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ABSTRAK 

Oleh : Vini Nurdiana 

Pembimbing : Dr. Asep Yunta Darma S.T., M.T 

Proses produksi kelapa sawit melibatkan serangkaian tahapan yang kompleks, salah 

satunya adalah stasiun nut dan kernel. Stasiun nut and kernel memiliki peran penting 

dalam memisahkan nut dan kernel setelah proses penggilingan menggunakan mesin 

ripple mill. Dalam operasionalnya, stasiun nut and kernel perlu menjaga kualitas dan 

kapabilitas prosesnya agar memenuhi standar yang ditetapkan. Salah satu masalah yang 

sering dihadapi dalam stasiun nut and kernel adalah adanya broken kernel, yaitu kernel 

yang mengalami kerusakan atau pecah selama proses penggilingan. Broken kernel 

dapat mempengaruhi produktivitas dan menyebabkan kerugian bagi perusahaan. 

Pengendalian kualitas yang efektif diperlukan untuk mengatasi masalah broken kernel 

tersebut. Salah satu alat yang dapat digunakan adalah peta kendali statistik. Peta kendali 

statistik adalah alat yang memungkinkan pemantauan dan pengendalian variasi proses 

melalui penggunaan teknik statistik. Dengan menerapkan peta kendali statistik, 

perusahaan dapat mengidentifikasi penyimpangan dari batas kendali yang ditetapkan 

dan mengambil tindakan perbaikan yang diperlukan. Parameter yang digunakan untuk 

mengidentifikasi penyimpangan dari batas kendali adalah broken kernel hasil dari 

pengolahan pada mesin ripple mill. Peneliti menggunakan data daily laboratory report 

broken kernel pada bulan desember 2023 untuk diolah agar dapat mengetahui 

kemampuan proses ripple mill dan kualitas kernel yang diproduksi memenuhi standar. 

Setelah dilakukan proses pengolahan data menggunakan metode peta kendali hasil 

perhitungan ditemukan bahwa nilai kapabilitas proses broken kernel menunjukan Cp 

kurang dari 1 (Capability) kapabilitas rendah. Hal ini menandakan bahwa proses pada 

mesin ripple mill tidak capable dan harus segera dilakukan perbaikan guna 

memperbaiki kualitas dan produktivitas. 

 

KATA KUNCI : Stasiun Nut dan Kernel, Broken Kernel, Peta Kendali, Kapabilitas 

Proses. 
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ABSTRACT 

By : Vini Nurdiana 

Advisor : Dr. Asep Yunta Darma S.T., M.T 

The palm oil production process involves a series of complex stages, one of which 

is the nut and kernel stations. The nut and kernel  station has an important role in 

separating the nut and kernel after the milling process using a ripple mill machine. In 

its operations, nut and kernel  stations need to maintain the quality and capability of 

their processes to meet the set standards. One of the problems that is often faced in nut 

and kernel  stations is the existence of a broken kernel, which is a kernel that is 

damaged or broken during the milling process. A broken kernel can affect productivity 

and cause losses for the company. Effective quality control is needed to address  the 

broken kernel  problem. One tool that can be used is a statistical control map. A 

statistical control map is a tool that allows monitoring and control of process 

variations through the use of statistical techniques. By implementing a statistical 

control map, companies can identify deviations from the established control limits and 

take necessary corrective actions. The parameter used to identify deviations from the 

control limit is the broken kernel resulting from processing on the ripple mill machine.  

Daily laboratory report data for broken kernels in December 2023 is needed to be 

processed in order to determine the ripple mill process  capability and the quality of 

the kernels produced meet the standards. After the data processing process using the 

control map method, the calculation results found that the capability value of the 

broken kernel process showed  that the Cp was less than 1 (Capability) low capability. 

This indicates that the process on the ripple mill machine is not capable and must be 

immediately repaired to improve quality and productivity. 

 

KEY WORDS : Nut and Kernel Station, Broken Kernel, Limit Conrol, Process 

Capability 
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