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1. Rekap wawancara

Tabel 6. Rekap wawancara
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No Pertanyaan Jawaban Keterangan
l. Apa penyebab Sampel A | Oil losses dapat terjadi | Oil losses terjadi
oil losses pada karena kualitas buah, | karena disebabkan
proses tekanan tidak oleh kualitas buah,
sterilisasi? konsisten, kerusakan | tekanan yang tidak
alat, kelalaian operator | konsisten, alat yang
Sampel B | Oil losses disebabkan | tidak terkontrol, dan
karena buah restant, kelalaian operator
lewat matang, dan
buah rusak, alat yang
kurang terkontrol
sehingga pada saat
digunakan rusak.
2. Apa kerusakan | Sampel A | Kerusakan yang Kerusakan yang
yang sering sering terjadi sering terjadi
terjadi pada disebabkan karena biasanya disebabkan
peroses kebocoran, pecahnya | oleh adanya
sterilisasi? packing pintu, kebocoran pipa,
rusaknya actuator pecahnya packing
Sampel B | Hal yang sering terjadi | pintu, tersumbatnya
di PT OPQ biasanya saluran pembuangan/
kebocoran pipa, exhaust chamber,
tersumbatnya saluran | dan kerusakan pada
pembuangan/ exhaust | actuator
chamber, pecahnya
packing pintu,
kerusakan exhaust
3. Langkah Sampel A | Pembaruan jika alat Langkah perbaikan
perbaikan setelah yang digunakan dilakukan dengan
kerusakan pada tersedia, jika tidak pembaruan alat jika
sterilisasi harus secara manual alat yang dibutuhkan
terdeteksi ? seperti pada actuator | tersedia, namun jika
tidak harus
dilakukan secara
manual seperti pada
saat kerusakan di
actuator

Tabel 6. Rekap wawancara (lanjutan)
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Sampel B | Langsung dilakukan
perbaikan agar losses
tidak meningkat
karena buah terendam,
namum apabila alat
yang dibutuhkan tidak
tersedia harus secara
manual, seperti pada
saat kerusakan
actuator
Upaya yang Sampel A | Melakukan Upaya untuk
dilakukan untuk pembersihan, pada mengurangi oi/
mengurangi oil saat pabrik libur losses dengan
losses? beroperasi. melakukan
Sampel B | Melakukan pembersihan,
pengecekan oil losses | 20 _
sesuai dengan SOP, pengecekan oil
dan melakukan losses sesuai
pemeliharaan secara dengan SOP
berkala dan melakukan
pemeliharaan
secara berkala
Bagaimana Sampel A | Pelatihan dilakukan Melakukan
pelatihan dan dalam kurun waktu 3- | pelatihan
kesadaran operator 6 bulan sekali, namun | dalam kurun
mengenai oil operator pembantu waktu 3-6
losses? Apakah masih ada yang nakal | bulan sekali
diadakan program sehingga tidak dengan
khusus? menjalankan SOP mengadakan
Sampel B | Pelatihan dilakukan program
dalam 4-5 bulan khusus yang
sekali, dengan dilakukan di
mengadakan program | kantor pusat
khusus di kantor pusat
Apakah kualitas Sampel A | Kualitas buah akan Kualitas buah
buah apakah akan menyebabkan oil menyebabkan
menyebabkan oil losses apabila buah oil losses
losses? Jika tidak yang diolah restant, meningkat dan
kenapa pada saat luka, atau terlalu mempengaruhi
bulan September, masak, jika buah kualitas CPO
pengamatan saya terlalu masak, maka yang
menemukan tekstur akan lembek dihasilkan,
beberapa jumlah oil sehingga memudahkan | dikarenakan

losses meningkat?,

oil losses
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Jika iya, mengapa? | Sampel B | Kualitas buah akan buah tidak
menyebabkan oil segera diolah
losses meningkat, dan | terutama pada
akan berpengaruh juga | buah yang
ke FFA dan kualitas mengalamu
CPO yang dihasilkan, | luka, restant
hal ini karenakan atau terlalu
keterlambatan masak.
pemanenan, dan buah
yang sudah dipanen
tidak langsung segera
di olah.

2. Perhitungan Cp dan Cpk

Rumus dihasilkan dari referensi pada penelitian (Kwilinski dan Macie;,

2023).
Cp — USL - LSL
P 6xo
USL — — LSL
Cpk = min ( 'u? el )
3o 3o

Keterangan :
Nilai batas spesifikasi maksimum (USL) = 0.80
Nilai batas spesifikasi minimum (LSL) = 0.00
Standar deviasi (o) = 0.252

Rata-rata proses (p) = 0.50

a. Agustus:

Cp-Cpk Agustus sterilizer 1

0,80 -0,00 0,80

= 0252 1,512:

. (0,80 0,61 0,61 0,00\ . B
Cpk—mm( 30252 3x0.253 ) _mln(0,251,0,807)_




Cp-Cpk Agustus sterilizer 2

0,8

0 0,80 6563

C:
P=%x0,

230 1,434

, (0,80—-0,65 0,65-0,00 _
Cpk—mm( 30,357 ' 30357 ) = min(0, 140, 0,607) =|0,125

Cp-Cpk Agustus sterilizer 3

0,80 0,80
= 5x0.208  Toas L84

Cpk = min(

b. September :

0,80 — 0,57 0,57 — 0,00\ 3
0208 3 x 0,208 ) = min(0, 367, 0,913) = [0, 367

Cp-Cpk September sterilizer 1

0,80 0,80
Cp=— - = _0,679
P=6%0,196 1,176

Cpk = mirl(

0,80 — 0,65 0,65—0,00\ B
3%0,357 ' 3x0,357 ) = min(0, 140, 0,607) =

Cp-Cpk September sterilizer 2

0,80 0,80
Cp— ~ % _[o0.374
P %0.357 2,142

Cpk = min(

0,80 — 0,65 0,65—0,00\ B
30,357 ' 3x0,357 ) = min(0, 140,0,607) = [0,125]

Cp-Cpk September sterilizer 3

P
Cpk = min(

c. Oktober :

0,80 0,80 B
OP=5x0306 1s L%

0,80—0,58 0,58—0,00) 3
$% 0306 80306 ) = min(0, 239, 0, 632) = [0, 080

80



Cp-Cpk Oktober sterilizer 1

0, 80 0,80
Cp— —2 - —[0,503
P §%0,265 1,590

. (0,80—0,77 0,77—-0,00\ B
Cpk = mm( 02T B 0208 ) — min(0, 038, 0,968) = [0, 055
Cp-Cpk Oktober sterilizer 2
0,80 0,80
Cp= — — 2% _To,374
P=6x0,357 2,142

. (0,80 —0,65 0,65— 0,00\ . _
Cpk_mm( T 0357 B 0.3 )_mln(0,140,0,607)_

Cp-Cpk Oktober sterilizer 3

0,80 0,80
 6x0,309 2,304

P

0,80 — 0,81 0,81 — 0,00
k — . * » L 1 — o 7 — | _ 1
Cp mm( 30300 50,309 ) min(—0,008, 0,676) = [0, 00
3. Pengolahan data dengan SPSS:

a. Klick “Analyze” dan klick “Quality Control” dan “Control chart”

3 DATA MENTAH sav [DataSet] - IBM SPSS Statistics Data Editor

File Edit View Data Transform Analze Graphs Utliies Extensions Window Help

== = - Repors r | ER [a] —
= = e~ ~ ) | @)
=8 1= v Descriptive Statistics y B id 9 | ®
o Bayesian Stafistics »
pAgsiMe 5 Agst Me| | Tapies » b Sept_Me[ 5 Ol Mesil o Okt Mesi g Okt Mesi
sint sin2 TS N sin3 nt n2 3
d &4 9 General Linear Model » 76 66 88 97
2 80 118 Generalized Linear Models » 58 86 49 53
3 68 1.35 8 El 54 63
Mixed Models »
4 84 132 61 a1 3 3%
Correlate »
5 51 K K i 43 72 61
G 62 109 | Besresson . 122 1 83 9
7 60 13| |‘oginexr 39 69 104 289
8 19 g | Newral Networks ' 89 65 127 57
9 63 g7 | Classiy ' 4 81 174 67
10 29 136 Dimension Reduction » 78 53 30 70
11 1.69 1.30 SR ' a7 69 3 106
2 57 130 |  Monparametric Tests ’ 38 143 104 9%
3 62 105 | Forecasting ’ 60 58 3 9%
i 74 53| Sual > 176 i3 [ 140
5 .80 115 | Wuliple Response > 8 81 5 61
G 58 61 | B Wissing Value Analysis 4 61 106 g
1 40 68 Mulfiple Imputation » 3 90 116 110
8 52 66 | ComplexSamples » 64 52 7 3
9 3 7| 8 symutaton 7 % 54 6t
2 65 49 y 9% 54
Quality Control + | & conpol cnans.
21 57 4T | = iy 52 100
. — ROC Cune. Pareto Charts.
_——— Spatial and Temporal Modeling. »
Data View| Varible View Direct Markefing »

Control Charts.

b. Klick “Individual, Moving Range” dan “Case are units” lalu
“Deﬁne)’



C.

#8 Control Charts

! Variables Charts

|

X-bar,R, s

=| Individuals, Moving Range

| Atiribute Charts

1=

7] pop

B

Data Organization

I | @ cases are units

721

a4l a4l

a7
i53
63
36
61
49
289
57
67
70
1.05
95
95
1.40
61
AT
1.10
39
Rd
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Selanjutnya klick “Control rules” dan pilih “Select all control rules”

lalu continue.
| ﬂ'ﬁ: Individuals and Moving Range: Control Rules

[+ Above +3 sigma

[] 2 out of 1ast 3 above +2 sigma [] 2 out of last 3 below -2 sigma

[+ Below -3 sigma

[] 4 out of last 5 above +1 sigma [] 4 out of last 5 below -1 sigma

[] & points above center line

[] & in a row trending up

[] 14 in a row alternating

Klick “Statistics” lalu sesuaikan “Upper, Lower, dan Target *

[T] & points below center line
[] & in a row trending down

[Qontinue][ Cancel ][ Help ]

sesuai dengan ketentuan yang di butuhkan.

DS |

b

Ie]
@

z

=3

Specification Limits

Lower:

Target:

Selanjutnya pada “Process Capability Indices” pilih Cp dan Cpk, dan

pada “process Performance Indices” pilih Ppk.

Process Capability Indices.

¥ cp
[ cou
[ epL
Ok
[+ oK
Ecr

[ cou
[ Z-upper
[C] Z-ower
[ Z-min
[ z-max
] Z-out

Process Performance Indices

(w3
[ Ppu
[T PpL
[+ Ppk
EPR
[ Ppm

[ Z-upper
[ Z-ower
[C] Z-min
[ z-max
[] Z-out



