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LAMPIRAN

Lampiran 1. Data Peta Kontrol Oil Losses Mesin Press 1 bulan Agustus 2024

Tanggal oil losses Press 1 CL UCL (30) | LCL (30)
01/08/2024 5.42 4.47 6.68 2.26
02/08/2024 3.6 4.47 6.68 2.26
03/08/2024 3.4 4.47 6.68 2.26
05/08/2024 4.55 4.47 6.68 2.26
06/08/2024 4.69 4.47 6.68 2.26
07/08/2024 4.59 4.47 6.68 2.26
08/08/2024 3.74 4.47 6.68 2.26
09/08/2024 4.13 4.47 6.68 2.26
10/08/2024 4.47 4.47 6.68 2.26
12/08/2024 3.89 4.47 6.68 2.26
13/08/2024 5.29 4.47 6.68 2.26
14/08/2024 5.36 4.47 6.68 2.26
15/08/2024 3.55 4.47 6.68 2.26
16/08/2024 3.47 4.47 6.68 2.26
19/08/2024 4.41 4.47 6.68 2.26
20/08/2024 4.28 4.47 6.68 2.26
21/08/2024 4.42 4.47 6.68 2.26
22/08/2024 4.69 4.47 6.68 2.26
23/08/2024 6.25 4.47 6.68 2.26
24/08/2024 3.51 4.47 6.68 2.26
26/08/2024 4.56 4.47 6.68 2.26
27/08/2024 4.06 4.47 6.68 2.26
28/08/2024 5.35 4.47 6.68 2.26
29/08/2024 4.23 4.47 6.68 2.26
30/08/2024 5.55 4.47 6.68 2.26
31/08/2024 4.75 4.47 6.68 2.26

Perhitungan :

Rumus CL=%= 2 = 11622 _ 4 47
N 26

Rumus Standar Deviasi = o = /%

13,31 _  [1331 _ _ _
= /26—_1- —==,0,5324=0,74

Rumus UCL =X + (3.0)
=4.47 + (3x0.74)

=447 +2.22 =6,69



Rumus LCL =X - (3.0)
=4.47 + (3x0.74)

=4.47-222=225
Lampiran 2. Data Peta Kontrol Oil Losses Mesin Press 2 bulan Agustus 2024

tanggal oil losses press 2 CL UCL(30) | LCL(30)
01/08/2024 4.69 4.64 7.20 2.08
02/08/2024 4.16 4.64 7.20 2.08
03/08/2024 4.68 4.64 7.20 2.08
05/08/2024 3.97 4.64 7.20 2.08
06/08/2024 4.32 4.64 7.20 2.08
07/08/2024 4.06 4.64 7.20 2.08
08/08/2024 3.96 4.64 7.20 2.08
09/08/2024 4.67 4.64 7.20 2.08
10/08/2024 4.26 4.64 7.20 2.08
12/08/2024 4.32 4.64 7.20 2.08
13/08/2024 3.98 4.64 7.20 2.08
14/08/2024 5.17 4.64 7.20 2.08
15/08/2024 5.12 4.64 7.20 2.08
16/08/2024 3.65 4.64 7.20 2.08
19/08/2024 3.51 4.64 7.20 2.08
20/08/2024 6.03 4.64 7.20 2.08
21/08/2024 4.25 4.64 7.20 2.08
22/08/2024 4.87 4.64 7.20 2.08
23/08/2024 6.41 4.64 7.20 2.08
24/08/2024 4.89 4.64 7.20 2.08
26/08/2024 4.43 4.64 7.20 2.08
27/08/2024 3.46 4.64 7.20 2.08
28/08/2024 4.38 4.64 7.20 2.08
29/08/2024 4.84 4.64 7.20 2.08
30/08/2024 6.94 4.64 7.20 2.08
31/08/2024 5.61 4.64 7.20 2.08

Perhitungan :

Rumus CL=x=

Rumus Standar Deviasi = ¢ = /%
1870 _  [18.70 _ _
_ /_26_1 = /—25 == \0,748=0, 86



Rumus UCL =X + (3.0)
=4.64 + (3 x 0.86)
=4.64+258=7.22
Rumus LCL =X - (3.0)
=4.64 + (3 x0.86)

=4.64 —2.58 =2.06
Lampiran 3. Data Peta Kontrol Oil Losses Mesin Press 3 bulan Agustus 2024

Tanggal Oil Losses Press 3 CL UCL30o) | LCL(30)
01/08/2024 4.47 4.49 6.08 2.90
02/08/2024 4.68 4.49 6.08 2.90
03/08/2024 4.88 4.49 6.08 2.90
05/08/2024 4.2 4.49 6.08 2.90
06/08/2024 4.97 4.49 6.08 2.90
07/08/2024 3.47 4.49 6.08 2.90
08/08/2024 4.53 4.49 6.08 2.90
09/08/2024 4.63 4.49 6.08 2.90
10/08/2024 4.52 4.49 6.08 2.90
12/08/2024 4.54 4.49 6.08 2.90
13/08/2024 5.27 4.49 6.08 2.90
14/08/2024 5.62 4.49 6.08 2.90
15/08/2024 5.27 4.49 6.08 2.90
16/08/2024 4.25 4.49 6.08 2.90
19/08/2024 3.98 4.49 6.08 2.90
20/08/2024 4.36 4.49 6.08 2.90
21/08/2024 4 4.49 6.08 2.90
22/08/2024 3.61 4.49 6.08 2.90
23/08/2024 4.6 4.49 6.08 2.90
24/08/2024 4.43 4.49 6.08 2.90
26/08/2024 4.15 4.49 6.08 2.90
27/08/2024 3.55 4.49 6.08 2.90
28/08/2024 4.66 4.49 6.08 2.90
29/08/2024 4.34 4.49 6.08 2.90
30/08/2024 5.23 4.49 6.08 2.90
31/08/2024 4.59 4.49 6.08 2.90

Perhitungan :

Rumus CL=%= 2 = 1187% _ 4 49
N 26




Rumus Standar Deviasi = o = /W

_ EEQ- %?::\mjmw:053

26-1
Rumus UCL =x + (3.0)
=4.49 + (3 x0.53)
=449+ 1.59=6.08
Rumus LCL =X - (3.0)
= 4.49 - (3 x 0.53)

=4.49-1.59=2.90
Lampiran 4. Data Peta Kontrol Oil Losses Mesin Press 1 bulan September 2024

Tanggal | Oil Losses Press 1 CL UCL(30) | LCL(30)
01/09/2024 4.71 4.89 6.45 3.32
02/09/2024 4.76 4.89 6.45 3.32
03/09/2024 4.5 4.89 6.45 3.32
04/09/2024 451 4.89 6.45 3.32
05/09/2024 4.59 4.89 6.45 3.32
09/09/2024 5.03 4.89 6.45 3.32
10/09/2024 4.47 4.89 6.45 3.32
11/09/2024 5.76 4.89 6.45 3.32
12/09/2024 5.76 4.89 6.45 3.32
13/09/2024 5.02 4.89 6.45 3.32
14/09/2024 4.35 4.89 6.45 3.32
17/09/2024 4.9 4.89 6.45 3.32
18/09/2024 5.31 4.89 6.45 3.32
19/09/2024 5.61 4.89 6.45 3.32
20/09/2024 4.48 4.89 6.45 3.32
21/09/2024 4,99 4.89 6.45 3.32
22/09/2024 4.94 4.89 6.45 3.32
23/09/2024 4.39 4.89 6.45 3.32
24/09/2024 5.12 4.89 6.45 3.32
25/09/2024 4.45 4.89 6.45 3.32
26/09/2024 4.49 4.89 6.45 3.32
27/09/2024 3.96 4.89 6.45 3.32
28/09/2024 5.16 4.89 6.45 3.32
30/09/2024 6.04 4.89 6.45 3.32




Perhitungan :

Z)Z: 117,36 — 4.89

Rumus CL=x= =
N 24

Rumus Standar Deviasi = o = -

6.51
24

Rumus UCL =X + (3.0)
=4.89 + (3x0.52)
=4.89 +1.56 =6.45
Rumus LCL =X - (3.0)
=4.89 - (3x0.52)

=4.89-1.56 =3.32

2(x—0)"2

0,2712 =0, 52

71



Lampiran 5. Data Peta Kontrol Oil Losses Mesin Press 2 bulan September 2024

Tanggal | Oil Losses Press 2 CL UCL(30) | LCL(30)
01/09/2024 4.56 5.23 8.42 2.04
02/09/2024 4.08 5.23 8.42 2.04
03/09/2024 4.51 5.23 8.42 2.04
04/09/2024 4.99 5.23 8.42 2.04
05/09/2024 5.54 5.23 8.42 2.04
09/09/2024 5.17 5.23 8.42 2.04
10/09/2024 5.76 5.23 8.42 2.04
11/09/2024 9.09 5.23 8.42 2.04
12/09/2024 5.79 5.23 8.42 2.04
13/09/2024 5.64 5.23 8.42 2.04
14/09/2024 4.42 5.23 8.42 2.04
17/09/2024 4.35 5.23 8.42 2.04
18/09/2024 5.74 5.23 8.42 2.04
19/09/2024 5.34 5.23 8.42 2.04
20/09/2024 5.03 5.23 8.42 2.04
21/09/2024 4.54 5.23 8.42 2.04
22/09/2024 6.05 5.23 8.42 2.04
23/09/2024 6.85 5.23 8.42 2.04
24/09/2024 5.13 5.23 8.42 2.04
25/09/2024 4.21 5.23 8.42 2.04
26/09/2024 4.31 5.23 8.42 2.04
27/09/2024 4.75 5.23 8.42 2.04
28/09/2024 4.77 5.23 8.42 2.04
30/09/2024 4.9 5.23 8.42 2.04

Perhitungan :

Rumus CL=x=

Rumus Standar Deviasi = g = /@

2700 _ \/1.125 = 1.06

T
Rumus UCL =X + (3.0)
=5.23 + (3 x 1.06)

=5.23+3.18=841



Rumus LCL =X - (3.0)
=5.23 - (3 x 1.06)

=5.23-3.18=2.05
Lampiran 6. Data Peta Kontrol Oil Losses Mesin Press 3 bulan September 2024

Tanggal Oil Losses Press 3 CL UCL(30) | LCL(30)
01/09/2024 4.65 4.81 6.06 3.56
02/09/2024 4.55 4.81 6.06 3.56
03/09/2024 4.82 4.81 6.06 3.56
04/09/2024 4.9 4.81 6.06 3.56
05/09/2024 4.96 4.81 6.06 3.56
09/09/2024 4.34 4.81 6.06 3.56
10/09/2024 5.55 4.81 6.06 3.56
11/09/2024 5.08 4.81 6.06 3.56
12/09/2024 4.72 4.81 6.06 3.56
13/09/2024 5.62 4.81 6.06 3.56
14/09/2024 5.36 4.81 6.06 3.56
17/09/2024 4.83 4.81 6.06 3.56
18/09/2024 5.17 4.81 6.06 3.56
19/09/2024 4,91 4.81 6.06 3.56
20/09/2024 5.16 4.81 6.06 3.56
21/09/2024 4.29 4.81 6.06 3.56
22/09/2024 4.26 4.81 6.06 3.56
23/09/2024 5.19 4.81 6.06 3.56
24/09/2024 4.35 4.81 6.06 3.56
25/09/2024 4.61 4.81 6.06 3.56
26/09/2024 4.02 4.81 6.06 3.56
27/09/2024 4.51 4.81 6.06 3.56
28/09/2024 4.99 4.81 6.06 3.56
30/09/2024 4.54 4.81 6.06 3.56

Perhitungan :

Rumus CL=x=

Rumus Standar Deviasi = ¢ = /@

221 _ \J0.175=0.42

= —24 =



Rumus UCL =X + (3.0)
=4.81+(3x0.42)
=4.81+1.26 =6.07

Rumus LCL =X - (3.0)
=4.81-(3x0.42)

=4.81-1.26=3.55
Lampiran 7. Data Peta Kontrol Oil Losses Mesin Press 1 bulan Oktober 2024

Tanggal Qil losses Press 1 CL UCL30o) | LCL(30)
01/10/2024 4.42 4.88 7.08 2.68
02/10/2024 4.12 4.88 7.08 2.68
03/10/2024 3.58 4.88 7.08 2.68
04/10/2024 4.64 4.88 7.08 2.68
05/10/2024 3.63 4.88 7.08 2.68
07/10/2024 4.5 4.88 7.08 2.68
08/10/2024 4.47 4.88 7.08 2.68
09/10/2024 6.14 4.88 7.08 2.68
10/10/2024 4.85 4.88 7.08 2.68
11/10/2024 5 4.88 7.08 2.68
12/10/2024 4.78 4.88 7.08 2.68
14/10/2024 5.78 4.88 7.08 2.68
16/10/2024 4.19 4.88 7.08 2.68
18/10/2024 5.91 4.88 7.08 2.68
19/10/2024 5.91 4.88 7.08 2.68
20/10/2024 5.78 4.88 7.08 2.68
21/10/2024 5.54 4.88 7.08 2.68
22/10/2024 5.8 4.88 7.08 2.68
23/10/2024 4.99 4.88 7.08 2.68
24/10/2024 4.9 4.88 7.08 2.68
25/10/2024 5.22 4.88 7.08 2.68
26/10/2024 5.06 4.88 7.08 2.68
28/10/2024 4.18 4.88 7.08 2.68
29/10/2024 4.05 4.88 7.08 2.68
30/10/2024 4.58 4.88 7.08 2.68

Perhitungan :

Rumus CL=x=



Rumus Standar Deviasi = o = lw

1325 _ J0.53=0.73

—==
Rumus UCL =X + (3.0)

=4.88 + (3x0.73)

=4.88 +2.19=7.07
Rumus LCL =X - (3.0)

=4.88-(3x0.73)

=4.88-219=2.69
Lampiran 8. Data Peta Kontrol Oil Losses Mesin Press 2 bulan Oktober 2024

Tanggal Oil Losses Press 2 CL UCL(30) | LCL(30)
01/10/2024 4.15 4.92 6.99 2.85
02/10/2024 5.09 4.92 6.99 2.85
03/10/2024 4.93 4.92 6.99 2.85
04/10/2024 5.02 4.92 6.99 2.85
05/10/2024 5.5 4.92 6.99 2.85
07/10/2024 4.32 4.92 6.99 2.85
08/10/2024 5.41 4.92 6.99 2.85
09/10/2024 6.16 4.92 6.99 2.85
10/10/2024 5.24 4.92 6.99 2.85
11/10/2024 3.88 4.92 6.99 2.85
12/10/2024 5.59 4.92 6.99 2.85
14/10/2024 5.74 4.92 6.99 2.85
16/10/2024 4.24 4.92 6.99 2.85
18/10/2024 4.25 4.92 6.99 2.85
19/10/2024 4.25 4.92 6.99 2.85
20/10/2024 4.85 4.92 6.99 2.85
21/10/2024 4.66 4.92 6.99 2.85
22/10/2024 5.91 4.92 6.99 2.85
23/10/2024 4.41 4.92 6.99 2.85
24/10/2024 4.62 4,92 6.99 2.85
25/10/2024 5.17 4.92 6.99 2.85
26/10/2024 5.06 4.92 6.99 2.85
28/10/2024 3.79 4.92 6.99 2.85
29/10/2024 4.56 4.92 6.99 2.85
30/10/2024 6.24 4.92 6.99 2.85




Perhitungan :

Rumus CL=%x= 2= 12 _ 499
N 25
Rumus Standar Deviasi = o = Z(X;Ii)ﬂz

1199 _ 0.476 = 0.69

—==
Rumus UCL =X + (3.0)

=4.92 + (3x0.69)

=492 +2.07=6.99
Rumus LCL =X - (3.0)

=4.92 - (3 x 0.69)

=4.92-2.07=2.85
Lampiran 9. Data Peta Kontrol Oil Losses Mesin Press 3 bulan Oktober 2024

Tanggal Oil Losses Press 3 CL UCL(30) LCL(30)
01/10/2024 3.76 4.45 6.14 2.77
02/10/2024 4.9 4.45 6.14 2.77
03/10/2024 4.72 4.45 6.14 2.77
04/10/2024 3.69 4.45 6.14 2.77
05/10/2024 4.56 4.45 6.14 2.77
07/10/2024 3.98 4.45 6.14 2.77
08/10/2024 4.56 4.45 6.14 2.77
09/10/2024 4.75 4.45 6.14 2.77
10/10/2024 4.8 4.45 6.14 2.77
11/10/2024 3.82 4.45 6.14 2.77
12/10/2024 4.42 4.45 6.14 2.77
14/10/2024 3.88 4.45 6.14 2.77
16/10/2024 3.68 4.45 6.14 2.77
18/10/2024 5.29 4.45 6.14 2.77
19/10/2024 5.29 4.45 6.14 2.77
20/10/2024 4.6 4.45 6.14 2.77
21/10/2024 4.45 4.45 6.14 2.77
22/10/2024 5.5 4.45 6.14 2.77
23/10/2024 4.13 4.45 6.14 2.77
24/10/2024 4.85 4.45 6.14 2.77
25/10/2024 5.29 4.45 6.14 2.77
26/10/2024 4.43 4.45 6.14 2.77
28/10/2024 4.14 4.45 6.14 2.77
29/10/2024 3.54 4.45 6.14 2.77
30/10/2024 4.31 4.45 6.14 2.77




Perhitungan :

¥x — 111.25 — 4.45

Rumus CL=x= =
N 25

2(x—0)"2

Rumus Standar Deviasi = o = -

78% _ \/0.3136 = 0.56

= |5 =
Rumus UCL =X + (3.0)

=4.45 + (3 x 0.56)

=445+1.68=6.13
Rumus LCL =X - (3.0)

=4.45 - (3x0.56)

=445-1.68=2.77
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Lampiran 10. Hasil Analisis Anova

Anova: Two-Factor With Replication

SUMMARY Press 1 Press 2 Press 3 Total
Agustus
Count 24 24 24 72
Sum 105.91 108.08 106.98 320.97
Average 4.412917 4.503333 4.4575 4.457917
Variance 0.533909 0.498458 0.28051522 0.426682
September
Count 24 24 24 72
Sum 117.3 125.52 115.38 358.2
Average 4.8875 5.23 4.8075 4,975
Variance 0.271576 1.133591 0.1731587 0.545341
Oktober
Count 24 24 24 72
Sum 117.44 116.8 107.03 341.27
Average 4.893333 4.866667 4.45958333 4.739861
Variance 0.559119 0.417154  0.3273433 0.462249
Total
Count 72 72 72
Sum 340.65 350.4 329.39
Average 4.73125 4.866667 4.57486111
Variance 0.493442 0.753073 0.28044787
Duncan®®
Subset
OL_permesin perbulan 1 2 3
AM1 24 44129
AM3 24 44575  4.4575
OM3 24 44596  4.4596
AM?2 24 45033 45033
SM3 24 48075 4.8075 4.8075
OoM2 24 4.8667 4.8667
SM1 24 4.8875 4.8875
OoM1 24 4.8933 4.8933
SM2 24 5.2300
Sig. .075 .056 .056
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Lampiran 12. Daftar Wawancara Terkait Oil Losses pada Stasiun Press

No

Pertanyaan

Sampel A

Sampel B

Dimana saja titik
titik terjadinya oil
losses pada proses
pengepressan

TBS?

Untuk oil losses pada

ampas press terjadi karena

minyak  yang  masih
tertinggal dalam  serat
setelah pengepressan. Hal

itu  disebabkan  oleh
tekanan  mesin  yang
kurang optimal, kondisi

Screw press yang aus, serta

tidak adanya  sistem

pemulihan minyak dari

serat. Selain itu

juga
kebocoran pada mesin dan

saluran  minyak yang

tersumbat  juga  bisa
menyebabkan kehilangan

minyak.

Dari pengalaman saya di
stasiun press, oil losses
paling sering terjadi di
ampas atau cake press
karena minyak masih
banyak yang ikut keluar
bersama serat, terutama
tekanan

kalau screw

press kurang optimal.

Selain itu, saya juga
sering melihat kebocoran
minyak dari bagian seal
mesin press atau gland
packing yang sudah aus.

Minyak juga bisa hilang

lewat sludge dari
vibrating screen atau
sludge tank  Kkarena
pemisahan tidak

sempurna. Kadang juga
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minyak terbawa fiber

yang dibawa ke boiler.

Bagaimana cara
untuk memantau
oil losses pada

stasiun press?

Untuk memantau oil losses
di stasiun press yaitu
dengan mengambil sampel
ampas yang keluar dari

press dan melihat kadar

minyak yang ada di sampel

ampas tersebut
menggunakan sebuah
kertas yang berwarna
kuning.

Biasanya kami pantau

dari warna dan tekstur
ampas kalau masih basah
dan mengkilap, berarti
masih banyak
minyaknya. Kami juga
cek di parit atau saluran

limbah, kalau terlihat ada

minyak mengambang
atau licin, berarti ada
losses.

Bagaimana

pengaruh tekanan
pada screw press
terhadap jumlah
oil losses yang

terjadi?

Untuk tekanan yang terlalu

rendah akan menyebabkan

ekstraksi minyak tidak
maksimal sehingga oil
losses meningkat dan

sebaliknya untuk tekanan
yang terlalu tinggi bisa
menyebabkan

pencampuran nut dengan

Tekanan di screw press
sangat berpengaruh.
Kalau tekanannya terlalu
tidak

rendah, minyak

terekstraksi maksimal

dan masih banyak yang

terbawa ke ampas. Itu
yang bikin oil losses
meningkat. Tapi kalau
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ampas dan merusak biji

(nut).

tekanannya terlalu tinggi
juga tidak bagus, bisa
menyebabkan nut ikut

terhancur dan tercampur

dengan ampas, bahkan
bisa merusak kernel
(biji).
Kapan Pengambilan sampel oil | Pengambilan sampel
pengambilan losses pada ampas | biasanya kami lakukan 3

sampel oil losses
pada ampas press

dilakukan?

dilakkan tiga kali setiap
hari dengan selang waktu 2
hingga 3 jam. Setelah
ketiga sampel terkumpul,
kemudian

Semuanya

digabungkan menjadi satu.

kali per shift, dengan
jarak waktu sekitar 2
sampai 3 jam. Biasanya
waktu pengambilan
sudah dijadwalkan, dan
kami catat di log sheet.

Setelah ketiga sampel

diambil, nanti
dikumpulkan untuk
dianalisis lebih lanjut,
biasanya oleh bagian

laboratorium.
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Apakah kualitas

bahan baku
mempengaruhi
terjadinya oil

losses pada mesin

press?

Ya, kualitas bahan baku
tandan buah kelapa sawit
sangat mempengaruhi
terjadinya oil losses pada
mesin press. Buah yang
belum matang sempurna
kadar

memiliki minyak

lebih rendah dan

yang

struktur yang lebih keras,

sehingga  sulit  untuk
diekstraksi secara
maksimal dan
menyebabkan lebih

banyak minyak tertinggal
di serat (fibre). Sebaliknya
buah yang terlalu matang
busuk

atau juga bisa

menyebabkan kerusakan
pada nut/biji saat diproses,
yang dapat meningkatkan

kehilangan minyak.

Sangat berpengaruh.
Kalau bahan bakunya
terutama TBS masih

banyak yang mentah atau
busuk, biasanya susah
diekstraksi. Buah yang
belum matang itu keras
dan kadar minyaknya
juga lebih sedikit, jadi
waktu di press,
minyaknya nggak keluar
maksimal dan akhirnya
banyak yang tertinggal di

serat.
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Bagaimana
metode
pengukuran  oil

losses dilakukan

pada mesin press?

Langkah awal yang kami
lakukan adalah melakukan
pengambilan sampel dari
ampas hasil proses
pengepresan. Sampel ini
kemudian dibawa ke
laboratorium untuk
dianalisis lebih lanjut. Di
laboratorium, sampel
diekstraksi menggunakan
metode  Soxhlet, yaitu
suatu teknik ekstraksi yang
umum digunakan untuk
mengukur kandungan

minyak dalam  bahan
padat. Dalam proses ini,

digunakan pelarut organik

berupa n-heksan, yang
berfungsi melarutkan
minyak yang  masih

tertinggal di dalam ampas.
Tujuan dari keseluruhan

proses ini adalah untuk

Dari sisi laboratorium,

setelah kami menerima

sampel  ampas  dari
stasiun press, langkah
pertama yang  kami
lakukan adalah
menimbang dan
mengeringkan ~ sampel

jika masih mengandung

kadar air tinggi. Setelah

itu, kami lakukan
ekstraksi minyak
menggunakan  metode

Soxhlet dengan pelarut

heksana. Proses ini
memakan waktu
beberapa  jam  agar

seluruh  minyak dalam

serat  bisa  terambil
maksimal. Setelah pelarut
diuapkan, kami timbang
kembali residu minyak

yang didapat. Hasil ini
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mengetahui secara akurat
berapa persen kandungan
minyak  yang  belum
berhasil diekstraksi selama

proses pengepresan

kemudian dihitung untuk
menentukan persen oil
losses dalam ampas. Data
ini  kami laporkan ke
bagian produksi sebagai

bahan evaluasi efisiensi

pengepresan.
Berapakah Di perusahaan kami, telah | Standar yang digunakan
standar ditetapkan bahwa batas | adalah sebesar 5% dan
maksimum  oil | maksimum oil losses pada | telah  ditetapkan oleh
losses yang di | ampas hasil press (fiber) | pihak perusahaan.
tetapkan  untuk | adalah  sebesar  5%.
ampas press? Ketentuan  ini  dibuat
sebagai acuan  untuk
memastikan bahwa proses
pengepressan berjalan
secara efisien dan minyak
yang tertinggal dalam
ampas berada dalam batas
yang masih dapat diterima.
Apa  penyebab | Meningkatnya oil losses | Menurut saya, penyebab
utama dalam proses pengepresan | utama meningkatnya oil
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meningkatnya oil

losses dalam
proses
pengepressan

tandan buah segar

(TBS)?

TBS kelapa sawit
umumnya disebabkan oleh
buah yang belum matang,

proses perebusan

yang
tidak

optimal,  serta
tekanan mesin press yang
kurang tepat. Selain itu,
keausan pada komponen
mesin seperti worm screw,
kapasitas umpan berlebih,
dan kadar air yang tinggi
juga dapat menyebabkan
minyak tidak terekstraksi
dengan baik. Kurangnya
perawatan dan Kkalibrasi
mesin turut memperburuk
Untuk

kondisi.

mengurangi  oil  losses,

perlu pengawasan

menyeluruh terhadap

kualitas buah, kondisi

losses adalah  proses
perebusan yang tidak
sempurna. Kalau buah

tidak matang merata saat
direbus, minyaknya sulit
keluar saat di press,
sehingga banyak yang
tertinggal di  ampas.
Tekanan dan waktu rebus
yang tidak sesuai sangat
mempengaruhi hasil

pengepresan.
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mesin, dan parameter

proses.

Apakah dengan

perawatan mesin

press

membantu

menurunkan

losses?

dapat

oil

ya, perawatan mesin press

secara rutin dapat

membantu menurunkan oil
losses. Mesin press yang
terawat dengan baik akan
lebih

bekerja optimal

dalam mengekstraksi

minyak dari TBS.
Komponen seperti worm
screw, press cage, dan

bantalan dalam

yang

kondisi  baik  mampu
memberikan tekanan yang
stabil dan sesuai, sehingga
minyak dapat keluar lebih
maksimal ~ dan  tidak
banyak tertinggal di dalam

ampas.

lya, karena perawatan
mesin yang rutin bisa
menjaga performa mesin
tetap optimal. Dengan
begitu, oil losses bisa
tetap stabil dan tidak
melebihi batas standar

yang sudah ditentukan.

10

Apakah

keterampilan

Kurangnya keterampilan

operator dalam

Ya, keterampilan

operator sangat berperan
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operator penting
dalam
mengoprasikan

mesin press?

mengoperasikan mesin
press dapat menyebabkan
peningkatan oil losses dan
penurunan efisiensi kerja
mesin. Hal ini bisa terjadi
akibat pengaturan tekanan
yang tidak tepat,
pemberian umpan yang
tidak

merata, serta

kurangnya  pemeriksaan
dan pemeliharaan rutin.

Selain  itu, kesalahan
dalam penanganan proses
seperti tidak menjaga suhu
atau kebersihan mesin juga
berdampak negatif pada
Oleh

hasil  produksi.

karena  itu, pelatihan
operator sangat penting
untuk menjaga kualitas
proses dan meningkatkan

rendemen minyak sawit.

penting. Jika operator

tidak memahami cara
mengatur tekanan dan
pemberian umpan dengan
benar, hal ini dapat
mengakibatkan

meningkatnya oil losses
serta menurunnya
performa mesin. Selain
itu, kondisi kekurangan
tenaga kerja di setiap
stasiun pengolahan juga
kerap membuat operator
dan

kelelahan kurang

istirahat, sehingga tingkat

konsentrasi dalam
bekerja menjadi
menurun.
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11

Apakah hasil
proses perebusan
mempengaruhi

pada hasil press?

Proses perebusan yang

dilakukan secara tidak
optimal akan berdampak
langsung pada penurunan
efisiensi proses ekstraksi
minyak di stasiun press.
Hal ini terjadi karena buah
sawit yang tidak direbus
dengan suhu dan waktu
akan sulit

yang tepat

melepaskan  minyaknya
secara maksimal saat di
press. Akibatnya,
kandungan minyak yang
dalam

masih tertinggal

ampas menjadi  lebih

tinggi, sehingga
menyebabkan
meningkatnya tingkat
kehilangan minyak (oil

losses).

Ya, hasil perebusan
sangat berpengaruh
terhadap hasil

pengepresan. Jika proses
perebusan tidak
dilakukan dengan suhu
dan waktu yang tepat,
maka pelepasan minyak
dari buah sawit menjadi
tidak

maksimal  saat

dipress. Hal tersebut
menyebabkan kandungan
minyak yang tertinggal
dalam ampas menjadi

lebih tinggi, sehingga
meningkatkan angka oil

losses.




