitian ini
adalah menganalisa sampel limbah
dari Stasiun Rebusan (sterilizetion
station), Stasiun Threser, Stasiun
Digester dan Press, Stasiun
Klarifikasi, Fat-Fit, dan Deoling
Pond .

D. Metode Pengambilan Data

Metode pengambilan data
dilkukan dengan dua cara yaitu
dengan metode observasi dan
analisis  laboratorium. Pada
penelitian ini menggunakan data
primer dan data sekunder.

. Teknik Pengambilan Sample

Pengambilan sample yang
diukur adalah Oil Losses di stasiun
rebusan, statisun threser, stasiun
digester dan press, stasiun
klarifikasi, fat fit, dan deoiling
pond.

F. Prosedur Analisa Tandan Kosong

a. Cara Pengambilan Sample

1. Sample diambil pada
transportasi tandan
kosong menuju
penimbunan tandan
kosong setelah treshing
setiap 2 jam sekali.

2. Potong tandan kosong
menjadi 4  bagian.
Ambil 2 bagian dari
masing-masing tandan
kosong secara diagonal

atau bersilang.

3. Cacah seluruh bagian
yang sudah diambil
menjadi potongan kecil,
kemudian lakukan
prosedur scanning pada
Foss Nirs DA 1650.

b. Prosedur Analisa Pada Foss

Nirs

1. Masukan sample tandan
kosong yang sudah
dicacah ke dalam Large
cup, ratakan sample
padatkan sedikit dengan
menggunakan tutup
stainles.

2. Buka tutup Foss Nirs
masukan alat (large cup
+ sample) paskan pada
giginya sehingga
sample  cup  tidak
goyang, tutup kembali
Foss Nirs.

3. Tekan tanda e (mulai),
lalu  tekan  produk
(Tandan kosong) yang
akan dianalisa.

4. Alat melakukan scan
dan  tuliskan  kode
sample dengan menekan
disudut kanan atas.

5. Scanning kurang lebih 2
menit dan hasil analisa
langsung keluar pada
layar.

G. Prosedur Analisa Air Rebusan,

Underflow CST, Sludge
Separator, Fat Fit, dan Drab
Akhir

a. Cara Pengambilan Sample
1. Sample diambil pada
masing-masing titik
pengambilan  sample
pada (Stasiun Rebusan,



Stasiun Klarifikasi, Fat
fit, dan Deoling pond).
2. Frekuensi pengambilan
setiap 2 jam sebanyak
200 ml, kemudian

dilakukan prosedur
scanning pada Foss Nirs
DA 1650.
b. Prosedur Scanning dengan
Foss Nirs
1. Aduk sample cairan
hingga homogen

sebelum  menuangkan
ke dalam cup nirs.

2. Sample dimasukan ke
dalam Large cup sampai
garis batas tengah pada
large cup terisi.

3. Buka tutup Foss Nirs
masukan alat (large cup
+ sample) paskan pada
giginya sehingga
sample  cup  tidak
goyang, tutup kembali
Foss Nirs.

4. Tekan tanda e (mulai),
lalu tekan produk (Air
rebusan, underflow
CST, sludge separator,
fat fit, dan Drab akhir)
yang akan dianalisa.

5. Alat melakukan scan
dan  tuliskan  kode
sample dengan menekan
disudut kanan atas.

6. Scanning kurang lebih 2
menit dan hasil analisa
langsung keluar pada
layar.

H. Prosedur Analisa Ampas Press
dan Biji
a. Cara Pengambilan Sample
Ambil sample pada 4 titik
point setiap 2 jam sekali

sebanyak 1 kg tiap pressan
yang beroperasi
menggunakan sekop yang
tersedia. Komposisikan pada

1

wadah penampung

kemudian lakukan prosedur
scanning pada Foss Nirs.

. Prosedur Scanning Ampas

Press

1.

Masukan sample ampas
press yang sudah dicacah
ke dalam Large cup,
ratakan sample padatkan

sedikit dengan
menggunakan tutup
stainles.

. Buka tutup Foss Nirs

masukan alat (large cup +
sample) paskan pada
giginya sehingga sample
cup tidak goyang, tutup
kembali Foss Nirs.
Tekan tanda e (mulai),
lalu tekan produk (ampas
press) yang akan
dianalisa.
Alat melakukan scan dan
tuliskan kode sample
dengan menekan disudut
kanan atas.
Scanning kurang lebih 2
menit dan hasil analisa
langsung keluar pada
layar.

Prosedur Scanning

Biji
Ambil sample biji utuh
dari ampas pressan.
Masukan ke dalam small
cup
Buka tutup Foss Nirs
masukan alat (large cup +
sample) paskan pada
giginya sehingga sample
cup tidak goyang, tutup
kembali Foss Nirs.



4. Tekan tanda e (mulai),
lalu tekan produk
(Tandan kosong) yang
akan dianalisa.

5. Alat melakukan scan dan
tuliskan kode sample
dengan menekan disudut
kanan atas.

6. Scanning kurang lebih 2
menit dan hasil analisa
langsung keluar pada
layar.

Kajian Analisa Data dan
Penarikan Kesimpulan

Analisis data dilakukan
dengan metode SPC ; Statistic
Prosses Control merupakan
teknik penyelesaian masalah
yang digunakan untuk
memonitor,  mengendalikan,
menganalisis, mengelola dan
memperbaiki produk dan proses
menggunakan metode statistic.
Secara umum, peta kendali
dalam SPC selalu terdiri dari
tiga garis horisontal, yaitu:

1. Garis pusat (center line),

garis yang menunjukkan nilai
tengah (mean) atau nilai rata-
rata dari karakteristik kualitas
yang di-plot pada peta kendali
SPC.

2. Upper control limit (UCL),

garis di atas garis pusat yang
menunjukkan batas kendali
atas.

. Lower control limit (LCL),
garis di bawah garis pusat
yang menunjukkan batas
kendali bawah.

Garis-garis  tersebut
ditentukan dari data historis.
Shewhart menggunakan kurva
distribusi normal (distribusi
Gauss) dengan p sebagai garis

pusat yang menunjukkan nilai
rata-rata sebaran karakteristik
proses, dan +c¢ yang dirubah
menjadi UCL dan LCL
sebagai landasannya. Teknik-
teknik SPC kemudian
berkembang seiring inisiatif
perbaikan kualitas seperti Six
Sigma di perusahaan-
perusahaan Amerika.
Selanjutnya, kita akan melihat
secara teknis tentang
bagaimana kita dapat
menggunakan berbagai teknik
peta kendali dan kapan teknik
itu harus digunakan.

Berikut merupakan
persamaan yang digunakan
dalam  menganalisa hasil
penelitian:

a. Menghitung rata-rata
g=

n

Keterangan:

X = rata-rata
X = sigma x

n =total dari data

b. Menghitung standar
deviasi

L& —x)?

n

Keterangan:
o = standar deviasi

Y (X — x)? =sigma
total x2

c. Menghitung UCL dan
LCL



UCL=X+3.0

A. HASIL DAN PEMBAHASAN

1. Analisa Kehilangan Minyak

pada air condensat Sterilizer

Air kondensat adalah
minyak yang terikut pada
pembuangan hasil  dari
kondensasi dari  sterilizer.
Standar kehilangan minyak
kelapa sawit yang ditetapkan
oleh pabrik adalah 0,70%.
Kehilangan minyak kelapa
sawit yang terlalu tinggi pada
air kondensat dapat
mempengaruhi  hasil akhir
pengolahan kelapa sawit,
sehingga perlu dilakukan
analisis kehilangan minyak
kelapa sawit pada air
kondensat yang  secara

LCL=X-3.0

dengan menggunakan metode
ekstraksi sokletasi. Pada air
rebusan Buah restan dicampur
buah segar dalam satu
perebusan, Holding time
terlalu lama , Buah banyak
terluka/memar akibat sering
terbanting atau brondolan
terlindas  kendaraan, dan
Pembuangan air kondensat
tidak tuntas.sehingga
menyebabkan kehilangan
minyak pada air rebusan
tinggi atau diatas norma. Hasil
analisa kehilangan minyak
pada air condensate pada PKS
PQR disajikan dalam tabel
dibawah ini. (Lampiran 1).
Hasil analisis disajikan pada
Tabel 4.2.

laboratorium

dilakukan

Tabel 4.2 Hasil Analisa oil pada air condensat

No Jam jumlah :Z:Z_
09.00 | 11.00 | 13.00 | 15.00 | 17.00 | 19.00 | 21.00 | 23.00

1| 221 1,74 229 | 263| 1,95 146| 1228 2

2| 126 1,74 1,73 | 232| 218 1,84 11,07 18

3| 1,63 206 211 118 | 225| 166 1,86| 1275 1.8

4| 125| 136| 213| 154 120 143| 13| 146| 1168| 15

5| 086 1,36| 213| 157| 121 143 13| 146| 1132| 14

6| 03| 098| 1.63| 212| 033| 249| 228 1,55| 1176| 15

7| 156| 217| 28| 205| 269| 33| 169 1,88| 182 23

8| 074 139| 12| 258| 215| 1,74 145| 126| 1251| 16

9| 165| 147| 168 1,82 | 188 85| 17

10| 571| 204| 302 1,72 | 234| 221 1,93 1897 27

Jumlah | 17,25 | 16,31 | 1676 | 9,86 | 16,33 | 21,81 | 16,02 | 14,7 | 129,04 | 133
;:g 1,73| 163| 21| 197| 163| 218 178| 1,63| 1613




Tabel 4.2 menunjukkan data hasil
analisa  laboratorium  terhadap
kehilangan minyak (oil losses)
pada air rebusan di stasiun
rebusan. Analisa laboratorium
dilakukan selama 10 hari. Dimana
dalam 1 hari terdapat delapan kali
analisa, jadi selama 10 hari
terdapat delapan puluh  kali
analisa. Hasil perhitungan SPC

3

pada air kondensat dihasilkan
jumlah total 129,04, rata-rata
1,613, standar deviasi 0,1802,
UCL 2,15536, dan LCL 1,0724.
Selanjutnya data diolah dalam
bentuk grafik, Grafik analisa
kehilangan minyak pada air
rebusan berdasarkan waktu jam
analisa disajikan pada Gambar 4.1.

losses %

e— CL LCL

losses standar

gambar 4.1 analisa air kondensat 1

Gambar 4.1. Grafik
analisa oil losses air rebusan
menunjukkan tinggi kehilangan
minyak yang terjadi pada air
kondensat masih melebihi batas
2.Analisa Kehilangan Minyak

pada Tandan kosong

Tanda kosong adalah hasil
bantingan dari threser setelah
brondolan lepas dari janjang
dan dihasilkan janjang kosong.
Tandan kosong terjadi banyak

kehilangan minyak
kemungkinan terjadi karena
Buah banyak yang

terluka/memar akibat sering
terbanting atau  brondolan
terlindas kendaraan, Waktu

standar norma kehilangan minyak,
terdapat dua titik kehilangan
minyak yang melebihi batas atas
(UCL).

perebusan atau holding time
yang terlalu lama , Buah terlalu
banyak/menumpuk di  Auto
feeder.

Hasil analisa menunjukkan
bahwa tidak ada pengaruh
antara waktu analisa dengan
hari analisa terhadap tingginya
kehilangan minyak di pabrik
kelapa sawit. (Lampiran 1).
Hasil analisis disajikan pada
Tabel 4.3.



Tabel 4.3 Hasil Analisa Kehilangan minyak pada tandan kosong 1

gambar 4.3 analisa tandan kosong 1

Dari gambar 4.3 grafik
analisa diatas, hasil analisa
kehilangan minyak pada tandan
kosong masih terdapat beberapa

No Jam jumlah ;th'
09.00 | 11.00 | 13.00 | 15.00 | 17.00 | 19.00 | 21.00 | 23.00
1| 203 329 1,77 281 214| 2,26 143 | 2,38
2 24 2,79 1,41 | 2,63 2,1 213 1346 | 2,24
3 1,6 | 222 257 298| 233| 362 23| 17,62 252
4 152 212| 251 222| 182 1,9 | 2,09 21| 16,34 | 2,04
5| 232| 257| 261 198| 145| 261| 123| 148| 1625| 2,03
6| 187 | 1,62| 198 217 | 1,22| 201| 283 | 223| 1593| 1,99
7| 256| 1,36| 316 227| 235| 466| 273| 266 | 21,75 272
8| 252| 342| 289 206| 185| 306| 219 252| 2051| 256
9| 313| 356 252 3,72 | 333 16,26 | 3,25
10| 2,89 | 294 2,7 294 | 276 283 19| 1898| 271
jumlah | 22,84 | 2589 | 20,94 | 10,7 | 21,51 | 28,16 | 21,76 | 196 | 1714
:Z:Z 228 | 023| 262 214 215| 282| 242| 218 21425
Tabel 4.3 menunjukkan rata 2,1425, standar deviasi
perlakuan analisa  kehilangan 0,2392, UCL 2,8604, dan LCL
minyak pada tandan kosong 1,4246. Hasil analisa data
selama 10 hari. Berdasarkan hasil berdasarkan jam analisa akan
perhitungan  SPC  kehilangan disajikan dalam bentuk grafik pada
minyak pada tandan kosong gambar 4.3
dihasilkan jumlah total 171,4, rata-
35
3 -
2.5
X 2
b
a 15
h 1
0.5
0
e— CL LCL losess standar

titik yang dibawah standar,
artinya kehilangan minyak pada
tandan kosong baik dan perlu
ditingkatkan  lagi.  Namun



terdapat satu titik yang melebihi
batas atas UCL.

3. Analisa Kehilangan Minyak
pada Ampass press

Ampas press atau fiber

adalah sisa dari pengepresan

minyak pada buah sawit.

Losses pada staisun press

terjadi karena tekanan pada

press rendah sehingga
Tabel 4.4 Hasil Analisa Kehilangan Minyak ampas press

mengakibatkan cake basah,
losses pada ampas bertambah.
Hasil analisa menunjukkan
bahwa tidak ada pengaruh
antara waktu analisa dengan
hari analisa terhadap
tingginya kehilangan minyak
di pabrik kelapa sawit.
(Lampiran 1). Hasil analisis
disajikan pada Tabel 4.4.

No Jam jumiah | 2
09.00 | 11.00 | 13.00 | 15.00 [ 17.00 | 19.00 | 21.00 | 23.00
1| 442 489 439 389 | 392| 437 2588 | 4,31
2| 507| 415 377 437| 412| 381 2529 | 4,22
3| 455 4,42 4 383 441| 376| 382 28,79 | 4,11
4| 421| 405 398| 415| 451 43| 412 397 33,29 | 4,16
5| 398| 412| 4,05 4| 472 451| 442 415 33,95 | 4,24
6 4 421 44| 433 385| 38| 415| 3,66 32,46 | 4,06
7| 406| 378| 415| 411 441| 428| 487| 431 33,97 | 4,25
8| 406| 426| 417| 471| 383 | 359| 368| 356 31,86 | 3,98
9| 404| 414| 4,02 41 3,39 1959 | 3,92
10| 354 6,75| 4,08 458 | 4,18| 3,83| 443 31,39 | 448
jumlah | 41,93 | 44,77 | 32,85 | 21,3 | 41,89 | 40,78 | 36,87 | 36,08 | 296,47
:2:2 419 | 448| 411 | 426| 419| 408| 41| 401| 370588
Analisa laboratorium dilakukan 4,9484, dan LCL 2,4632.
selama 10 hari. Analisa Grafik analisa  kehilangan
perhitungan SPC pada ampas minyak pada ampas press
press dihasilkan jumlah total berdasarkan ~ waktu  harian

296,47,

rata-rata

3,7058,
standar deviasi 0,4142, UCL

analisa disajikan pada Gambar

4.5.




losses %
w

e JCL LCL

gambar 4.3 analisa ampas press

4.

Dari gambar 4.5 diatas,
kehilangan minyak pada ampas
press masih melebihi standar
norma namun masih berada
pada ambang LCL dan UCL.

Analisa Kehilangan Minyak
pada Biji

Kehilangan minyak pada
Biji terjadi karena tekanan
press yang tidak terjaga, jika
tekanan press terlalu rendah
maka akan menyebabkan cake
basah, losses pada biji juga
bertambah. Bila kadar minyak
pada biji >0,8% terhadap
contoh kemungkinan terjadi
Proses perebusan kurang
sempurna sehingga banyak

Tabel 4.5 Hasil analisa kehilangan pada biji

losses

standar

biji berekor (masih banyak
serat lekat pada biji), Buah
belum memenuhi  kriteria
matang panen , dan Proses
pengadukan tidak sempurna
(temperature adukan <95°C,
isian Digester <3/4 bagian,
pisau aduk aus, aliran minyak
kasar dari bottom plate tidak
lancer, tidak ada siku
penahan).

Hasil analisa
menunjukkan bahwa tidak ada
pengaruh antara waktu analisa
dengan hari analisa terhadap
tingginya kehilangan minyak
di pabrik kelapa sawit.
(Lampiran 1). Hasil analisis
disajikan pada Tabel 4.5.

No Jam jumlah ::::'
09.00 | 11.00 | 13.00 | 15.00 [ 17.00 | 19.00 | 21.00 | 23.00
1 0,21 0,35 0,38 0,68 0,46 0,2 2,28 0,38
2 0,52 0,51 0,63 0,22 0,63 0,24 2,75 0,46
3 0,8 0,6 0,47 0,26 0,16 0,1 0,48 2,87 0,41
4 0,51 0,72 0,61 0,46 0,8 0,15 0,1 0,12 3,47 0,43
5 0,15 0,13 0,1 0,17 0,81 0,6 0,51 0,21 2,68 0,34
6 0,28 0,31 0,26 0,41 0,28 0,33 0,18 0,31 2,36 0,3




selama 10 hari. Hasil perhitungan
SPC pada biji dihasilkan jumlah
total 28,91, rata-rata 0,3613,
standar deviasi 0,0403, UCL

0.9
0.8
0.7
0.6
0.5

analisa kehilangan minyak pada
biji berdasarkan waktu harian
analisa disajikan pada Gambar 4.7.

0.4
0.3
0.2
0.1

0

losses %

s | CL LCL

gambar 4.4 analisa biji

Dari gambar diatas,
berdasarkan  grafik analisa
kehilangan minyak pada Dbiji
dapat diketahui bahwa

kehilangan minyak yang terjadi
masih jauh dibawah standar
norma PKS, yang berarti
kehilangan minyak pada biji
sedikit. Namun terdapat dua
titik yang melebihi UCL namun

losses

standar

masih dibawah standar norma
kehilangan minyak.

5. Hasil Analisa Kehilangan
Minyak pada Underflow CST
Kehilangan minyak pada

stasiun klarifikasi merupakan
salah satu kehilangan minyak
paling tinggi, ini terjadi
kemungkinan karena terdapat
banyak proses di klarifikasi

No Jam jumlah :Z:Z'
09.00 | 112.00 [ 13.00 | 15.00 | 17.00 | 19.00 | 21.00 | 23.00
7| o041| o062| o052| 037 026| 015| 029 o081 343 | 043
8| 016| 046| 04| 08| 082]| 094| 018 024 406 | 051
o o038| 049]| o062 011 | 0,9 1,79 | 0,36
10| 053] 056 033| 036 048] 096 322 | o054
jumiah | 395| 475| 298| 227| 468| 378 293 357 28,91
:Z:Z 04| o048 | 043| 045| 047| 038| 033| 04] 0361375
Analisa laboratorium dilakukan 0,4822, dan LCL 0,2404. Grafik




yang kurang berjalan dengan

baik. Seperti kurang
terjaganya suhu di CST,
Pemanasan pada saat
pengutipan minyak

menggunakan steam injeksi
atau terjadi kebocoran steam
pada steam coil sehingga
cairan tidak tenang
(menggelegak),berarti kinerja
CST tidak maksimal dan
kemungkinan disebabkan oleh
Suhu cairan dalam CST
<95°C, Pemanasan pada saat

Tabel 4.6 Hasil analisa kehilangan pada underflow CST

pengutipan minyak
menggunakan steam injeksi
atau terjadi kebocoran steam
pada steam coil sehingga
cairan tidak tenang
(menggelegak), Hasil analisa
menunjukkan bahwa tidak ada
pengaruh antara waktu analisa
dengan hari analisa terhadap
tingginya kehilangan minyak
di pabrik kelapa sawit.
(Lampiran 1). Hasil analisis
disajikan pada Tabel 4.6.

selama 10 hari. Berdasarkan hasil
perhitungan SPC pada underflow
CST dihasilkan jumlah total
499,31, rata-rata 6,2413, standar

LCL 4,1482. Grafik analisa
kehilangan minyak pada biji
berdasarkan waktu harian analisa
disajikan pada Gambar 8

No Jam jumlah rata-rata
09.00 | 11.00 | 13.00 | 15.00 | 17.00 | 19.00 | 21.00 | 23.00

1| 805| 763 706 | 672 77| 737 44,53 7,42
2| 826 737 668| 7,78| 563| 694 42,66 7,11
3| 77| 626| 722 703| 788 648 6,02 48,59 6,04
4| 620| 65| 691| 721| 658 671| 631 614 52,65 6,58
5 621 66| 64| 651 620| 637| 633| 651 51,22 6,4
6| 672| 661| 652| 63| 818| 737 7.76| 752 56,98 7,12
7| 828| 935| s543| 541 633| 433| 673| 6,98 52,84 6,61
8| 834| 883| 777 777 655| 648| 706| 787 60,67 7,58
o| 758 747| 548 653 | 7,52 34,58 6,92
10| 769| 798| 941 75| 654 81| 7,37 54,59 7.8

jumiah | 7512 | 746 | 5514 | 332 6873 | 67,7 621 6272 49931

:Z:Z 751 | 746| 689| 664| 687| 677| 69| 697| 6241375

Analisa laboratorium dilakukan deviasi 0,6977, UCL 8,3344, dan
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gambar 4.5 analisa underflow CST

Dari gambar diatas,
berdasarkan grafik analisa jam
kehilangan  minyak pada
underflow CST dapat dilihat
bahwa kehilangan minyak
yang terjadi berada jauh
melebihi  standar  norma
kehilangan minyak, yang
berarti kehilangan minyak
pada underflow CST tinggi.
Namun masih dalam ambang
UCL dan LCL tanpa
melampauinya.

Hasil Analisa Kehilangan
Minyak pada Sludge
separator

Kehilangan minyak

dalam sludge yang keluar
dari Sludge separator >0,5%
terhadap contoh.
Kemungkinan penyebabnya
adalah , Nozzle sudah aus
(diameter > 1,80 mm),
Kandungan minyak dalam

losses

Tabel 4.7 Hasil analisa kehilangan minyak sludge separator

standar

sludge di Sludge tank >6,0%
terhadap contoh, Terlambat
melakukan pencucian
Sludge separator (>6 jam),
Temperatur sludge <95°C
Cairan sludge terlalu kental
(kurang pengenceran), Rpm
as spindle <6.000 akibat
power listrik yang rendah,
Pharing disc sudah aus,
Ketinggian buffer tank dari
Sludge separator <7 m, dan
Umpan sludge yang terlalu
besar  (tidak  seimbang
dengan volume air yang
masuk).  Hasil  analisa
menunjukkan bahwa tidak
ada pengaruh antara waktu
analisa dengan hari analisa
terhadap tingginya
kehilangan minyak di pabrik
kelapa sawit. (Lampiran 1).
Hasil analisis disajikan pada
Tabel 4.7.

No Jam jumlah rata-rata
09.00 | 11.00 | 13.00 | 15.00 | 17.00 | 19.00 | 21.00 | 23.00
1] 095] 1,08 0,94 06] 039 097 4,93
2 076 1,18 1,03 095| 1,16 1,02 6,1




No Jam jumlah rata-rata
09.00 | 11.00 | 13.00 | 15.00 | 17.00 | 19.00 | 21.00 | 23.00

3| 031 058| 055 036 | 018 1,08| 099 4,05 0,58

4| o51| 049| 031| 048| 039 046| 067| 001 4,22 0,53

5| o56| 091 o059| 061 045| 055| 071| o081 5,19 0,65

6| 027 037 o021| 039 026| 031 05| 047 2,78 0,35

7| oe6| 067| 063| 054| 058 041 03[ 1,02 4,81 0,6

8| o76| o66| o072 o072 09| o097| o71| o7 6,14 0,77

o 06| 055| 056 055 | 0,98 3,24 0,65

10| o61| 100| 11 036| 047 061 055 4,79 0,68
jumlah | 599 | 758 467| 274| 582| 58| 613 744 46,25
:::: 06| o076 058| 055| 058| 059| 068| 083| 0578125

Analisa laboratorium dilakukan
selama 10 hari. Berdasarkan hasil
perhitungan SPC pada sludge
separator dihasilkan jumlah total
46,25, rata-rata 0,5781, standar

1.2

1

0.8

deviasi 0,0640, UCL 0,7701, dan

LCL 0,3861.

Grafik analisa

kehilangan minyak pada biji
berdasarkan waktu harian analisa
disajikan pada Gambar 11.

losses &
o
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gambar 4.6 analisa sludge separator

LCL

Berdasarkan gambar diatas,
hasil  analisa
minyak paling tinggi pada
sludge separator terdapat titik
yang melebihi standar dan
standar,
demikian pada titik yang
melebihi UCL dan dibawah

dibawah

kehilangan

begitu

losses

standar

LCL. Yang artinya kehilangan
minyak pada sludge separator

belum baik dan masih
diperbaiki kembali supaya
kehilangan minyak pada

sludge separator rendah.




7. Hasil Analisa Kehilangan
Minyak pada Fat — Fit

Kehilangan minyak

pada bak fat fit terjadi karena

pengutipan minyak pada bak

fat-pit tidak efektip, Hasil

analisa menunjukkan bahwa

Tabel 4.8 Hasil analisa kehilangan minyak pada Fat Fit

tidak ada pengaruh antara
waktu analisa dengan hari
analisa terhadap tingginya
kehilangan minyak di pabrik
kelapa sawit. (Lampiran 1).
Hasil analisis disajikan pada
Tabel 4.8.

Jam jumlah rata-rata
No 09.00 | 11.00 | 13.00 | 15.00 | 17.00 | 19.00 | 21.00 | 23.00

1| 128] 1,39 1,08 09| 078| 113 6,62 1,1

2| 047 097 128 | 136| 1,05 1,22 6,35 1,06

3| 063| 078| o071 1| o028| 105 0,69 5,14 0,73

4| os51| 043| 062 05| 091| 067| 078| 0,18 4.6 0,58

5/ 031| o059 06| o71| 053 12| 098] 081 5,73 0,72

6| 014| 02| o019| 015| 054| 033| 086| 083 3,24 0,41

7| o095| 093 15| o081 052| 038| 014| 099 6,22 0,78

8| o081| o76| 120| 1,33| o085 | 114| 107| 107 8,32 1,04

9| 1,02| o078| 054 08| 079 3,93 0,79

10| 095| 082 o087 09 | 087 073 1,21 6,44 0,92
jumlah | 707 | 765| 632| 35| 85| 798| 744| 813 56,59
:2:2 o71| o77| o79| o7| o8| o8| 08| 09| 0707375

Analisa laboratorium dilakukan
selama 10 hari. Berdasarkan hasil
perhitungan SPC kehilangan
minyak pada fat fit dihasilkan
jumlah total 56,59, rata-rata
0,7073, standar deviasi 0,0787,

UCL 0,9434, dan LCL 0,04712.
Grafik  analisa  kehilangan
minyak pada biji berdasarkan
waktu harian analisa disajikan
pada Gambar 7.




LCL

gambar 4.7 analisa fat fit

Tabel 4.9 Hasil analisa kehilangan minyak pada deoling poud

Dari gambar diatas,
berdasarkan analisa harian
kehilangan minyak pada fat-
fit diketahui masih belum
stabil. Yang mana terdapat
titik yang melebihi standar
norma tapi terdapat juga titik
yang  melebihi  standar
norma. Hal ini sama terjadi
pada titik yang melebihi
UCL dan dibawah LCL.

Hasil Analisa Kehulangan
Minyak pada Deoling pond

Kehilangan ~ minyak
pada Deoling pond
kemungkinan disebabkan
Banyak kebocoran minyak

losses

standar

di stasiun klarifikasi , Lossis
minyak di Sludge separator
>0,5% terhadap contoh
Pengutipan  minyak  di
stasiun klarifikasi dan bak
fat-pit tidak efektip,
Pengutipan  minyak  di
Deoling pond dengan rodos
tidak dilakukan Hasil analisa
menunjukkan bahwa tidak
ada pengaruh antara waktu
analisa dengan hari analisa
terhadap tingginya
kehilangan minyak di pabrik
kelapa sawit. (Lampiran 1).
Hasil analisis disajikan pada
Tabel 9.

No Jam jumlah rata-rata
09.00 | 11.00 | 13.00 | 15.00 | 17.00 | 19.00 | 21.00 | 23.00
1] 0,74] 0,87 086| 047 048] 0,57 3,99 0,67
21 0,77 0,95 1,03 09| 066 087 5,18 0,86
3| 047| 045 0,4 082| 078 077 0,74 4,43 0,63
4 035 044 045| 051 08] 085 0,78 0,75 4,93 0,62
5 05| 069 o067| 057 081L| 078 066 ]| 0,67 5,35 0,67
6 005| 015 009]| 0,07 025| 071 1,07]| 0,96 3,35 0,42
71 0,96 08| 079 059 076] 062 054 081 5,87 0,73
8 054| 043 044] 0,75| 061 0,7] 0,74 0,8 5,01 0,63




No Jam jumlah rata-rata
00.00 | 11.00 | 13.00 | 15.00 | 17.00 | 19.00 | 21.00 | 23.00
o| o87| o062| 055 077 | 057 3,38 0,68
10| o54| 052 06 043 | 052 04| 049 35 05
jumiah | 579 | 592 399| 249| 714| 69| 61| 666 44,99
:Z:Z 058| 059 05| 05| 071| 069| 068 074 0562375

Analisa laboratorium dilakukan
selama 10 hari. Berdasarkan
perhitungan SPC pada deoling
pond dihasilkan jumlah total
44,99, rata-rata 0,5623, standar

1

0.8

deviasi 0,0624, UCL 0,7495, dan
LCL 0,3751. Grafik analisa
kehilangan minyak pada biji
berdasarkan waktu harian analisa
disajikan pada Gambar 8.

0.6

losses %
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e UCL LCL

gambar 4.8 analisa deoling pond

Dari gambar diatas,
berdasarkan  analisa  jam
kehilangan  minyak  pada

deoling pond dapat dilihat
bahwa kehilangan minyak yang
terjadi ada yang melebihi
standar norma dan ada yang
dibawah standar norma, namun
terdapat satu titik yang melebihi
UCL.
Perhitungan Kehilangan
Minyak Keseluruhan Pada
Setiap Titik Lokasi Sample
Penelitian yang
dilakukan selama 10 hari
dimana dalam 1 hari terdapat

losses

standar

delapan kali Analisa, jadi
selama 10 hari penelitian
dilakukan delapan puluh kali
Analisa sampel. Dari delapan
puluh  kali, Hasil sidik
kehilangan minyak
berdasarkan harian analisa
dan waktu jam analisa tidak

berhubungan  atau  tidak
berpengaruh, karena hasil
menunjukan  setiap  hasil

berdasarkan harian dan waktu
analisa terjadi tidak menentu
yaitu berbeda-beda dalam
setiap dan dalam lokasi
sampel parameter yang diuiji.



Berikut data rata-rata hasil sampel berdasarkan analisa

amalisa semua titik lokasi per 2 jam sebagai berikut:
ampas Underflow | sludge deoling
No kondensat | tankos | press biji | CST separator | fat fit pond
1 1,73 2,28 419 | 04 7,51 0,6 0,71 0,58
2 1,63 0,23 4,48 | 0,48 7,46 0,76 0,77 0,59
3 2,1 2,62 4,11 | 0,43 6,98 0,58 0,79 0,5
4 1,97 2,14 4,25 | 0,45 6,64 0,55 0,7 05
5 1,63 2,15 4,19 | 0,47 6,87 0,58 0,85 0,71
6 2,18 2,82 4,08 | 0,38 6,77 0,59 08 0,69
7 1,78 2,42 411 0,33 6,9 0,68 0,83 0,68
8 1,63 2,18 401 | 04 6,97 0,83 0,9 0,74
jumlah 14,65 | 16,84 | 3341 | 3,34 56,1 5,17 6,35 4,99 | 140,85
rata-
rata 1,83 2,11 4,18 | 0,42 7,01 0,65 0,79 0,62 | 17,61
standar
deviasi | 0,1967
a. Menghitung rata-rata o = 10,0387 =0,1967
5= ¢. Menghitung UCL dan LCL
n
_ UCL=X+3.0
X =2 21,7606
_ o =1,7606 + (3 X
b. Menghitung standar deviasi 0,1967)
o= ,z(a'r—x)z = 2,3507
n ~
LCL=X-3.0
2
= [ER = 1,7606 — (3 X 0,1967)
=1,1705
3,0997

o =
80




Grafik kontrol data analisa sample
8 setiap 2 jam

6
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Dari  hasil pengolahan
data seluruh kehilangan minyak
pada setiap titik lokasi sample
didapatkan X sebesar 1,7606.

4

—_—X

uc

LC
L

6 8

yang melampaui UCL yaitu
pada ampas press dan
underflow CST sedangkan

empat sample lainya dibawah

Standar deviasinya sebesar LCL.
0,1967, UCL  didapatkan
sebesar 2,3507, dan LCL . .
; Berikut data rata-rata hasil
sebesar 1,1705. Dari gambar amalisa semua titik lokasi
grafik kontrol seluruh )
. . sampel berdasarkan analisa
kehilangan minyak terdapat dua . R
harian sebagai berikut:
Air tandan | ampas Underflow | sludge deoling
No kondensat | kosong | press biji CST separator | fatfit | pond
1 2 2,38 431 | 038 7,42 0,82 1,1 0,67
2 1,8 2,24 422 | 0,46 7,11 1,02 | 1,06 0,86
3 1,8 2,52 411 041 6,94 058 | 073 0,63
4 1,5 2,04 4,16 | 043 6,58 053 | 0,58 0,62
5 1,4 2,03 424 | 0,34 6,4 065| 0,72 0,67
6 1,5 1,99 4,06 0,3 7,12 035 | 041 0,42
7 2,3 2,72 425 | 043 6,61 06| 0,78 0,73
8 1,6 2,56 398 | 051 7,58 0,77 | 1,04 0,63
9 1,7 3,25 392 0,36 6,92 0,65 | 0,79 0,68
10 2,7 2,71 4,48 | 0,54 7.8 068 | 092 05
jumlah 18,3 | 24,44 | 4173 | 4,16 70,48 6,65 | 8,13 6,41 | 180,3
rata-
rata 1,83 | 2444 | 4,173 | 0,416 7,048 0,665 | 0,813 0,641 | 18,03
standar
deviasi | 0,2517

a. Menghitung rata-rata

>

X

LX
n

180,3

80

=2,2538

b. Menghitung standar deviasi

5o [FEx7
n




o= ’2(2,2538)2
80

5,0796
80

o =

o =+/0,0634 =0,2517
¢. Menghitung UCL dan LCL
UCL=X+3.0

=2,2538 + (3 X
0,2517)

= 3,0089
LCL= X-3.0
= 12,2538 — (3 X 0,2517)
=1,4987

grafik kontrol dari analisa data harian

8
7
6
5
4
3
2
1
0
0 2 4
Dari hasil pengolahan

data seluruh kehilangan minyak
didapatkan X sebesar 2,2538.

Standar deviasinya sebesar
0,2517, UCL  didapatkan
sebesar 3,0089, dan LCL
sebesar 1,4987. Dari gambar
grafik kontrol seluruh

kehilangan minyak setiap lokasi
terdapat dua sample diatas

Tabel 4.10 Losis keseluruhan

- UCL

LCL

10

UCL, 2 sampe dibawah UCL,
dan empat sample dibawah
LCL

Berdasarkan rata — rata hasil
ana analisa dan waktu jam
analisa  jika dibandingkan
dengan standar kehilangan
minyak pada PKS PQR ini
dihasilkan data berikut.

no sampel standar | harian Jam
1 air kondensat 0,5 1,83 1,83
2 tandan kosong 2,5 2,44 2,11
3 ampas press 4 4,17 4,18
4 biji 0,8 0,41 0,42
5 DCST 3,2 7,04 7,01
6 sludge separator 0,6 0,66 0,65




no sampel standar | harian Jam

7 fat fit 0,6 0,81 0,79

8 deoling pond 0,6 0,65 0,62
Hasil analisis
berdasarkan perbandingan

dengan standar losses PKS
PQR  menunjukkan bahwa
terdapat 4 data sample losses
yang  melampaui  dengan
standar losess dan 4 data sample
losses, losses paling tinggi
terdapat pada stasiun
Klarifikasi, air kondensat, dan
ampas press. Losses pada pada
Klarifikasi  melebihi  norma
kemungkinan terjadi karena
Kandungan minyak dalam
sludge >5,0%, berarti kinerja
CST tidak maksimal dan
kemungkinan disebabkan oleh
Suhu cairan dalam CST <95°C,
Pemanasan pada saat
pengutipan minyak
menggunakan steam injeksi
atau terjadi kebocoran steam
pada steam coil sehingga cairan
tidak tenang (menggelegak),
Cairan dalam CST sudah jenuh
karena CST sudah >6 bulan
tidak dicuci, Retention time di
CST <5 jam, Tidak dipasang
Balance tank sehingga cairan
menggelegak (tidak tenang)
akibat tekanan pompa, Steam
coil hanya satu tingkat, Kurang
penambahan air pengencer
(cairan terlalu kental), Posisi

ujung pipa inlet balance tank
dengan outlet sludge CST
terlalu dekat dan Putaran
agitator >4 rpm.

lossis minyak dalam
fibre melebihi norma,
kemungkinan penyebabnya
adalah, Proses perebusan tidak
sempurna  (kurang  masak)
sehingga biji berekor, Proses
pengadukan tidak sempurna
(temperature adukan <95°C,
isian Digester <3/4 bagian,
pisau aduk aus, aliran minyak
kasar dari bottom plate tidak
lancer, tidak ada siku penahan)
, Tekanan pressan <40 BAR ,
dan Ularan screw sudah aus.

Mengetahui Faktor-faktor
Penyebab Terjadinya Oil Losses
dengan

Menggunakan Fishbone Diagram

Fishbone diagram merupakan
diagram yang berbentuk tulang
ikan.Diagram ini berisikan tentang
sebab-sebab terjadinya Oil Losses,
Diagram ini didapatkan melalui
wawancara dengan beberapa orang
dari karyawan perusahan, berikut
ini merupakan fishbone diagram
dari penyebab-penyebab dari oil
losses



FISHBONE DIARGAM

MESIN

SDM
Kurang teliti
Tergesa-gesa |\‘
—

Kurang pengawasan

Operator loder kurang
dalam perlakuan buah

Kurangnya perawatan

!

Jadwal perawatan
tidak teratur

Kelelahan/keausan
Mesin produksi

Banyaknya buah luka

o

| Terlindas ban loder

pemindahan buah

Geseran yang terjadi saat

material
Diagram  sebab  akibat ini
merupakan diagram yang digunakan
untuk mengetahui penyebab-

penyebab dari oil losses, dapat dilihat
dari data diatas bahwasanya ada
empat faktor yang dapat
mempengaruhi oil losses yaitu faktor
SDM, Mesin, material dan juga dari
segi Metode pengerjaan ataupun
proses sebagai berikut:
1. Faktor SDM;
a. Operator loeder kurang
dalam perlakuan buah, hal

ini  terjadi  dikarenakan
operator tidak
mempertimbangkan  buah

metode

. Tergesa-gesa,

$3ss0] |10

Kurangnya perhatian
terhadap suhu
Pengenceran minyak

/

Temperature kurang baik

sehingga banyak buah yang
luka
saat operator bekerja.
kurangnya
pekerja saat
prosses pengolahan
dilakukan sehingga akan
dapat mempengaruhi.
Kurang teliti, sdm kurang
terlatih dalam melakukan

kedisiplinan

pekerjaannya.

Kurang pengawasan,
pengawas  dari  proses
pengolahan kurang

memperhatikan
bawahannya.



2. Mesin mengeluarkan minyak dan

a. Kelelahan/kehausan pada juga buah yang terjadi
mesin produksi, hal ini geseran dengan buah
terjadi dikarenakan oleh lainnya akan juga akan luka,
mesin yang bekerja secara hal ini akan berpengaruh
terus menerus. pada oil losses.
b. Kurangnya perawatan, 4. Metode
jadwal perawatan tidak a. Kurangnya perhatian
teratur sehingga dapat terhadap suhu pengenceran
mempengaruhi pada proses minyak, pada pengenceran
produksi. minyak suhu yang
3. Material digunakan kurang baik
a. Banyak buah yang luka, sehingga minyak yang
buah yang terlindas loeder dihasilkan kurang bagus dan
akan luka dan akan juga tidak maksimal.
KESIMPULAN Dan rata-rata  kehilangan
Berdasarkan hasil penelitian minyak setiap analisa dua jam
dan analisis  yang telah pada air kondensat 1,83,
dilaksanakan maka dapat tandan kosong 2,11, ampas
disimpulkan sebagai berikut: press 4,18, nut in fibre 0,42,

underflow CST 7,01, sludge

1. Hasil Anal_isa menunjukan separator 0,65, fat fit 0,79, dan
bahwa kehilangan minyak deoling pond 0,62

terjadi pada proses pengolahan . . )
TBS menjadi CPO, yaitu pada 3. Hasil analisa menunjukan

stasiun rebusan yaitu pada air 3?€g¥lzkukanuloaya uﬁﬂﬁ
kondensat, stasiun Threser mengurangi kehilangan
yaitu pada tandan kosong, minyak yaitu dengan

stalsur(\j presstygltl:c_ﬁada e;mpas meningkatkan kualitas kerja
press dan nut in Tiore, stasiun SDM, alat/mesin, material,

Klarifikasi yaitu pada
underflow CST dan sludge :gier;[gsg’ dan faktor pendukung

separator, selanjutnya pada
Fat-fit dan Deoling pond.

2. Hasil analisis menunjukkan
bahwa kehilangan minyak
berdasarkan data harian analisa
rata-rata kehilangan minyak
setiap harinya pada air
kondensat 1,83, tandan kosong
2,44, ampas press 4,17, nut in
fibre 0,41, underflow CST
7,04, sludge separator 0,66, fat
fit 0,81, dan deoling pond 0,65.
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