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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis implementasi sistem
pengendalian kualitas Crude Palm Oil (CPO) di PT Cahaya Anugerah Plantation —
Feliza Mill, dengan fokus pada prosedur, metode, dan teknologi yang digunakan
serta tantangan yang muncul dalam menjaga kualitas produk sesuai standar
perusahaan. Penelitian menggunakan pendekatan kualitatif dengan teknik observasi
partisipatif, wawancara mendalam, dan analisis dokumen. Data dianalisis secara
tematik dan menggunakan kerangka Trilogi Juran yang mencakup perencanaan
kualitas, pengendalian kualitas, dan perbaikan kualitas secara menyeluruh. Sistem
kualitas mencakup penerapan SOP, sortasi manual, metode SQC, pengujian manual
dan Foss NIRS, serta pelaporan melalui kertas, WhatsApp, Excel, SAP, dan aplikasi
WD. Kendala yang ditemukan meliputi disiplin SOP yang belum merata,
keterlambatan pelaporan, keterbatasan penggunaan teknologi, dan lemahnya
koordinasi antardivisi. Analisis menunjukkan bahwa perencanaan dan
pengendalian telah berjalan baik, namun perbaikan kualitas perlu ditingkatkan.
Rekomendasi mencakup pelatihan pelaksana, penyederhanaan SOP, sistem
pelaporan tepat waktu, koordinasi lintas divisi, dan pembinaan pemasok.
Implementasi bertahap strategi ini diharapkan meningkatkan efektivitas sistem dan
mendukung keberlanjutan.

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Crude Palm Oil, SOP, Pengujian,

Teknologi, Koordinasi Divisi, Evaluasi dan Rekomendasi
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ABSTRACT

This study aims to analyze the implementation of the Crude Palm Oil (CPO)
quality control system at PT Cahaya Anugerah Plantation — Feliza Mill, focusing
on the procedures, methods, and technologies used and the challenges that arise in
maintaining product quality according to company standards. The study used a
qualitative approach with participatory observation techniques, in-depth
interviews, and document analysis. The data were analyzed thematically and using
Juran's Trilogy framework which includes quality planning, quality control, and
overall quality improvement.The quality system includes the implementation of
SOPs, manual sorting, SOC methods, manual testing and Foss NIRS, and reporting
through paper, WhatsApp, Excel, SAP, and WD applications. Obstacles found
include uneven discipline of SOPs, late reporting, limited use of technology, and
weak coordination between divisions. Analysis shows that planning and control
have been running well, but quality improvement needs to be improved.
Recommendations include training implementers, simplifying SOPs, real-time
reporting systems, cross-divisional coordination, and supplier coaching. The
phased implementation of these strategies is expected to improve system
effectiveness and support sustainability.

Keywords: Quality Control, Crude Palm Oil, SOP, Testing, Technology, Division

Coordination, Evaluation and Recommendation
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BAB I PENDAHULUAN

1.1 Profil Perusahaan

PT Cahaya Anugerah Plantation (PT CAP) adalah salah satu perusahaan
swasta nasional yang berfokus pada kegiatan agribisnis kelapa sawit dan beroperasi
di Kecamatan Muara Kaman, Kabupaten Kutai Kartanegara, Kalimantan Timur.
Kegiatan utamanya mencakup pengelolaan perkebunan kelapa sawit serta
pengolahan Tandan Buah Segar menjadi Crude Palm Oil (CPO) dan inti sawit
(kernel). Operasional perusahaan terbagi ke dalam dua divisi utama, yakni kebun
(Feliza Estate dan Seaguntung Estate) serta pengolahan (Feliza Mill), dengan
kapasitas produksi mencapai 30 ton TBS per jam.

PT Cahaya Anugerah Plantation (PT CAP) merupakan anak perusahaan dari
PT Teladan Prima Agro Tbk (TLDN). Berdasarkan data per 30 Juni 2024, struktur
kepemilikan saham TLDN terdiri atas PT Teladan Resources sebesar 59,88%,
Ahmad Gunung dan Wishnu Wardhana masing-masing sebesar 16,22%, serta
pemegang saham lainnya sebesar 7,5%. PT Teladan Resources, sebagai pemegang
saham mayoritas, merupakan perusahaan investasi yang berfokus pada sektor
agribisnis, termasuk perkebunan kelapa sawit, sehingga PT CAP berada di bawah
kendali TLDN melalui kepemilikan dominan oleh entitas tersebut.

Komitmen PT Cahaya Anugerah Plantation terhadap keberlanjutan dan
tanggung jawab sosial tercermin dari berbagai pencapaian yang diraih dalam
beberapa tahun terakhir. Pada tahun 2024, perusahaan memperoleh penghargaan
PROPER Hijau dari Gubernur Kalimantan Timur atas kinerja pengelolaan

lingkungan di unit Feliza Mill. Di bidang keselamatan kerja, PT CAP juga



menerima penghargaan Kecelakaan Nihil dari Pemerintah Provinsi Kalimantan
Timur pada bulan Agustus 2024, serta penghargaan dari Kementerian
Ketenagakerjaan Republik Indonesia atas komitmennya terhadap perlindungan
anak. Selain itu, perusahaan berhasil memperoleh sertifikasi Indonesian
Sustainable Palm Oil (ISPO) dari PT TUV Rheinland yang berlaku hingga 15
Desember 2027.
1.1.1 Sejarah Perusahaan

PT Cahaya Anugerah Plantation awalnya didirikan pada tahun 2008 dengan
nama PT Anugerah Urea Sakti, dan memulai kegiatan di sektor perkebunan kelapa
sawit di wilayah Kutai Kartanegara, Kalimantan Timur. Pada tahap awal, total luas
area operasional perusahaan adalah 6.700 hektare kebun inti dan 600 hektare untuk
kebun plasma. Pada 2010, PT Cahaya Tiara Plantation mengambil alih perusahaan
dan mengubah nama menjadi PT Cahaya Anugerah Plantation pada akhir 2011.
Dengan manajemen baru, perusahaan mulai membangun unit pengolahan kelapa
sawit pada 2012, dan mulai beroperasi penuh pada 15 Januari 2014 dengan
kapasitas 30 ton TBS per jam.

Transformasi signifikan terjadi pada 2016 ketika PT Teladan Prima Group
(TPG) mengakuisisi perusahaan. Pasca akuisisi, berbagai inovasi diterapkan,
terutama dalam hal efisiensi operasional, adopsi teknologi, dan strategi
keberlanjutan. Salah satu perubahan penting adalah pembagian struktur bisnis
menjadi dua divisi, yaitu Feliza Estate dan Seaguntung Estate untuk divisi kebun,
serta Feliza Mill untuk divisi pabrik. Pada tahun 2023, PT Teladan Prima Group

secara resmi berganti nama menjadi PT Teladan Prima Agro Tbk, sebagai bagian



dari upaya memperkuat identitas dan komitmen perusahaan dalam membangun
agribisnis kelapa sawit yang bertanggung jawab dan berkelanjutan.
1.1.2 Visi dan Misi

PT Cahaya Anugerah Plantation mengadopsi visi dan misi yang selaras
dengan perusahaan induknya, yaitu PT Teladan Prima Agro. Penetapan visi dan
misi ini merujuk langsung pada dokumen resmi perusahaan induk (PT Teladan
Prima Agro, 2024). Adapun visi dan misi tersebut adalah sebagai berikut:
e Visi: Menjadi perusahaan agribisnis berkelas dunia.
e Misi: Membangun perusahaan agribisnis yang memberikan kualitas terbaik
dan nilai tinggi melalui inovasi serta berkomitmen terhadap seluruh
pemangku kepentingan dan lingkungan secara berkelanjutan.
1.1.3 Nilai-Nilai Inti Perusahaan

PT Cahaya Anugerah Plantation mengusung nilai-nilai inti yang sejalan
dengan perusahaan induknya, PT Teladan Prima Agro. Nilai-nilai inti perusahaan
tersebut dirangkum dalam akronim “TELADAN”, yang mencerminkan prinsip:
Tangguh, Empati, Loyal, Amanah, Disiplin, Adaptif, dan Kompeten (PT Teladan
Prima Agro, 2024). Berikut ini adalah ilustrasi yang menggambarkan nilai-nilai inti

perusahaan:
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Gambar 1.1 Nilai-Nilai Inti Teladan Prima Agro

Sumber: www.teladanprima.com, diakses 2024

1.1.4 Strategi Bisnis

Strategi bisnis yang diterapkan PT Cahaya Anugerah Plantation
menekankan efisiensi dalam operasional sehari-hari serta konsistensi dalam
menjaga kualitas hasil produksi. Sebagai bagian dari PT Teladan Prima Group
(TPG), CAP mengikuti arah strategis induk perusahaannya, termasuk rotasi
kepemimpinan untuk memperkuat manajemen dan kolaborasi antar anak
perusahaan. Dalam aspek pemasaran, PT CAP menjadi bagian dari sistem distribusi
terintegrasi di bawah Teladan Prima Group, yang memungkinkan konsolidasi
pasokan dari berbagai unit usaha guna memenuhi permintaan dalam jumlah besar
secara efisien.

Di sisi operasional, CAP membagi aktivitasnya dalam dua divisi utama:
kebun (Feliza Estate dan Seaguntung Estate) dan pabrik (Feliza Mill). Bahan baku
TBS diperoleh dari kebun sendiri dan petani lokal, diseleksi melalui inspeksi
kualitas sebelum diproses. Proses produksi dijalankan dengan pendekatan First In

First Out (FIFO) untuk menjaga kesegaran TBS. Seluruh tahapan produksi diawasi



melalui penerapan SOP untuk memastikan kualitas akhir CPO sesuai dengan

standar perusahaan dan memenuhi sertifikasi seperti ISPO.

1.1.5 Tata Kelola

Struktur organisasi di PT Cahaya Anugerah Plantation — Feliza Mill disusun

berdasarkan tingkat tanggung jawab, mulai dari Mill Manajer, diikuti oleh Asisten

Kepala (ASKEP), Asisten tiap divisi, Mandor, hingga anggota. Feliza Mill

memiliki beberapa divisi kerja yang saling mendukung dan menjalankan fungsi

masing-masing sesuai bidangnya, antara lain:

a.

Divisi Proses mengelola pengolahan Tandan Buah Segar (TBS) menjadi
CPO dan kernel, dibagi menjadi dua unit (Proses A dan B) yang bertugas
dari penerimaan bahan baku hingga penyimpanan hasil produksi.

Divisi Maintenance bertanggung jawab atas pemeliharaan dan perbaikan
fasilitas produksi melalui inspeksi rutin, perawatan berkala, serta
penanganan kerusakan.

Divisi Elektrik menangani instalasi, pemeriksaan, dan perbaikan sistem
kelistrikan untuk memastikan kelancaran operasional.

Divisi Kasie mengoordinasikan kegiatan non-produksi seperti administrasi,
pengelolaan gudang, dan keamanan lingkungan kerja.

Divisi Logistik mengatur alur logistik dan kegiatan laboratorium, termasuk
pengujian kualitas, sortasi bahan baku, dan pengelolaan limbah

(compound).



Berikut ini adalah struktur organisasi PT CAP — Feliza Mill:

MILL MANAGER
IMAM BAKRI

ASISTEN KEPALA

INDRA PRASETYA

| KATWANTO | | M.P.SITORUS | LUKAS PATTALANG | |JHON KE)NED!| MA'MUN NAWAWI | | YUDI SURANTO |

Mandor Proses A Mandor Proses B | Mandor Mekanik Mandor Elektrik
Wandi Muh Aziz Solihin Asep Dimas Arifin Kepala Gudang Mandor Compund | Mandor Lab & Sortasi
Administrasi/ Office
Syaripudin Nur Zulhardiansyah Mulyana
BRI e
|~mm| Anggota (6) I 12

1.1.6 Pesaing Utama

Gambar 1.2 Struktur Organisasi PT CAP — Feliza Mill

Sumber: Dokumen Internal PT CAP — Feliza Mill, 2024

PT Cahaya Anugerah Plantation memiliki beberapa pesaing utama dalam

industri pengolahan kelapa sawit yang juga beroperasi di wilayah Kutai

Kartanegara, Kalimantan Timur. Beberapa di antaranya yaitu PT Sawit Kaltim

Lestari (SKL), PT Karya Teknik Plantation (KTP), PT Maju Kalimantan Hadapan

(MKH), PT Teguh Jaya Abadi (TJA), serta sejumlah perusahaan lain yang

menjalankan usaha serupa. Perusahaan-perusahaan tersebut memiliki kegiatan

bisnis yang sejenis dan menjadi kompetitor, tidak hanya dalam pengolahan Tandan

Buah Segar (TBS) menjadi Crude Palm Oil (CPO) dan produk turunannya, tetapi

juga dalam memperoleh pasokan TBS berkualitas dari petani lokal.



1.1.7 Segmen Pasar

Kegiatan pemasaran PT Cahaya Anugerah Plantation difokuskan pada pasar
domestik dengan menggunakan pendekatan business to business (B2B), di mana
transaksi dilakukan antarpelaku usaha dalam rantai industri kelapa sawit. Produk
utama seperti Crude Palm Oil (CPO) dan inti sawit (kernel) tidak dipasarkan
langsung kepada konsumen akhir, melainkan ke perusahaan manufaktur yang
menggunakannya sebagai bahan baku untuk memproduksi minyak goreng,
kosmetik, sabun, dan berbagai produk olahan lainnya. Pelanggan utama perusahaan
berasal dari sektor industri yang membutuhkan pasokan bahan baku Crude Palm
Oil (CPO) dan kernel yang berkualitas.
1.2 Latar Belakang

Industri kelapa sawit memegang peran strategis dalam struktur ekonomi
Indonesia karena kontribusinya terhadap ekspor, penyerapan tenaga kerja, dan
pendapatan nasional (Sibhatu, 2023). Salah satu produk utama dari industri ini
adalah Crude Palm Oil (CPO), yang digunakan secara luas dalam industri pangan,
kosmetik, energi terbarukan, dan farmasi (Rauf et al., 2023). Berdasarkan data
GAPKI (2024), Indonesia memproduksi sekitar 50 juta ton CPO per tahun,
menjadikannya produsen dan eksportir terbesar di dunia. Namun, isu kualitas,
efisiensi, dan keberlanjutan terus menjadi tantangan, terutama dalam menjawab
tuntutan sertifikasi seperti ISPO (Indonesian Sustainable Palm Qil) dan RSPO
(Roundtable on Sustainable Palm Oil) (Srisawasdi et al., 2023).

PT Cahaya Anugerah Plantation (PT CAP) merupakan perusahaan

agribisnis yang berlokasi di Kutai Kartanegara, Kalimantan Timur. Perusahaan ini



memiliki dua unit kebun (Feliza Estate dan Seaguntung Estate) dan satu unit
pengolahan (Feliza Mill) dengan kapasitas 30 ton TBS per jam dan operasional 24
jam per hari. Dalam menjaga standar kualitas produk, Feliza Mill
mengimplementasikan berbagai sistem, termasuk SOP, metode Statistical Quality
Control (SQC), teknologi Foss NIRS (Near Infrared Spectroscopy), serta sistem
pencatatan digital SAP (System Application and Product in Data Processing) dan
WD (Warehouse Data). Selain itu, pengujian laboratorium, praktik sortasi dan
grading TBS, serta perhitungan material balance (pengecekan kualitas sampel TBS)
menjadi bagian penting dari sistem pengendalian kualitas yang dijalankan (Liu et
al., 2024). Pendekatan ini bertujuan mengendalikan parameter kritis seperti kadar
asam lemak bebas (FFA), kadar air, dan dirt (Syaputa & Sofiyanurriyanti, 2022),
yang merupakan indikator utama kualitas CPO (Nanda et al., 2024).

Sistem pengendalian kualitas di PT CAP — Feliza Mill sebenarnya telah
disusun dengan cukup terstruktur, namun pelaksanaannya di lapangan masih
menemui berbagai tantangan. Beberapa prosedur dalam SOP belum dijalankan
secara konsisten, sehingga sering terjadi penyimpangan yang berdampak pada
kualitas akhir produk (Budiastra et al., 2024). Hal ini merupakan persoalan yang
umum terjadi dalam sistem manajemen kualitas, ketika pelaksanaan standar tidak
sejalan dengan perencanaan (Filz et al., 2024). Di sisi lain, proses input data ke
sistem SAP dan WD sering kali mengalami keterlambatan. Akibatnya, informasi
yang seharusnya tersedia secara cepat justru menjadi tertunda, dan hal ini
mengurangi efektivitas dalam pemantauan maupun pengambilan keputusan (Wada

etal., 2023). Karena itu, pelaporan kualitas masih banyak dilakukan secara manual,



baik melalui file Excel maupun pesan WhatsApp, yang dari sisi efisiensi dan
akurasi tentu menyisakan sejumlah risiko (Filz et al., 2024).

Teknologi Foss NIRS memang telah dimanfaatkan untuk mengukur
parameter kualitas seperti kadar FFA, air, dan dirt (Budiastra et al., 2024). Namun,
metode SQC yang digunakan belum dilengkapi dengan analisis lanjutan seperti peta
kendali atau deteksi tren pergeseran kualitas. Padahal, pendekatan seperti ini sangat
penting agar data tidak hanya bersifat deskriptif, tetapi juga bisa digunakan sebagai
dasar pengendalian yang lebih presisi (Wang et al., 2023). Selain itu, evaluasi
kualitas juga dilakukan dengan menghitung perbandingan antara bahan baku yang
masuk dan hasil produksi melalui material balance. Di sisi hulu, proses sortasi dan
grading TBS sangat menentukan kualitas CPO karena kualitas bahan baku sangat
berpengaruh terhadap hasil akhir (Syaputa & Sofiyanurriyanti, 2022). Aktivitas
harian ini didokumentasikan melalui aplikasi WD, yang berjalan paralel dengan
SAP dalam mencatat penerimaan TBS, hasil grading, serta volume produksi.
Namun, belum semua sistem ini terintegrasi secara optimal, sehingga data kualitas
belum sepenuhnya dapat dimanfaatkan secara langsung dalam pengambilan
keputusan (Wada et al., 2023).

Tuntutan terhadap sertifikasi keberlanjutan seperti ISPO mendorong
perlunya sistem pengendalian kualitas yang tidak hanya terdokumentasi, tetapi juga
berjalan secara konsisten dan dapat dibuktikan melalui data. Peraturan Menteri
Pertanian No. 38 Tahun 2020 dan Surat Edaran Dirjen Perkebunan No.
286/KB.410/E/03/2024 turut mempertegas bahwa efektivitas pengendalian kualitas

menjadi salah satu indikator utama dalam proses sertifikasi (Komarudin & Siregar,



2024). Dengan demikian, keberhasilan sistem tidak cukup dinilai dari sisi
rancangan teknis atau teknologi yang digunakan, tetapi juga dari konsistensi
implementasi sehari-hari di lapangan (Rafiqah & Sriani, 2024).

Sebagian besar studi sebelumnya lebih banyak membahas aspek teknis
seperti desain sistem atau efektivitas metode statistik, tanpa menyoroti bagaimana
sistem pengendalian kualitas benar-benar dijalankan dalam praktik operasional.
Padahal, efektivitas sistem sangat dipengaruhi oleh faktor non-teknis seperti
kedisiplinan pelaksana di lapangan, ketepatan pencatatan data, dan konsistensi
pelaporan. Tanpa dukungan SDM vyang disiplin dan terampil, pemanfaatan
teknologi seperti SAP, Foss NIRS, dan WD tidak akan optimal (Wilda et al., 2023).
Dokumentasi yang rapi dan data yang valid juga menjadi syarat penting dalam
proses pelacakan kualitas dan audit keberlanjutan (Wada et al., 2023). Oleh karena
itu, diperlukan penelitian yang lebih komprehensif untuk mengeksplorasi
bagaimana sistem pengendalian kualitas benar-benar diimplementasikan di unit
pengolahan seperti Feliza Mill.

Penelitian ini bertujuan untuk mengkaji implementasi sistem pengendalian
kualitas di PT CAP — Feliza Mill, mencakup pelaksanaan SOP, penerapan
Statistical Quality Control (SQC), pengujian manual, serta pemanfaatan teknologi
seperti Foss NIRS, SAP, dan aplikasi WD. Evaluasi diarahkan pada efektivitas
sistem di lapangan dan kedisiplinan pelaksana dalam mendukung pengendalian
kualitas. Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi nyata dalam
menyusun strategi perbaikan yang adaptif dan mendukung standar keberlanjutan di

industri kelapa sawit.
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1.3 Rumusan Masalah

PT Cahaya Anugerah Plantation — Feliza Mill telah menerapkan SOP,
metode SQC, serta teknologi seperti Foss NIRS, SAP, dan WD dalam sistem
pengendalian kualitas. Kegiatan sortasi dan grading TBS, pengujian manual, serta
evaluasi berbasis material balance juga mendukung sistem tersebut. Meskipun
sistem telah dirancang dengan baik, sesekali masih ditemukan ketidakkonsistenan
dalam kualitas Crude Palm Oil (CPO) yang dihasilkan, dan pelaporan kualitas
belum sepenuhnya terintegrasi secara langsung. Kondisi ini mencerminkan masih
adanya kesenjangan antara desain sistem dan implementasinya di lapangan,
sehingga pencapaian standar kualitas dan keberlanjutan belum sepenuhnya optimal.
Berdasarkan kondisi tersebut, maka rumusan masalah dalam penelitian ini adalah:

1. Bagaimana implementasi sistem pengendalian kualitas Crude Palm Oil
(CPO) di PT CAP — Feliza Mill?

2. Bagaimana peran Standar Operasional Prosedur (SOP), metode Statistical
Quality Control (SQC), pengujian manual, teknologi Foss Near Infrared
Spectroscopy (NIRS), serta pencatatan kualitas baik secara manual maupun
melalui System Application and Product in data processing (SAP) dan
Weighing Data (WD) dalam mendukung efektivitas pengendalian kualitas
di PT CAP — Feliza Mill?

3. Strategi perbaikan apa yang dapat diusulkan untuk meningkatkan efektivitas
dan konsistensi sistem pengendalian kualitas, agar sesuai dengan standar

keberlanjutan seperti ISPO?
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1.4 Tujuan Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk mengeksplorasi implementasi sistem
pengendalian kualitas Crude Palm Oil (CPO) di PT Cahaya Anugerah Plantation —
Feliza Mill, serta merumuskan strategi peningkatan yang lebih efisien, responsif,
dan selaras dengan standar keberlanjutan industri kelapa sawit. Adapun tujuan dari
penelitian ini meliputi:
1. Menganalisis implementasi sistem pengendalian kualitas Crude Palm Oil
(CPO) di PT CAP — Feliza Mill.
2. Menganalisis peran Standar Operasional Prosedur (SOP), metode Statistical
Quality Control (SQC), pengujian manual, penggunaan teknologi Foss Near
Infrared Spectroscopy (NIRS), serta pencatatan kualitas baik secara manual
maupun melalui System Application and Product in data processing (SAP)
dan Weighing Data (WD) dalam mendukung efektivitas pengendalian
kualitas di PT CAP — Feliza Mill.
3. Merumuskan strategi perbaikan sistem pengendalian kualitas yang lebih
adaptif terhadap tantangan operasional dan sesuai dengan prinsip
keberlanjutan, termasuk standar sertifikasi seperti ISPO.
1.5 Implikasi Penelitian

Temuan penelitian ini diharapkan dapat membantu PT CAP — Feliza Mill
dalam mengoptimalkan sistem pengendalian kualitas yang ada dan menjadi dasar
bagi perbaikan berkelanjutan. Evaluasi terhadap pelaksanaan SOP, pengecekan

kualitas, pelaporan kualitas, serta pemanfaatan teknologi seperti Foss NIRS, SAP,
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dan WD memberikan gambaran konkret mengenai kelemahan sistem, sehingga
perusahaan dapat merumuskan strategi peningkatan yang lebih adaptif dan efisien.

Secara akademik, penelitian ini memberikan kontribusi terhadap
pengembangan kajian implementasi sistem pengendalian kualitas di industri kelapa
sawit dengan menyoroti integrasi antara SOP, metode SQC, pengujian manual,
pelaporan kualitas, serta teknologi seperti SAP, WD, dan Foss NIRS. Temuan ini
memberikan pemahaman kontekstual mengenai efektivitas sistem, termasuk
dinamika di lapangan seperti pentingnya kedisiplinan tenaga kerja dalam menjaga
konsistensi kualitas hasil produksi.

Secara praktis, hasil penelitian ini dapat menjadi acuan bagi tim
pengendalian kualitas untuk memperkuat implementasi SOP, menyempurnakan
pengecekan  kualitas, mempercepat pencatatan dan pelaporan, serta
mengoptimalkan pemanfaatan teknologi. Di tingkat manajerial, rekomendasi
penelitian ini mendukung penyusunan kebijakan yang lebih terarah, termasuk
peningkatan kapasitas SDM dan penyempurnaan sistem pengendalian kualitas.
Langkah-langkah ini tidak hanya mengatasi kendala teknis, tetapi juga memperkuat

daya saing perusahaan dan memastikan kepatuhan terhadap standar keberlanjutan
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BAB II KAJIAN LITERATUR

Pengendalian kualitas dalam industri Crude Palm Oil (CPO) merupakan
suatu proses kompleks yang tidak hanya mencakup aspek teknis dan prosedural,
tetapi juga aspek manajerial, sosial, dan organisasi (Shidiq et al., 2022). Dalam
pendekatan kualitatif, pemahaman terhadap sistem kualitas dibentuk melalui
interaksi antara pelaku organisasi, sistem kerja, serta dinamika lingkungan yang
memengaruhi proses produksi.

2.1 Landasan Teori

Landasan teori dalam bab ini berfungsi fondasi akademik yang memberikan
kerangka konseptual terhadap fokus penelitian. Dalam konteks sistem pengendalian
kualitas Crude Palm Oil (CPO), teori-teori manajemen operasional, pengendalian
kualitas, dan digitalisasi proses bisnis menjadi elemen penting yang mendasari
analisis. Subbab berikut ini menguraikan konsep kualitas, metode pengendalian
yang relevan, pentingnya standar operasional prosedur, serta integrasi teknologi
dalam mendukung sistem kualitas.

2.1.1 Kualitas

Konsep kualitas dalam penelitian ini didasarkan pada teori utama
manajemen kualitas yang dikembangkan oleh Joseph M. Juran, yaitu Juran'’s
Quality Trilogy. Menurut Juran & De Feo (2017), kualitas adalah kesesuaian suatu
produk terhadap kebutuhan pengguna atau pelanggan, dan bebas dari kekurangan,
yang dapat dicapai melalui proses yang direncanakan dan dikendalikan secara
sistematis. Teori ini membagi manajemen kualitas ke dalam tiga fungsi utama:

perencanaan kualitas, pengendalian kualitas, dan perbaikan kualitas, yang bersama-
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sama membentuk sistem kualitas yang berkelanjutan (Juran & De Feo, 2017).
Dalam konteks ini, kualitas dipahami bukan sebagai hasil yang muncul secara acak,
tetapi sebagai keluaran dari proses manajerial yang terstruktur (Shidiq et al., 2022).

Secara umum, kualitas dapat dimaknai sebagai keseluruhan karakteristik
produk atau jasa yang mampu memenuhi kebutuhan pelanggan sesuai harapan
(Heizer et al., 2020). Dalam industri manufaktur, kualitas sering diukur melalui
parameter-parameter teknis seperti stabilitas produk, ketepatan ukuran, dan
kebersihan bahan (Rauf et al., 2023). Penurunan kualitas dapat dipicu oleh berbagai
faktor, antara lain ketidaksesuaian bahan baku, kesalahan proses, kurangnya
standarisasi kerja, hingga lemahnya pengawasan internal (Monteiro et al., 2023).

Di samping faktor teknis, kualitas juga sangat dipengaruhi oleh perilaku
manusia dan struktur organisasi yang menjalankannya (Pacana & Czerwinska,
2023). Konsistensi dalam menjalankan prosedur, kedisiplinan personel, serta
efektivitas komunikasi antar divisi menjadi elemen penting dalam menjaga kualitas
produk secara menyeluruh (Wilda et al., 2023). Oleh karena itu, pemahaman
terhadap kualitas harus mencakup aspek sistemik dan sosial, di mana kualitas bukan
hanya hasil, melainkan bagian dari budaya organisasi yang dibangun secara kolektif
(Ly & Kieu Viet, 2022).
2.1.2 Metode Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas merupakan salah satu fungsi manajerial inti dalam
sistem kualitas, yang bertujuan memastikan proses produksi berjalan sesuai standar
yang telah dirancang dan direncanakan sebelumnya (Juran & De Feo, 2017). Dalam

praktiknya, kegiatan ini mencakup pemantauan hasil, identifikasi penyimpangan,
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serta penerapan tindakan korektif yang bersifat sistematis dan berulang. Pendekatan
pengendalian kualitas ini, yang sejalan dengan prinsip Total Quality Management
(TQM), harus dilakukan secara menyeluruh dan berkelanjutan, bukan hanya pada
tahap akhir produksi, tetapi juga pada proses-proses pendukung yang memengaruhi
kualitas secara tidak langsung (Heizer et al., 2020).

Salah satu metode yang sering digunakan dalam pengendalian kualitas
adalah Statistical Quality Control (SQC), yakni pendekatan berbasis statistik untuk
memantau stabilitas proses dan mendeteksi potensi ketidaksesuaian sejak dini
(Febrina & Fitriana, 2022). Metode ini meliputi teknik seperti pengambilan sampel
acak, penggunaan peta kendali (control chart), serta analisis variasi yang
memungkinkan pengawasan kualitas tanpa harus memeriksa seluruh populasi
produk (Monteiro et al., 2023). Dengan penerapan SQC, organisasi dapat
mengurangi produk cacat, menurunkan biaya inspeksi, dan meningkatkan
konsistensi kualitas hasil produksi (Shidiq et al., 2022).

Selain itu, efektivitas pengendalian kualitas juga ditentukan oleh
kemampuan organisasi dalam mendokumentasikan hasil pengukuran dan pelaporan
secara sistematis (Liu et al., 2024). Pencatatan yang baik tidak hanya mendukung
kegiatan audit, tetapi juga menjadi dasar dalam pengambilan keputusan korektif
dan preventif. Dalam konteks industri modern, sistem pengendalian kualitas sering
kali diperkuat oleh integrasi teknologi informasi dan prosedur standar untuk
memastikan pelaksanaan yang konsisten dan terdokumentasi secara sistematis

(Budiastra et al., 2024).
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2.1.3 Standar Operasional Prosedur (SOP) dalam Pengendalian Kualitas

Standar Operasional Prosedur (SOP) merupakan dokumen kerja yang
digunakan untuk menstandarkan proses dan meminimalkan variasi dalam
pelaksanaan kegiatan operasional (Heizer et al., 2020). Standar Operasional
Prosedur (SOP) merupakan dokumen resmi yang berisi uraian sistematis mengenai
tahapan kerja yang wajib dijalankan oleh setiap karyawan dalam pelaksanaan tugas
rutin harian (Rahmawati & Nazhifah Suryana, 2024). Dalam sistem manajemen
kualitas, SOP berfungsi sebagai pedoman pelaksanaan yang memastikan seluruh
kegiatan dilakukan secara konsisten, efisien, dan sesuai standar yang telah
ditetapkan (Budiastra et al., 2024). Keberadaan SOP sangat penting dalam
mendukung efektivitas pengendalian kualitas karena memberikan arahan yang jelas
dan terstruktur kepada seluruh pelaksana proses (Wilda et al., 2023).

Selain berfungsi sebagai panduan operasional, SOP juga menjadi alat
kontrol yang digunakan dalam proses monitoring dan evaluasi kualitas (Shidiq et
al., 2022). Evaluasi ini tidak hanya dilakukan secara administratif, tetapi juga
melalui pendekatan sistematis seperti analisis akar penyebab menggunakan metode
fishbone diagram untuk mengidentifikasi sumber penyimpangan kualitas (Ly &
Kieu Viet, 2022). Dengan dokumentasi yang memadai, SOP memungkinkan
pelacakan setiap tahapan proses sehingga memudahkan pelaksanaan audit internal
maupun eksternal secara objektif (Pacana & Czerwinska, 2023).

Optimalnya fungsi SOP sangat bergantung pada kepatuhan penuh dari
seluruh pelaksana di berbagai tingkatan organisasi (Rauf et al., 2023). Kelalaian

dalam menjalankan prosedur sering kali menjadi pemicu utama deviasi kualitas dan
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gangguan alur produksi yang seharusnya dapat dicegah sejak awal (Febrina &
Fitriana, 2022). Oleh karena itu, organisasi perlu melakukan evaluasi dan
pembaruan SOP secara berkala untuk menyesuaikan dengan dinamika operasional
dan perkembangan teknologi terbaru.

2.1.4 Digitalisasi Sistem Pengendalian Kualitas

Digitalisasi adalah pendekatan strategis yang memanfaatkan teknologi
informasi canggih untuk mentransformasi aktivitas bisnis, sehingga mampu
mempercepat alur kerja, meningkatkan akurasi data, dan mempermudah
pengambilan keputusan berbasis informasi yang tersedia saat itu juga, demi
mendorong inovasi, peningkatan kinerja, dan keberlanjutan perusahaan dalam
menghadapi ekonomi digital yang terus berkembang (Efraim et al., 2014).
Digitalisasi merupakan proses penerapan teknologi digital seperti otomatisasi,
Internet of Things (10T), dan kecerdasan buatan dalam sistem industri untuk
menciptakan operasi yang lebih efisien, adaptif, dan terintegrasi secara real-time
(Duraivelu, 2022). Oleh karena itu, digitalisasi tidak hanya berperan sebagai alat
bantu teknologi, tetapi juga sebagai strategi kunci dalam meningkatkan daya saing
industri melalui efisiensi, adaptabilitas, dan keberlanjutan operasional.

Dalam pengendalian kualitas, digitalisasi memungkinkan otomatisasi
sistem pemantauan kualitas sehingga meminimalkan intervensi manual yang rentan
terhadap kesalahan (Shidiq et al., 2022). Penerapan sistem berbasis digital juga
mendukung keterpaduan informasi lintas divisi melalui pencatatan yang seragam
dan terintegrasi (Liu et al., 2024). Salah satu teknologi yang umum digunakan

dalam sistem digital kualitas adalah Near Infrared Reflectance Spectroscopy
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(NIRS), yang mampu mengukur kadar FFA, moisture, dan dirt secara cepat tanpa
perlu persiapan sampel yang kompleks (Nanda et al., 2025). Teknologi ini
mendukung efektivitas kontrol kualitas karena mampu memberikan hasil analisis
dalam hitungan menit dengan tingkat akurasi yang tinggi. Selain itu, sistem
informasi terkomputerisasi seperti ERP atau aplikasi digital mempermudah
integrasi antara data kualitas, logistik, dan proses produksi.

Namun demikian, efektivitas digitalisasi sangat bergantung pada
konsistensi pelaksanaan dan kedisiplinan dalam pencatatan operasional (Wilda et
al., 2023). Hambatan seperti keterlambatan dalam memasukkan data dan kurangnya
pelatihan teknis sering kali menjadi kendala utama dalam penerapan sistem digital
(Budiastra et al., 2024). Oleh karena itu, digitalisasi sistem pengendalian kualitas
perlu disertai dengan komitmen organisasi, pelatihan yang berkelanjutan, serta
koordinasi antardivisi agar manfaatnya dapat dirasakan secara optimal (Shidiq et
al., 2022).

2.2 Kerangka Kerja

Penelitian ini menggunakan kerangka kerja konseptual untuk
menggambarkan dan menganalisis sistem pengendalian kualitas Crude Palm QOil
(CPO) di PT Cahaya Anugerah Plantation — Feliza Mill. Kerangka ini dirancang
sebagai alat bantu analisis yang menggambarkan hubungan sistematis antara
komponen-komponen penting dalam pengelolaan kualitas, mulai dari tahap awal
produksi hingga penyusunan rekomendasi perbaikan sistem. Menurut Fatihudin
(2020), kerangka kerja dalam penelitian kualitatif bertujuan untuk membantu

peneliti memahami dinamika antar elemen yang saling terhubung secara
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kontekstual, sehingga proses analisis dapat dilakukan secara lebih terstruktur dan
komprehensif.

Kerangka ini terdiri dari enam komponen utama, yaitu: Kondisi Awal
Produksi, Sistem Pengendalian Kualitas, Pelaksanaan di Lapangan, Kualitas Akhir
CPO, Dampak Operasional, serta Evaluasi dan Rekomendasi Strategis. Setiap
tahapan mewakili satu langkah dalam proses analisis, yang secara bertahap
membentuk alur logis untuk menjawab ketiga rumusan masalah penelitian. Dengan
kerangka ini, peneliti tidak hanya mengevaluasi penerapan sistem dan teknologi,
tetapi juga menilai efektivitas pelaksanaannya di lapangan serta merumuskan
strategi perbaikan berdasarkan hasil temuan. Gambar 2.1 berikut menampilkan alur

kerangka kerja penelitian ini secara visual:

Kondisi Awal Produksi
(TBS, sortasi, lingkungan produksi)

Sistem Pengendalian Kualitas
(SOP, SQC, Uji Manual, NIRS, SAP, WD)

F

Pelaksanaan di Lapangan
(disiplin SOP, pelaporan Kualitas, input data)

Pr—

Kualitas Akhir CPO

(FFA, moisture, dirt)

Dampak Operasional
(efisiensi, biaya, reputasi, ISPO)

FF

Evaluasi & Rekomendasi Strategis
(perbaikan sistem & SDM)

Gambar 2.1 Kerangka Kerja Penelitian
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Berikut adalah penjelasan tiap komponen dalam kerangka kerja:
1. Kondisi Awal Produksi

Tahap awal ini mencerminkan berbagai faktor yang menjadi titik masuk
dalam analisis sistem pengendalian kualitas, khususnya terkait bahan baku dan
lingkungan proses produksi. Fokus utama terletak pada kualitas Tandan Buah Segar
(TBS), efektivitas proses sortasi, serta kondisi lingkungan operasional seperti suhu
perebusan dan sanitasi peralatan. Variasi kualitas bahan baku, waktu panen, dan
penanganan awal menjadi faktor kritis yang dapat memengaruhi stabilitas kualitas
CPO di tahap akhir.
2. Sistem Pengendalian Kualitas

Komponen ini menjadi inti dalam menjawab rumusan masalah pertama dan
kedua. Analisis diarahkan pada penerapan sistem pengendalian kualitas yang
mencakup: Standar Operasional Prosedur (SOP), metode Statistical Quality
Control (SQC), serta berbagai metode pengujian kualitas. Sistem pengujian
dilakukan secara manual dan digital, dengan dukungan teknologi seperti Foss Near
Infrared Spectroscopy (NIRS) untuk mengukur parameter utama kualitas. Seluruh
aktivitas ini tercatat melalui sistem pencatatan digital menggunakan SAP dan
aplikasi internal WD. Sistem ini bertujuan mendeteksi deviasi kualitas sejak dini
dan mendukung pengambilan keputusan berbasis data.
3. Pelaksanaan di Lapangan

Tahap ini mengevaluasi sejauh mana sistem yang dirancang telah dijalankan
secara konsisten oleh pelaksana di lapangan. Aspek yang diamati meliputi

kedisiplinan terhadap SOP, ketepatan pencatatan hasil pengujian, dan keakuratan
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memasukkan data dalam sistem SAP dan WD. Kesuksesan sistem tidak hanya
bergantung pada desain, tetapi juga pada komitmen dan konsistensi pelaksana
dalam menjalankan prosedur yang berlaku. Kegagalan dalam pelaksanaan kerap
menjadi akar dari ketidaksesuaian kualitas yang terjadi.
4. Kualitas Akhir CPO

Kualitas akhir produk CPO menjadi cerminan langsung dari sistem
pengendalian yang diterapkan. Evaluasi dilakukan melalui parameter utama, yaitu
kadar asam lemak bebas (Free Fatty Acid), kadar air (moisture), dan tingkat kotoran
(dirt). Ketiga parameter ini digunakan sebagai indikator utama untuk menilai
keberhasilan sistem pengendalian kualitas, sekaligus menjadi tolok ukur
penerimaan pasar dan kepatuhan terhadap standar kualitas industri.
5. Dampak Operasional

Konsistensi kualitas produk memberikan dampak luas terhadap efisiensi
biaya, reputasi perusahaan, dan kelancaran proses distribusi. Sebaliknya, kualitas
yang menyimpang dapat menimbulkan penolakan produk, meningkatnya biaya
koreksi, serta hilangnya kepercayaan pemangku kepentingan. Penilaian pada tahap
ini juga mempertimbangkan pemenuhan standar keberlanjutan seperti /ndonesian
Sustainable Palm Oil (ISPO), sebagai salah satu indikator keberhasilan sistem
manajemen kualitas.
6. Evaluasi dan Rekomendasi Strategis

Tahap terakhir ini merupakan sintesis dari seluruh temuan lapangan yang
telah dianalisis. Evaluasi diarahkan untuk mengidentifikasi hambatan implementasi

sistem, celah koordinasi, serta potensi perbaikan. Berdasarkan analisis tersebut,
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disusun rekomendasi strategis yang berfokus pada penguatan sistem pengendalian
kualitas, penyempurnaan alur pelaporan, peningkatan kedisiplinan pelaksana, dan
penguatan kapasitas SDM. Rekomendasi ini bertujuan mendukung efektivitas
pengendalian kualitas secara berkelanjutan, sekaligus memastikan kesesuaian
dengan standar industri dan regulasi.

Kerangka ini menunjukkan bahwa efektivitas pengendalian kualitas di PT
CAP — Feliza Mill dibentuk oleh keterkaitan antara kualitas bahan baku, keandalan
sistem yang diterapkan, dan konsistensi pelaksanaan di lapangan. Pemahaman
menyeluruh terhadap alur ini menjadi fondasi penting dalam menyusun strategi
perbaikan yang adaptif dan berkelanjutan. Dengan demikian, penelitian ini tidak
hanya mendeskripsikan proses yang berlangsung, tetapi juga merumuskan
rekomendasi strategis yang relevan untuk memperkuat sistem pengendalian

kualitas secara menyeluruh.
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BAB III METODOLOGI

3.1 Pendekatan

Penelitian ini menerapkan pendekatan kualitatif untuk menganalisis
implementasi sistem pengendalian kualitas Crude Palm Oil (CPO) di PT Cahaya
Anugerah Plantation — Feliza Mill. Pendekatan ini dipilih karena mampu
menangkap proses dan dinamika yang berlangsung secara alami di lingkungan
kerja, serta memungkinkan peneliti menggali makna di balik praktik operasional
yang tidak dapat dijelaskan melalui angka.

Menurut Sugiyono (2015), pendekatan kualitatif bertujuan untuk
memahami realitas sosial dari perspektif partisipan, dengan peneliti sebagai
instrumen utama. Data dikumpulkan melalui observasi partisipatif, wawancara
mendalam, dan analisis dokumen, lalu dianalisis secara induktif untuk menafsirkan
pola pelaksanaan, kendala, dan efektivitas sistem pengendalian kualitas Crude
Palm Oil (CPO) di PT CAP — Feliza Mill.

Pendekatan ini relevan karena penelitian tidak bertujuan untuk menguji
hipotesis, melainkan untuk mengeksplorasi secara mendalam bagaimana sistem
pengendalian kualitas Crude Palm Oil (CPO) diimplementasikan dalam praktik
nyata di PT CAP — Feliza Mill. Fokus kajian mencakup pelaksanaan SOP,
penerapan metode Statistical Quality Control (SQC), pengujian kualitas secara
manual, pencatatan dan pelaporan melalui sistem SAP dan aplikasi WD, serta
pemanfaatan teknologi Foss NIRS dalam mendukung efektivitas pengendalian
kualitas. Seluruh elemen ini dianalisis untuk memahami kesesuaian antara sistem

yang dirancang dan pelaksanaannya di lapangan, serta kontribusinya terhadap
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pencapaian standar kualitas dan keberlanjutan. Seperti disampaikan oleh Fatihudin
(2020), pendekatan kualitatif sangat sesuai digunakan dalam studi manajemen,
karena mampu mengungkap faktor-faktor non-teknis seperti kedisiplinan tenaga
kerja, konsistensi pelaporan, dan tantangan integrasi lintas sistem dalam
pengendalian kualitas.

Dengan demikian, pendekatan ini diharapkan dapat menggambarkan
implementasi sistem pengendalian kualitas secara nyata di lingkungan operasional
perusahaan.

3.2 Unit Analisis

Unit analisis dalam penelitian ini adalah sistem pengendalian kualitas Crude
Palm Oil (CPO) di PT Cahaya Anugerah Plantation — Feliza Mill. Sistem ini
mencakup proses dari penerimaan bahan baku, sortasi, pengujian kualitas,
pelaksanaan SOP, hingga pencatatan dan pelaporan hasil. Fokus penelitian adalah
bagaimana sistem tersebut dijalankan di lapangan, termasuk penerapan metode
SQC dan pemanfaatan teknologi seperti SAP, WD, dan Foss NIRS.

Sistem ini diamati melalui kegiatan di berbagai bagian seperti sortasi dan
laboratorium. Namun, analisis tidak hanya terbatas pada divisi tertentu, melainkan
melihat keseluruhan sistem pengendalian kualitas yang terintegrasi. Dengan
pendekatan ini, penelitian bertujuan memberikan gambaran menyeluruh tentang
pelaksanaan sistem di lapangan dan tantangan yang dihadapi.

3.3 Sumber Data dan Teknik Pengumpulan Data
Penelitian ini menggunakan data primer dan data sekunder yang saling

melengkapi untuk memahami implementasi sistem pengendalian kualitas Crude

25



Palm Oil (CPO) di PT Cahaya Anugerah Plantation — Feliza Mill. Data primer
dikumpulkan langsung oleh peneliti melalui observasi partisipatif dan wawancara
mendalam, sedangkan data sekunder berasal dari dokumen perusahaan dan
referensi ilmiah. Dalam pendekatan kualitatif, keabsahan data ditingkatkan melalui
teknik triangulasi, yaitu dengan memadukan observasi, wawancara, dan
dokumentasi dari berbagai sumber dalam konteks alami (Sugiyono, 2015).
3.3.1 Sumber Data Primer

Data primer dalam penelitian ini diperoleh secara langsung melalui kegiatan
magang yang dilakukan peneliti di PT Cahaya Anugerah Plantation — Feliza Mill.
Informasi dikumpulkan dari situasi nyata di lapangan, terutama yang berkaitan
dengan praktik pengendalian kualitas. Teknik pengumpulan data primer meliputi:
1. Observasi

Observasi dilakukan secara partisipatif terhadap kegiatan operasional di
Divisi Sortasi dan Divisi Laboratorium sebagai dua unit utama yang menjalankan
sistem pengendalian kualitas CPO di PT CAP — Feliza Mill. Fokus pengamatan
mencakup implementasi SOP, penerapan metode Statistical Quality Control (SQC),
aktivitas penyortiran TBS, pengujian kualitas secara manual di laboratorium,
pencatatan hasil baik secara manual maupun melalui sistem digital seperti SAP dan
aplikasi WD, serta penggunaan alat Foss NIRS dalam mendukung efektivitas
pengendalian kualitas.

Observasi ini dilakukan secara langsung selama masa magang, dengan
keterlibatan peneliti dalam aktivitas operasional harian di lapangan. Pendekatan ini

memungkinkan peneliti memperoleh pemahaman kontekstual terhadap dinamika

26



pelaksanaan sistem pengendalian kualitas, termasuk hambatan teknis dan non-
teknis yang muncul selama proses berlangsung. Seperti dikemukakan oleh
Fatihudin (2020), observasi partisipatif dalam studi kualitatif efektif untuk
menangkap dinamika kerja, interaksi antar pelaksana, dan konsistensi implementasi
prosedur dalam konteks organisasi.
2. Wawancara

Wawancara dilakukan secara mendalam dan semi-terstruktur kepada pihak-
pihak yang terlibat langsung dalam sistem pengendalian kualitas di PT CAP —
Feliza Mill, khususnya Divisi Sortasi dan Divisi Laboratorium. Metode ini
bertujuan menggali pengalaman, pemahaman, dan sudut pandang para pelaksana
terkait implementasi SOP, penerapan metode SQC, kegiatan penyortiran TBS,
pengujian kualitas manual, pencatatan melalui SAP dan aplikasi WD, serta
pemanfaatan alat Foss NIRS dalam mendukung efektivitas pengendalian.
Pendekatan ini dianggap efektif untuk menggali informasi sekaligus memperoleh
pemahaman yang eksploratif dan reflektif dari informan (Fatihudin, 2020).
3.3.2 Sumber Data Sekunder

Data sekunder diperoleh dari berbagai referensi ilmiah dan dokumen
perusahaan yang relevan. Sumber ini berfungsi untuk memperkuat interpretasi
terhadap data primer sekaligus memberikan dasar teoritis bagi analisis fenomena
yang dikaji (Sugiyono, 2015). Dalam penelitian ini, data sekunder mencakup:

e Literatur ilmiah, meliputi buku, artikel jurnal, dan informasi daring yang

relevan dan kredibel. Sumber-sumber ini membahas topik-topik terkait
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pengendalian kualitas, industri kelapa sawit, serta pemanfaatan teknologi
dalam mendukung efektivitas pengendalian kualitas.
e Dokumen internal perusahaan, digunakan sebagai bagian dari teknik
analisis dokumen untuk memahami pelaksanaan sistem secara aktual. Data
ini meliputi laporan kualitas perusahaan dan dokumen Standar Operasional
Prosedur (SOP), yang berfungsi sebagai bahan pembanding terhadap hasil
observasi dan wawancara, serta memperkaya pemahaman mengenai
dinamika pelaksanaan pengendalian kualitas di lapangan.
3.4 Teknik Analisis Data

Teknik analisis data dalam penelitian ini menggunakan analisis tematik
kualitatif, yaitu metode untuk mengidentifikasi, mengelompokkan, dan
menginterpretasikan tema-tema utama dari data observasi, wawancara, dan
dokumentasi. Pemilihan metode ini sejalan dengan pendekatan deskriptif kualitatif
yang digunakan, serta dinilai paling tepat untuk menggambarkan praktik
pengendalian kualitas secara sistematis dan kontekstual di lingkungan kerja industri
CPO. Berbeda dengan pendekatan grounded theory atau naratif, analisis tematik
tidak bertujuan membangun teori baru atau menyusun narasi personal, melainkan
fokus pada identifikasi pola pelaksanaan dalam pengimplementasian sistem

pengendalian kualitas.

Proses analisis dilakukan melalui tahapan berikut:
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1. Melakukan pengkodean dengan mengelompokkan data ke dalam kategori
tematik yang relevan dengan fokus penelitian.

2. Mengidentifikasi dan merumuskan tema utama berdasarkan hasil wawancara,
observasi, dan dokumen internal perusahaan.

3. Melakukan interpretasi mendalam terhadap tiap tema dalam konteks
operasional di PT CAP — Feliza Mill.

4. Penyusunan narasi temuan yang sistematis, deskriptif, dan kontekstual untuk
menggambarkan keterkaitan antar elemen.

Analisis tematik kualitatif digunakan untuk menafsirkan data observasi,
wawancara, dan dokumentasi guna mengeksplorasi implementasi sistem
pengendalian kualitas Crude Palm Oil (CPO) di PT CAP — Feliza Mill. Pendekatan
ini tidak hanya mencakup aspek teknis seperti pelaksanaan SOP, penerapan metode
SQC, pengujian manual, serta pemanfaatan sistem SAP, aplikasi WD, dan teknologi
Foss NIRS, melainkan juga mencermati dinamika pelaksanaan di lapangan seperti
kedisiplinan tenaga kerja, keterlambatan pencatatan, hambatan integrasi sistem, dan
terjadinya deviasi kualitas. Temuan-temuan tersebut menjadi dasar dalam
merumuskan strategi perbaikan sistem yang adaptif dan mendukung keberlanjutan
operasional perusahaan.

3.5 Tempat dan Periode Pelaksanaan Magang

Program magang dilaksanakan dalam jangka waktu tertentu di lokasi yang
ditentukan secara mandiri oleh mahasiswa, dengan tetap mengacu pada kriteria dan
persetujuan dari Program Studi. Adapun rincian tempat dan periode pelaksanaan

magang adalah sebagai berikut:
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3.5.1 Tempat Pelaksanaan Magang
Program magang ini dilaksanakan di unit pengolahan kelapa sawit milik
grup Teladan Prima Agro, yaitu:
Nama Perusahaan : PT Cahaya Anugerah Plantation — Feliza Mill
Alamat : Sabintulung, Kecamatan Muara Kaman, Kabupaten Kutai

Kartanegara, Kalimantan Timur.

Kode Pos : 75552
E-mail : Felizamill@gmail.com
Website : https://www.teladanprima.com/pabrik _sawit/pt-telen-5/

3.5.2 Jadwal Pelaksanaan
Program magang dilaksanakan selama empat bulan, dimulai pada 16

Februari hingga 29 Juni 2024. Pelaksanaannya mengikuti hari dan jam kerja di PT
CAP — Feliza Mill, yaitu enam hari kerja per minggu. Jadwal ini telah disesuaikan
dengan sistem kerja perusahaan serta ketentuan masa magang dari Program Studi
Manajemen UII.
Adapun rincian jadwal pelaksanaan magang adalah sebagai berikut:

e HariKerja  : Senin— Sabtu

e Jam Kerja

Senin-Jumat :07.00 - 17.00 WITA

Sabtu :07.00 - 12.00 WITA
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BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Deskripsi Data

4.1.1 Deskripsi Informan

Penelitian ini melibatkan sepuluh orang informan yang dipilih secara

purposive karena memiliki peran langsung dalam sistem pengendalian kualitas

Crude Palm Oil (CPO) di PT Cahaya Anugerah Plantation — Feliza Mill. Kesepuluh

informan tersebut berasal dari berbagai divisi yang terlibat dalam pelaksanaan

sistem pengendalian kualitas.

Tabel berikut menyajikan profil ringkas informan penelitian:

Tabel 4.1 Profil Informan Penelitian

Kode o ] Peran dalam Sistem
Jabatan Divisi/Unit . .
Informan Pengendalian Kualitas
INF1 Asisten Manajemen | Mengoordinasikan dan
Kepala mengawasi seluruh proses bisnis,
termasuk pengolahan,
pengendalian  kualitas, dan
pelaporan.
INF2 Asisten Logistik, Bertanggung  jawab terhadap
Logistik & | Laboratorium, | penerapan SOP dan
Kualitas Sortasi mengoordinasikan sortasi TBS,
pengujian kualitas, serta logistik
bahan dan produk.
INF3 Mandor Laboratorium | Mengawasi kegiatan pengujian
Laboratorium kualitas dan dokumentasi hasil
laboratorium.
INF4 Admin Admlms‘tras1 Menyusun laporan produksi dan
Laporan Produksi dan hasil pengujian kualitas secara
Produksi & Kualitas :
) harian dan bulanan.
Kualitas
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INF5 Mandor Penerimaan | Mengawasi sortasi bahan baku
Sortasi TBS TBS TBS dari kebun milik perusahaan
Internal Perusahaan | sebelum diolah.
INF6 Mandor Penerimaan | Mengawasi sortasi TBS dari
Sortasi TBS TBS pemasok eksternal, serta
Eksternal Eksternal memastikan kesesuaian standar
kualitas.
INF7 Sampel Boy | Laboratorium | Melakukan pengambilan sampel,
1 pengujian kualitas, dan pencatatan
hasil analisis.
INF8 Sampel Boy | Laboratorium | Melakukan pengambilan sampel,
2 pengujian kualitas, dan pencatatan
hasil analisis.
INF9 Operator Operasional | Mencatat berat TBS masuk dan
Timbangan Timbangan | produk keluar sebagai dasar
perhitungan produksi dan
pelaporan kualitas.
INF10 Petugas Keamanan & | Mengontrol  arus  kendaraan
Keamanan Distribusi | masuk-keluar untuk menjamin
kelancaran distribusi dan
mendukung sistem kualitas.

Sumber: Hasil pengumpulan data lapangan (penulis, 2024).

4.1.2 Konteks Pengumpulan Data

Proses pengumpulan data dilakukan selama masa magang dari Februari
hingga Juni 2024 melalui pendekatan observasi partisipatif dan wawancara
mendalam. Penelitian ini dilaksanakan secara langsung di area kerja PT CAP —
Feliza Mill, yang mencakup ruang laboratorium, stasiun sortasi TBS, ruang
administrasi, pos timbang, dan gerbang distribusi. Seluruh wawancara dilakukan
pada jam kerja sesuai izin dari informan dan perusahaan, menggunakan panduan

pertanyaan semi-terstruktur.
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4.1.3 Ringkasan Temuan Lapangan

Temuan dalam penelitian ini diperoleh melalui observasi langsung,
wawancara dengan sepuluh informan dari berbagai bagian kerja, serta penelaahan
dokumen perusahaan. Dari proses ini, peneliti berhasil merumuskan 6 tema utama
berdasarkan 13 kode yang menggambarkan bagaimana sistem pengendalian
kualitas Crude Palm Oil (CPO) dijalankan di PT Cahaya Anugerah Plantation —
Feliza Mill. Tema-tema ini mencakup praktik teknis, hambatan yang dihadapi, serta
potensi penguatan sistem ke depan.

Kualitas bahan baku dari kebun internal umumnya sesuai dengan standar,
sedangkan buah dari pihak eksternal sering kali tidak memenuhi kriteria
kematangan maupun kondisi fisik. Hal ini berdampak pada beban kerja proses
sortasi yang dilakukan secara manual. Meskipun SOP telah tersedia dan
terdokumentasi untuk seluruh tahapan, pelaksanaannya di lapangan belum
sepenuhnya konsisten. Pemeriksaan kualitas dilakukan menggunakan metode
manual dan didukung alat Foss NIRS, sedangkan proses pelaporan hasil dilakukan
secara digital melalui SAP dan aplikasi WD. Beberapa hambatan yang muncul di
antaranya keterbatasan perangkat, beban kerja tinggi, dan variasi tingkat
pemahaman antar pelaksana.

Koordinasi antar divisi juga menjadi perhatian, terutama dalam menjamin
ketertelusuran data dan kelancaran alur distribusi. Meski demikian, perusahaan
telah memiliki berbagai sarana pendukung seperti SOP, sistem digital, dan
teknologi pengujian. Para informan memberikan beragam rekomendasi, seperti

peningkatan pelatihan teknis, penguatan sinergi lintas bagian, penjadwalan kerja
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yang lebih tertib, serta perbaikan sistem pelaporan. Keseluruhan temuan ini
menunjukkan bahwa keberhasilan sistem pengendalian kualitas sangat bergantung
pada keterpaduan prosedur, kedisiplinan pelaksana, dan pemanfaatan teknologi

yang optimal.

4.2 Analisis Data dan Pembahasan Hasil

Analisis data dalam subbab ini bertujuan menguraikan pelaksanaan sistem
pengendalian kualitas di PT CAP — Feliza Mill, termasuk peran instrumen
pendukung dan tantangan di lapangan. Fokus analisis diarahkan untuk menjawab
rumusan masalah berdasarkan kerangka kerja yang telah disusun sebelumnya.
Analisis dalam penelitian ini disusun berdasarkan pendekatan tematik yang
dikembangkan dari hasil observasi dan wawancara mendalam dengan sepuluh
informan. Pengkodean dilakukan secara manual menggunakan teknik kategorisasi
terbuka dan selektif, yang menghasilkan tiga belas kode utama. Setiap kode
merepresentasikan aspek penting dalam sistem pengendalian kualitas CPO di PT
CAP — Feliza Mill. Tabel berikut menyajikan daftar kode yang digunakan:

Tabel 4.2 Daftar Kode Utama dalam Analisis Tematik Penelitian

Kode Deskripsi
K BBTBS Kualitas bahan baku Tandag . Bu‘ah Segar (TBY),
- termasuk kematangan dan kondisi fisik buah.
K SORTASI Prosedur sortas‘l atau pemilahan TBS sebelum masuk ke
- proses produksi.
Pelaksanaan Standar Operasional Prosedur (SOP)
K SOP .. .
- sebagai sistem kerja terstruktur.
K SQC Pengambilan sampel dan penerapan metode Statistical
- Quality Control (SQC) secara berkala.
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Pengujian kualitas secara manual menggunakan
K UJI MANUAL peralatan laboratorium dan metode visual seperti grading
pada TBS.

Pemanfaatan teknologi Foss NIRS untuk pengukuran
K FOSS NIRS otomatis terhadap FFA, moisture, dirt, dan DOBI sebagai
indikator kejernihan CPO.

Penggunaan sistem digital SAP dan aplikasi WD untuk

K SAP WD
- = pencatatan dan pelaporan.

K PELAKSANA Kedi'siplinan ‘pelak'sana da'lam menjalankan tugas dan
- menjaga konsistensi operasional.

K PELAPORAN Praktik penca.tatan dan pelaporar% (?perasional, termasuk
- penggunaan sistem manual dan digital.

K SINERGI Koordinas‘i lintas' divisi dalam implementasi sistem
B pengendalian kualitas.

K HAMBATAN Kendala operasional yang menghambat efektivitas sistem

K PENDUKUNG Eaktor tidak langsgng seperti infrastruktur, alat kerja, dan
- lingkungan operasional.
K REKOMENDASI | Usulan strategis untuk perbaikan sistem dan SDM.

Sumber: Hasil pengumpulan data lapangan (peneliti, 2024).

Penjelasan berikut memuat pembahasan atas hasil analisis data yang disusun
berdasarkan enam tema utama dalam kerangka kerja penelitian yang telah
dirumuskan pada Bab II. Setiap tema merepresentasikan dimensi penting dalam
implementasi sistem pengendalian kualitas CPO, mulai dari kondisi awal produksi
hingga hasil akhir dan dampak operasional. Analisis dalam masing-masing tema
tidak hanya menggambarkan praktik aktual di PT CAP — Feliza Mill, tetapi juga
mengkaji temuan tersebut secara mendalam dengan merujuk pada teori dan hasil
penelitian terdahulu. Dengan demikian, uraian dalam bagian ini secara langsung
menjawab seluruh rumusan masalah yang telah ditetapkan pada Bab I.

4.2.1 Kondisi Awal Produksi
Kualitas bahan baku Tandan Buah Segar (TBS) merupakan titik awal yang

sangat menentukan kualitas akhir Crude Palm Oil (CPO) yang dihasilkan oleh PT
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CAP — Feliza Mill. TBS yang masuk ke pabrik akan diproses berdasarkan prinsip
First In First Out (FIFO) guna menjaga kesegaran buah dan mencegah penurunan
kualitas akibat penumpukan. TBS berasal dari dua sumber utama, yakni kebun
internal (Feliza Estate dan Seaguntung Estate) dan pihak eksternal atau Qutsider
Crop Provider (OCP). Berdasarkan hasil observasi dan wawancara dengan INFS5,
TBS dari kebun internal umumnya telah memenuhi standar kematangan,
kebersihan, dan kondisi fisik buah yang ditetapkan perusahaan. Walaupun sesekali
masih ditemukan buah dengan tingkat kematangan kurang ideal atau gagang buah
yang terlalu panjang, buah tersebut tetap diolah karena berasal dari sumber internal
yang telah menjalani proses panen sesuai prosedur perusahaan.

Berbeda dengan sumber internal, buah dari OCP memerlukan pengawasan
lebih ketat. INF6 menyampaikan bahwa masih sering ditemukan TBS dari
masyarakat yang tidak memenuhi standar kualitas, seperti buah mentah, terlalu
matang, tandan abnormal, atau tangkai yang terlalu panjang. Dalam situasi seperti
ini, buah yang tidak layak akan langsung ditolak atau dikembalikan ke pihak OCP.
Penolakan ini dilakukan sebagai bagian dari kontrol kualitas awal agar produksi
tidak terganggu akibat bahan baku yang bermasalah. Mekanisme ini menunjukkan
bahwa pengendalian kualitas di tahap awal telah dijalankan secara sistematis, dan
menjadi salah satu komponen penting dalam kerangka kerja sistem kualitas di
perusahaan.

Distribusi TBS dari masyarakat hanya dibuka setiap hari kerja pukul 07.00
hingga 12.00 siang, kecuali pada periode panen raya ketika volume pasokan

meningkat. Di luar jam tersebut, akses masuk pemasok hanya diperuntukkan bagi
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kendaraan yang membawa buah dari kebun internal perusahaan. Pengaturan ini
bertujuan untuk menjaga kelancaran operasional dan mencegah penumpukan truk
di area pabrik. INF10 menyampaikan bahwa kendaraan dari OCP yang datang di
luar jadwal tidak diperbolehkan masuk, dan pengaturan ini telah disosialisasikan
kepada para sopir. Kendala di lapangan sering muncul ketika sopir tidak membawa
dokumen resmi seperti Surat Pengantar Buah (SPB), atau dokumen tersebut tidak
dilengkapi secara benar, sebagaimana dikeluhkan oleh INF9 dan INF10. Situasi ini
menyebabkan keterlambatan dalam proses verifikasi di gerbang masuk maupun
stasiun sortasi. INF9 juga mencatat bahwa kelalaian administratif semacam ini
dapat memperlambat pencatatan timbangan dan memperpanjang antrean, sehingga
mengganggu kelancaran awal proses penerimaan bahan baku di pabrik.

Selain kualitas bahan baku, aspek lingkungan operasional turut
memengaruhi stabilitas produksi. Suhu perebusan, kondisi sanitasi, dan kebersihan
peralatan perlu dijaga agar proses pengolahan berjalan optimal. Berdasarkan
penjelasan INF1 dan INF2, perawatan dan kebersihan alat masih belum maksimal,
terutama ketika pelaksana kurang disiplin menjalankan SOP. Untuk menunjang
keberlangsungan operasional, perusahaan memiliki divisi maintenance yang
bertanggung jawab terhadap pemeliharaan dan perbaikan mesin. Selain itu, pada
waktu atau situasi tertentu, seperti saat terjadi kerusakan besar atau diperlukan
kalibrasi khusus, PT CAP — Feliza Mill juga bekerja sama dengan tenaga ahli
profesional dari luar agar peralatan tetap berfungsi baik dan tidak mengganggu

kelancaran produksi.
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Menurut Juran dalam konsep Quality Planning, perencanaan kualitas
dimulai dari pemahaman terhadap spesifikasi bahan baku yang dibutuhkan dan
kontrol terhadap sumber daya produksi sejak awal. Temuan ini diperkuat oleh
penelitian Febrina & Fitriana (2022) yang menekankan pentingnya klasifikasi awal
TBS dalam menentukan hasil akhir produksi. Hal serupa juga diungkapkan oleh
(Syaputa & Sofiyanurriyanti, 2022) bahwa ketidaksesuaian kualitas bahan awal
merupakan faktor dominan dalam variasi hasil produksi CPO. Sementara itu,
Muangpratoom et al. (2023) menemukan bahwa sifat fisik dan kimia minyak sawit
sangat dipengaruhi oleh kondisi bahan baku dan lingkungan operasional awal,
sehingga kontrol kualitas sejak awal sangat penting untuk hasil akhir yang optimal.

Secara praktis, konsistensi kualitas produksi ditopang oleh standar pasokan
bahan baku, sortasi ketat, perawatan fasilitas, serta koordinasi antar petugas.
Seluruh langkah ini merupakan fondasi awal dari sistem pengendalian kualitas yang
terintegrasi, sekaligus memperlihatkan bagaimana kerangka kerja perusahaan mulai
diterapkan sejak tahap penerimaan bahan baku. Temuan ini secara langsung
menjawab rumusan masalah pertama terkait implementasi sistem pengendalian
kualitas dan rumusan kedua mengenai peran instrumen pendukung di tahap awal
produksi.

4.2.2 Sistem Pengendalian Kualitas

Sistem pengendalian kualitas di PT CAP — Feliza Mill diterapkan melalui
tiga komponen utama, yaitu Standar Operasional Prosedur (SOP), metode
Statistical Quality Control (SQC), serta integrasi sistem manual dan digital dalam

pengujian kualitas dan pelaporan. SOP berfungsi sebagai acuan kerja operasional

38



di setiap unit, mulai dari sortasi, pengambilan sampel, pengujian laboratorium,
hingga pelaporan hasil. Di stasiun sortasi, SOP mengatur metode pengambilan
sampel, klasifikasi buah, dan tata cara pencatatan hasil grading. Di laboratorium,
SOP mengatur prosedur pengujian menggunakan Foss NIRS dan alat manual,
termasuk standar parameter yang harus diuji.

Berikut adalah diagram alur SOP pengendalian kualitas CPO di PT CAP — Feliza

Mill:
Penerimaan TBS Sortasi TBS Pengambilan Sampel

¢ INF9 & INF10 * INF5 & INF6 * INF7 & INF8

* Gerbang masuk, pos ® Stasiun sortasi * Titik Sampling: TBS, titik
timbang R * Grading TBS internaldan [_, proses produksi,

¢ Pemeriksaan dokumen eksternal, serta persediaan CPO
dan penimbangan truk pencatatan hasil grading * Sampling sesuai SOP
sesuai SOP sesuai SOP dan SQC

l

Pengontrolan & . .
gvaluasi Laporan Pengujian Kualitas
* INF1 & INF2 * INF4 * INF3, INF7 & INF8
* Mengawasi SOP lintas * Kantor administrasi * Laboratorium
unit, verifikasi data, 4—— * Menyusun laporan 4—— « Analisis kualitas sesuai
evaluasi pelaksanaan kualitas dan produksi, SOP menggunakan Foss
sistem, tindak lanjut jika input data ke SAP/WD NIRS atau metode
ada deviasi manual

Gambar 4.1 Alur Pelaksanaan SOP Pengendalian Kualitas CPO di PT CAP —
Feliza Mill
Penjabaran alur SOP diperoleh melalui triangulasi data dari observasi
lapangan, wawancara dengan pihak terkait, serta analisis dokumen internal
perusahaan. Berdasarkan SOP Sortasi TBS dan SOP Grading di PT CAP, tahapan
pengendalian diawali dengan pemeriksaan dokumen Surat Pengantar Buah (SPB)

serta identitas truk pengangkut dari pihak luar (OCP). Selanjutnya, dilakukan
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sortasi manual secara menyeluruh terhadap sampel janjang tandan buah segar.
Parameter grading mencakup tingkat kematangan buah, jumlah brondolan,
keberadaan tandan abnormal, dan panjang gagang. Hasil evaluasi dicatat oleh
petugas grading ke dalam Formulir Grading TBS. Bila ditemukan ketidaksesuaian
terhadap standar, pasokan dapat dikenakan sanksi berupa penolakan atas TBS yang
tidak memenuhi kriteria.

Berdasarkan SOP Pengukuran Kualitas CPO, pengendalian kualitas
dilaksanakan melalui pengambilan sampel harian dari berbagai titik strategis yang
mewakili aliran proses dan hasil akhir produksi. Titik pengambilan sampel
mencakup Oil Bunch Press, Oil Gutter, Vibrating Screen, Light Phase Centrifuge,
Oil Produksi, Oil Tank, Centrifuge 1-3, COT, Under Flow Recovery, Heavy Phase
Separator, Condensate, Final Effluent, hingga Under Flow CST. Selain itu, sampel
juga diambil dari bahan baku TBS untuk analisis material balance, serta dari CPO
dalam tangki penyimpanan guna menilai kualitas akhir dan mengidentifikasi
potensi oil losses.

Metode Statistical Quality Control (SQC) diterapkan untuk menjamin
konsistensi proses melalui pengambilan sampel secara berkala. Prinsip dasar SQC
memungkinkan deteksi dini terhadap variasi proses yang berisiko menurunkan
kualitas hasil akhir. INF7 dan INF8 sebagai petugas sampling mencatat dalam buku
seluruh hasil uji sampel, membuat rekapan hasil pengujian dalam satu hari, serta
melaporkan hasil analisis setiap selesai melakukan analisis kualitas. Penerapan peta
kendali memang masih terbatas, namun langkah-langkah menuju implementasi

SQC yang lebih menyeluruh sudah mulai dijalankan secara bertahap.
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Pengujian kualitas CPO di Feliza Mill dilakukan dengan dua metode:
manual dan otomatis. Metode manual meliputi titrasi untuk FFA, oven drying untuk
moisture, serta sentrifugasi dan filtrasi vakum untuk mengukur dirt. Sementara itu,
metode otomatis menggunakan alat Foss NIRS yang memprediksi FFA, moisture,
dirt, dan DOBI secara cepat dan simultan melalui spektrum inframerah. INF3
menegaskan bahwa meskipun alat otomatis mempercepat analisis, pengecekan
manual tetap penting untuk menjaga keakuratan data. Meskipun Foss NIRS lebih
efisien, pengujian manual tetap dilakukan dalam kondisi tertentu, seperti saat
kalibrasi alat, verifikasi data, atau permintaan khusus dari pembeli, guna
memastikan hasil tetap akurat dan dapat divalidasi.

Seluruh prosedur pengujian telah terdokumentasi dalam formulir resmi
perusahaan dengan kode FM/CAP/GM-ISPO/14-01 hingga 14-14. Formulir
tersebut mencakup rencana pengambilan sampel harian (14-01), pengujian kualitas
CPO dan kernel (14-02), pengujian kadar air (14-04), pengotor (14-05), FFA (14-
06 dan 14-08), serta DOBI (14-07). Formulir lainnya mencatat perhitungan
rendemen (14-09), hasil seleksi kernel (14-10), kadar air kernel (14-11), serta proses
kalibrasi alat ukur (14-12 hingga 14-14). Dengan sistem dokumentasi ini, seluruh
proses pengujian berjalan secara terstruktur, dapat ditelusuri, dan mendukung
prinsip pengendalian kualitas berbasis ISPO.

Seluruh hasil wuji dari sortasi dan laboratorium kemudian dicatat
menggunakan kombinasi sistem manual dan digital. SAP dan aplikasi WD menjadi
instrumen utama pelaporan, sementara Excel dan WhatsApp digunakan secara

paralel untuk mempercepat distribusi informasi antar bagian. INF4 menjelaskan
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bahwa seluruh laporan harus terlebih dahulu diverifikasi sebelum dimasukkan ke
sistem untuk mencegah kesalahan memasukkan data yang dapat memengaruhi
evaluasi kualitas harian. Pendekatan ini mencerminkan integrasi antara SOP teknis,
metode statistik, dan teknologi digital dalam satu sistem pengendalian kualitas yang
saling melengkapi.

Penggunaan teknologi Foss NIRS di Feliza Mill selaras dengan temuan
Nanda et al. (2025), yang menunjukkan bahwa NIRS mampu memprediksi berbagai
parameter kualitas buah sawit secara cepat dan akurat. Integrasi teknologi ini dalam
sistem pengendalian kualitas memberi keuntungan dalam efisiensi waktu dan
pengambilan keputusan yang lebih tepat. Namun, efektivitasnya sangat bergantung
pada keterpaduan dengan SOP dan penerapan SQC yang konsisten. Secara teoritis,
Juran menekankan pentingnya deteksi dini terhadap penyimpangan kualitas agar
bisa segera ditangani sebelum berdampak pada hasil akhir (Juran & De Feo, 2017).
Hal ini sejalan dengan pandangan Heizer et al. (2020) mengenai perlunya sistem
yang saling terintegrasi untuk menjamin kestabilan proses produksi. Sementara itu,
Ly & Kieu Viet (2022) menambahkan bahwa SOP harus dilengkapi dengan evaluasi
sistematis berbasis diagram sebab-akibat agar perbaikan kualitas bisa dilakukan
secara berkelanjutan dan tepat sasaran.

Dengan demikian, sistem pengendalian kualitas di PT CAP — Feliza Mill
telah dibangun melalui struktur SOP yang spesifik, penerapan kontrol statistik, serta
integrasi teknologi yang mendukung pelaporan dan pengambilan keputusan.

Subbab ini secara langsung menjawab rumusan masalah pertama mengenai bentuk
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implementasi sistem, sekaligus menjelaskan efektivitas peran alat, prosedur, dan
teknologi dalam pengendalian kualitas Crude Palm Oil (CPO).
4.2.3 Pelaksanaan di Lapangan

Pelaksanaan sistem pengendalian kualitas di Feliza Mill mencerminkan
tahapan penting dalam menjembatani rancangan sistem dengan kenyataan
operasional di lapangan. Tahapan ini menguji efektivitas penerapan Standar
Operasional Prosedur (SOP), metode Statistical Quality Control (SQC), serta
pemanfaatan teknologi dalam pengujian kualitas dan dalam sistem pelaporan
digital. Pelaksanaan di lapangan memerlukan keterpaduan antara SOP teknis,
disiplin personel pelaksana, dan sistem pelaporan yang akurat. Hasil observasi dan
wawancara menunjukkan bahwa efektivitas pelaksanaan sangat bergantung pada
komitmen sumber daya manusia, koordinasi lintas bagian, serta dukungan peralatan
dan jaringan yang andal.

Proses dimulai dari titik masuk kendaraan ke area pabrik. INF10 sebagai
petugas memeriksa dokumen seperti Surat Pengantar Buah (SPB) dan surat jalan,
serta mengatur lalu lintas truk pengangkut TBS dan produk. INF10 mencatat bahwa
masih ada sopir dari pihak eksternal yang belum memahami alur distribusi atau
datang tanpa kelengkapan dokumen. Ketidaktertiban dokumen dan arus kendaraan
mengganggu kelancaran distribusi, sehingga disarankan adanya sosialisasi rutin
dan penegakan prosedur masuk area pabrik.

Setelah melewati tahap tersebut, kendaraan diarahkan ke jembatan timbang
yang dioperasikan oleh INF9. Proses penimbangan dilakukan dua kali, yaitu saat

kendaraan masuk dan keluar. INF9 mencatat data berat bersih dan memasukkannya
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ke dalam sistem menggunakan perangkat komputer dan aplikasi timbang. Namun,
gangguan jaringan dan perangkat keras yang terbatas sering menghambat
kelancaran pencatatan. Dalam situasi padat, antrean kendaraan dapat menyebabkan
tekanan kerja meningkat. INF9 menyampaikan pentingnya pemeriksaan berkala
terhadap perangkat serta peningkatan infrastruktur jaringan agar akurasi dan
kecepatan pelaporan produksi dapat ditingkatkan.

Setelah penimbangan, kendaraan pengangkut TBS kemudian diarahkan ke
stasiun sortasi. INF5, selaku mandor sortasi internal, memastikan bahwa buah dari
kebun inti (PT) diklasifikasikan secara manual sesuai SOP berdasarkan parameter
seperti tingkat kematangan, kebersihan tandan, jumlah brondolan, dan panjang
gagang. Seluruh hasil sortasi digunakan sebagai bahan evaluasi kualitas panen per
afdeling, dan tetap diproses meskipun ditemukan ketidaksesuaian, dengan catatan
untuk pembinaan kebun. Hasil pencatatan dilakukan secara manual dalam formulir
kertas, lalu diserahkan ke admin laporan untuk dimasukkan ke sistem digital
perusahaan.

Sementara itu, INF6 bertanggung jawab atas sortasi buah dari masyarakat
(OCP), yang memiliki prosedur tambahan berupa pemeriksaan kelengkapan
dokumen seperti Surat Pengantar Buah (SPB). Proses sortasi dilakukan secara
menyeluruh, dan buah dengan kualitas di bawah standar dapat ditolak atau
dikembalikan. Tantangan utama mencakup fluktuasi kualitas buah, ketidaksesuaian
antara dokumen dan kondisi aktual, serta keterbatasan tenaga kerja saat panen
serentak. INF5 menekankan pentingnya kedisiplinan dan ketelitian petugas sortasi,

sedangkan INF6 menyarankan peningkatan pelatihan teknis dan sosialisasi SOP
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kepada petani dan sopir agar kualitas pasokan dari masyarakat dapat lebih konsisten
dan sesuai standar perusahaan.

Pengambilan sampel untuk keperluan pengujian kualitas dilakukan secara
berkala oleh INF7 dan INFS, yang bertanggung jawab atas proses sampling dan
pengecekan kualitas baik bahan baku TBS maupun produk cair pada berbagai
tahapan produksi. Pengambilan dilakukan dari tiga kategori utama, yaitu: buah
segar (TBS), CPO dalam proses produksi, dan CPO persediaan di tangki
penyimpanan. Titik-titik pengambilan sampek CPO dalam proses produksi
mencakup Oil Bunch Press, Vibrating Screen, Centrifuge, CST, Oil Tank, serta final
storage tank, semuanya mengacu pada pedoman dalam SOP. Selain itu, INF7 dan
INF8 juga mengambil sampel dari buah segar yang telah disortasi guna dianalisis
di laboratorium sebagai bagian dari evaluasi material balance, yaitu perbandingan
antara input bahan baku dan output minyak yang dihasilkan. Analisis ini menjadi
dasar untuk mengukur efisiensi proses serta mengidentifikasi potensi kehilangan
minyak (oil losses) selama pengolahan berlangsung.

Proses pengambilan dilakukan berdasarkan interval waktu yang ketat, yakni
setiap dua jam selama shift pagi dan siang, serta satu kali pada shift malam. INF7
dan INF8 menyampaikan bahwa beban kerja yang padat, suhu tinggi di lingkungan
pabrik, serta kondisi lantai yang licin menjadi tantangan dalam menjaga akurasi dan
keselamatan kerja selama pengambilan sampel. Setelah dikumpulkan, sampel diuji
di laboratorium menggunakan metode manual seperti titrasi untuk mengukur kadar
FFA, oven drying untuk menentukan kadar moisture, dan sentrifugasi atau filtrasi

untuk mengidentifikasi dirt. Selain itu, pengujian juga dilakukan dengan alat
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otomatis Foss NIRS. Pengujian manual digunakan sebagai verifikasi ketika terjadi
deviasi hasil, selama proses kalibrasi alat, atau saat ada permintaan khusus.

Di laboratorium, INF3 sebagai mandor pengujian bertanggung jawab
terhadap akurasi dan konsistensi data hasil analisis yang telah dilakukan oleh INF7
dan INF8 . INF3 menjelaskan bahwa walaupun penggunaan alat Foss NIRS telah
mempercepat proses analisis, pengecekan manual tetap diperlukan, terutama saat
terjadi deviasi kualitas atau permintaan audit dari pihak eksternal. INF3 menyoroti
pentingnya kondisi lingkungan laboratorium dan kepatuhan terhadap SOP sebagai
prasyarat menjaga keakuratan data. Dalam konteks ini, temuan dari Nanda et al.
(2025) membuktikan bahwa NIRS mampu menghasilkan prediksi parameter
kualitas yang akurat dan cepat. Namun, efektivitasnya hanya dapat dicapai jika
diterapkan secara konsisten dan disertai pelatihan yang memadai.

Setelah proses pengujian selesai, seluruh data hasil sortasi dan laboratorium
dikompilasi oleh INF4 sebagai admin laporan. Ia bertanggung jawab untuk
menyusun laporan harian dan bulanan, baik dalam format manual maupun digital
melalui SAP dan aplikasi WD. INF4 menyampaikan bahwa sinkronisasi data
antardivisi masih menjadi kendala, terutama jika laporan dikirim dalam format
tidak seragam atau terjadi keterlambatan memasukkan data. Dalam situasi tertentu,
INF4 harus melakukan verifikasi ulang dan berkoordinasi dengan bagian sortasi,
laboratorium, dan timbangan untuk menjaga integritas data. Heizer et al. (2020)
menekankan bahwa sistem informasi harus saling terhubung dan dapat dipercaya

sebagai dasar pengambilan keputusan operasional. INF4 menyarankan evaluasi
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rutin terhadap sistem pelaporan digital dan peningkatan kapasitas SDM dalam hal
literasi teknologi.

Pengawasan lapangan di Feliza Mill dikoordinasikan oleh INF1 selaku
Asisten Kepala dan INF2 selaku Asisten Logistik & Kualitas. INF1 mengelola
seluruh alur produksi, mulai dari penerimaan TBS hingga distribusi produk, serta
memastikan semua proses berjalan sesuai SOP melalui pengawasan langsung dan
pemeriksaan dokumen. INF2 bertanggung jawab atas logistik, sortasi,
laboratorium, dan distribusi, sekaligus menjembatani komunikasi antar unit.
Keduanya mencatat bahwa inkonsistensi pelaksanaan masih terjadi akibat
lemahnya kedisiplinan pelaksana, kurangnya integrasi antar bagian, dan
penggunaan sistem digital yang belum optimal. Sebagai atasan, mereka rutin
melakukan verifikasi data, evaluasi proses, dan pembinaan teknis untuk menjaga
kualitas tetap terkontrol. Hal ini sejalan dengan prinsip Juran & De Feo (2017),
yang menekankan pentingnya sinergi organisasi, deteksi dini penyimpangan, dan
respons cepat terhadap deviasi proses sebagai kunci keberhasilan sistem
pengendalian kualitas.

Pelaksanaan di lapangan juga menunjukkan bahwa perbaikan tidak hanya
harus bersifat teknis, tetapi juga strategis dan organisasional. INF1 dan INF2
menyarankan peningkatan intensitas pelatithan SOP, pembaruan perangkat kerja
seperti komputer dan alat bantu sampling, serta evaluasi pembagian kerja. Pendapat
mereka sejalan dengan temuan Ly & Kieu Viet (2022), yang menekankan bahwa
SOP tidak hanya perlu dijalankan, tetapi juga harus dievaluasi melalui analisis

sebab-akibat agar dapat ditingkatkan secara berkelanjutan. Selain itu, model ARTO
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dari Chirumalla et al. (2025), yang terdiri dari aspek Awareness, Readiness,
Technology, dan Operations, menjadi acuan penting dalam menyempurnakan
transformasi sistem pengendalian kualitas secara menyeluruh.

Dengan demikian, pelaksanaan di lapangan di Feliza Mill telah
menunjukkan struktur dan alur yang fungsional, namun belum sepenuhnya optimal.
Kualitas sistem sangat bergantung pada disiplin pelaksana, keakuratan data,
koordinasi lintas divisi, serta keandalan sarana kerja. Subbab ini secara langsung
menjawab rumusan masalah pertama, yaitu bagaimana sistem pengendalian
kualitas diimplementasikan di lapangan, serta rumusan masalah kedua yang
berkaitan dengan efektivitas alat, prosedur, dan teknologi dalam mendukung
pengendalian kualitas Crude Palm Oil (CPO). Temuan ini menegaskan bahwa
keberhasilan sistem tidak semata ditentukan oleh perancangannya, tetapi oleh
kekuatan eksekusi dan komitmen seluruh pelaksana di lapangan.

4.2.4 Kualitas Akhir CPO

Penilaian terhadap kualitas akhir Crude Palm Oil (CPO) di PT CAP — Feliza
Mill difokuskan pada tiga parameter utama, yaitu kadar asam lemak bebas (Free
Fatty Acid/FFA), kadar air (moisture), dan kadar kotoran (dirt). Ketiga indikator ini
menjadi penentu utama dalam menilai apakah produk telah memenuhi standar
kualitas perusahaan. Selain itu, parameter tambahan berupa Deterioration of
Bleachability Index (DOBI) digunakan untuk mengevaluasi kejernihan dan
stabilitas oksidatif minyak. Standar kualitas yang digunakan oleh perusahaan tidak
hanya sebagai acuan evaluasi, tetapi juga sebagai batas minimum yang tidak boleh

dilampaui oleh hasil produksi. Dengan menetapkan standar internal yang lebih
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ketat dibandingkan standar pembeli pada umumnya, perusahaan memastikan
bahwa CPO yang dihasilkan dapat diterima oleh pasar dan memiliki keunggulan
kompetitif.

Strategi pengendalian kualitas dilakukan dengan menggabungkan metode
pengujian digital dan manual. Teknologi Foss NIRS digunakan untuk mengukur
FFA, moisture, dan impurities, serta DOBI secara cepat dan akurat. Teknologi ini
bekerja dengan prinsip Near Infrared Reflectance Spectroscopy yang
memungkinkan analisis tanpa perlu penanganan awal sampel berlebihan, sehingga
efisien dari segi waktu dan sumber daya. Penggunaan Foss NIRS telah terbukti
meningkatkan akurasi hasil pengujian serta meminimalkan potensi kesalahan
manusia dalam proses analisis (Nanda et al., 2025). Namun, dalam kondisi tertentu
seperti saat kalibrasi alat, deviasi hasil, atau permintaan audit, pengujian manual
tetap dijalankan menggunakan metode titrasi untuk FFA, oven drying untuk
moisture, serta sentrifugasi atau filtrasi untuk impurities, sebagaimana disampaikan
oleh INF3 dan INF7.

Proses pengambilan sampel dilakukan secara rutin oleh INF7 dan INF8 dari
tiga titik utama, yaitu buah segar (TBS), CPO dalam proses produksi, dan CPO
dalam penyimpanan. Pengujian dilakukan berdasarkan jadwal tertentu, yaitu setiap
dua jam pada shift pagi dan siang, dan satu kali pada shift malam. Hasil pengujian
dicatat secara manual dan dilaporkan kepada atasan melalui WhatsApp, kemudian
direkap oleh INF4 ke dalam sistem digital seperti SAP dan aplikasi WD. Nilai FFA

di bawah 3,5%, moisture di bawah 0,2%, dan impurities di bawah 0,025% dijadikan
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sebagai standar minimum internal, sementara nilai DOBI di atas 2,5% digunakan
sebagai indikator pendukung kejernihan dan stabilitas produk.

Temuan lapangan memperlihatkan bahwa kualitas akhir CPO sangat
dipengaruhi oleh kualitas bahan baku dan kecepatan penanganan produksi. INF5
dan INF6 menjelaskan bahwa sortasi yang tidak sesuai, seperti masuknya buah
mentah, lewat matang, atau abnormal, dapat meningkatkan kadar FFA dan
menurunkan kualitas produk. Selain itu, keterlambatan proses pengolahan juga
berdampak pada peningkatan degradasi kualitas minyak. Oleh karena itu, sistem
pengendalian kualitas harus bekerja sejak tahap awal bahan baku hingga produk
akhir secara terintegrasi dan konsisten sesuai SOP. Hal ini sejalan dengan prinsip
Quality Improvement dari Juran yang menekankan bahwa kualitas harus dibangun
sejak proses awal, bukan hanya diperiksa di tahap akhir (Juran & De Feo, 2017).

Hasil pengujian kualitas yang stabil dari hari ke hari mencerminkan bahwa
sistem pengendalian berjalan cukup efektif, meskipun masih ditemukan beberapa
kendala teknis dan operasional seperti keterbatasan alat, kondisi lingkungan kerja,
serta beban kerja yang padat. Menurut Febrina & Fitriana (2022), integrasi sistem
manual dan digital merupakan strategi penting untuk menjaga ketelusuran data serta
pengambilan keputusan berbasis bukti. Feliza Mill telah menunjukkan upaya yang
konsisten ke arah tersebut, meskipun peningkatan kapasitas SDM dan perbaikan
infrastruktur tetap menjadi prioritas.

Kualitas akhir CPO di Feliza Mill merupakan hasil dari sinergi antara
kualitas bahan baku, ketepatan proses produksi, keandalan pengujian, dan ketelitian

pelaporan. Hal ini sekaligus menjawab kedua rumusan masalah, karena
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menunjukkan bahwa sistem, alat, prosedur, dan teknologi telah diimplementasikan
secara efektif dan terstandar sesuai kerangka kerja penelitian. Dengan
mempertahankan standar internal yang ketat dan melakukan evaluasi rutin,
perusahaan dapat menjaga daya saing produk serta memastikan keberlanjutan
sistem pengendalian kualitas yang telah dibangun.
4.2.5 Dampak Operasional

Kualitas yang stabil memberikan dampak langsung terhadap kelancaran
operasional PT CAP — Feliza Mill, baik pada proses produksi maupun distribusi.
Saat kadar FFA, moisture, dan dirt berada dalam batas standar, seluruh alur kerja
dapat berjalan dengan lancar. Produksi berlangsung sesuai target, pengiriman tidak
tertunda, dan laporan kualitas dapat disusun secara tepat waktu oleh tim
administrasi. INF2 menjelaskan bahwa distribusi hasil produksi menjadi lebih
efisien karena tidak ada keluhan dari pembeli terhadap kualitas yang tidak sesuai
standar. INF9 menambahkan bahwa pencatatan berat timbangan dan input data ke
sistem digital juga berjalan lebih tertib ketika kualitas tidak bermasalah. Hal ini
sejalan dengan prinsip fitness for use dari Juran, yang menekankan bahwa produk
berkualitas akan mempermudah proses selanjutnya, termasuk logistik dan
dokumentasi (Juran & De Feo, 2017).

Sebaliknya, saat terjadi penyimpangan kualitas, proses operasional di Feliza
Mill mengalami berbagai hambatan. INF3 menjelaskan bahwa jika hasil pengujian
melebihi batas standar, pengujian ulang secara manual harus dilakukan, yang
memerlukan waktu tambahan dan berisiko menunda pengiriman, terutama jika

jadwal distribusi sudah dekat. Pengujian ulang juga menambah beban tim
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laboratorium yang harus memastikan keakuratan hasilnya. Jika penyimpangan
kualitas tidak dapat segera ditangani, risiko kerugian semakin besar. Produk
berisiko ditolak oleh pembeli, sementara biaya koreksi, waktu yang terbuang, dan
dampak terhadap reputasi perusahaan menjadi konsekuensi yang tidak dapat
dihindari. Fenomena ini sejalan dengan temuan Febrina & Fitriana (2022), yang
mencatat bahwa penyimpangan kualitas dalam industri kelapa sawit sering kali
menimbulkan biaya tambahan yang signifikan karena pengujian ulang, perbaikan
produk, dan penundaan pengiriman.

Penerapan sistem pengendalian kualitas yang efektif juga berpengaruh
terhadap upaya perusahaan dalam mempertahankan sertifikasi keberlanjutan seperti
ISPO. Indonesian Sustainable Palm Oil (ISPO) merupakan standar sertifikasi
nasional yang mewajibkan perusahaan sawit untuk menerapkan prinsip-prinsip
keberlanjutan dalam seluruh proses produksi, termasuk aspek legalitas, lingkungan,
dan kualitas produk. Sertifikasi ini mengharuskan seluruh proses bisnis
terdokumentasi dengan baik, dilaksanakan secara disiplin, dan dapat diaudit
sewaktu-waktu. INF2 menyampaikan bahwa catatan pengujian kualitas dan bukti
pelaporan harian menjadi bagian penting dalam proses audit. INF10 menegaskan
bahwa ketertiban dokumen distribusi dan pemeriksaan kendaraan yang masuk dan
keluar juga menjadi komponen pengendalian kualitas yang berkaitan dengan aspek
keberlanjutan. Menurut Komarudin & Siregar (2024), keberhasilan memenuhi
persyaratan ISPO sangat bergantung pada validitas data dan kesesuaian antara
praktik di lapangan dengan dokumen yang dimiliki perusahaan. Oleh karena itu,

seluruh elemen operasional yang berkaitan dengan kualitas perlu bekerja secara
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terkoordinasi dan saling mendukung agar standar tersebut dapat tercapai secara
konsisten.

Keberhasilan pengendalian kualitas di Feliza Mill tidak dapat dilepaskan
dari kekompakan seluruh unit yang terlibat. Sinergi antar bagian menjadi kunci
utama dalam menjaga kelancaran sistem. INF1 menjelaskan bahwa pelaporan
kualitas yang akurat hanya dapat tercapai jika laboratorium, admin, sortasi,
timbangan, dan keamanan saling mendukung dan saling mengisi. INF4
menambahkan bahwa meskipun teknologi seperti SAP dan WD telah digunakan,
efektivitasnya tetap bergantung pada kelancaran komunikasi harian antar
pelaksana. Setiap bagian memiliki peran penting yang saling terkait. Keterlambatan
input data di satu unit akan memengaruhi unit lain yang bergantung pada informasi
tersebut. Menurut Juran & De Feo (2017), sinergi antar bagian dan kepatuhan
terhadap proses merupakan bagian dari pendekatan sistem dalam manajemen
kualitas, di mana setiap elemen organisasi berperan dalam menghasilkan hasil akhir
yang sesuai dengan harapan.

Selain itu, evaluasi operasional juga dilakukan melalui pendekatan material
balance, yaitu dengan membandingkan jumlah bahan baku yang dimasukkan ke
dalam proses dengan total hasil produksi. Pendekatan ini penting untuk menilai
efisiensi proses secara menyeluruh, termasuk potensi kehilangan minyak selama
pengolahan. Di PT CAP - Feliza Mill, data bahan baku dan produksi telah
didokumentasikan secara harian melalui sistem SAP dan aplikasi WD, namun
pemanfaatan data tersebut masih bersifat administratif dan belum sepenuhnya

dianalisis secara kuantitatif untuk mengidentifikasi deviasi atau ketidaksesuaian.
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Jika dilakukan secara maksimal dan terintegrasi, evaluasi berbasis material balance
dapat menjadi alat bantu penting untuk mendeteksi inefisiensi, mengoptimalkan
proses, serta meningkatkan pengendalian kualitas secara sistematis.

Dari temuan lapangan dan analisis yang dilakukan, dapat disimpulkan
bahwa dampak operasional dari sistem pengendalian kualitas sangat luas dan
menentukan keberhasilan kegiatan produksi secara menyeluruh. Kualitas yang
terjaga memberi keuntungan dalam bentuk efisiensi waktu, stabilitas biaya, dan
kelancaran distribusi, sementara penurunan kualitas berisiko menimbulkan
kerugian teknis, penundaan, dan penurunan citra perusahaan. Hal ini menunjukkan
bahwa keberhasilan sistem tidak hanya bergantung pada laboratorium atau sortasi,
tetapi pada sinergi seluruh lini kerja. Pembahasan ini menjawab rumusan masalah
kedua mengenai efektivitas sistem pengendalian kualitas serta sesuai dengan
kerangka kerja penelitian, khususnya pada tahap evaluasi dampak operasional
sebagai tolok ukur langsung keberhasilan implementasi sistem.

4.2.6 Evaluasi dan Rekomendasi Strategis

Evaluasi pelaksanaan sistem pengendalian kualitas di PT CAP — Feliza Mill
menunjukkan bahwa seluruh tahapan telah berjalan sesuai desain, namun
implementasinya masih menghadapi berbagai kendala teknis dan koordinatif. INF1
dan INF2 sebagai atasan lapangan menilai bahwa disiplin pelaksana dan
komunikasi antar unit operasional sangat memengaruhi efektivitas sistem. INF3
mencatat bahwa keakuratan analisis kualitas harus benar-benar diperhatikan, karena
hasil analisa ini berperan penting dalam banyak hal seperti penjualan, evaluasi

kinerja, hingga reputasi perusahaan.
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INF4 sebagai admin laporan menyoroti belum optimalnya sinkronisasi input
data antar divisi, khususnya dalam penggunaan SAP dan aplikasi WD. INF5 dan
INF6 menjelaskan bahwa variasi kualitas bahan baku dari masyarakat masih tinggi
akibat ketidaksesuaian sortasi dan kurangnya pemahaman petani terhadap standar
perusahaan. INF7 dan INF8 menambahkan bahwa tekanan waktu dan padatnya
jadwal shift membuat tahapan sampling dan uji kualitas tidak selalu dilakukan
konsisten sesuai SOP dan prinsip SQC. INF9 sebagai operator timbang menghadapi
tantangan teknis berupa gangguan sistem dan antrean kendaraan, yang
memperlambat proses input dan pelaporan produksi. INF10, selaku petugas
gerbang, mencatat bahwa masih ada kendaraan yang masuk tanpa dokumen
lengkap, sehingga mengganggu keteraturan distribusi dan pelaporan pengiriman
CPO.

Masalah-masalah tersebut menunjukkan bahwa komponen penting dari
pendekatan sistem Juran seperti perencanaan, pelaksanaan, dan perbaikan belum
terintegrasi secara menyeluruh (Juran & De Feo, 2017). Seperti disampaikan oleh
Ly & Kieu Viet (2022), sistem pengendalian kualitas yang efektif memerlukan
keterpaduan antara SOP, pelatihan, dan pelaporan berbasis bukti. Selain itu, temuan
Komarudin & Siregar (2024) menekankan pentingnya kesesuaian praktik lapangan
dengan standar ISPO yang berbasis dokumentasi valid dan disiplin pelaksanaan.

Sebagai upaya menghadapi tantangan dan mengatasi kendala yang terjadi
di lapangan, maka diajukan beberapa rekomendasi strategis. Pertama, pelatihan
berkala perlu disusun untuk meningkatkan pemahaman tentang standar kualitas

CPO, penggunaan alat Foss NIRS, dan pelaporan digital melalui SAP dan WD.
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Kedua, SOP operasional sebaiknya disederhanakan ke dalam bentuk visual dan
checklist agar mudah diterapkan di semua shift. Ketiga, sistem pelaporan digital
perlu diintegrasikan agar proses evaluasi dan respons terhadap deviasi lebih cepat
dan akurat. Keempat, forum evaluasi mingguan lintas divisi perlu dibentuk guna
memperkuat sinergi antar tim sortasi, laboratorium, admin, timbangan, distribusi,
dan keamanan. Kelima, program pembinaan bagi pemasok masyarakat harus
diperkuat melalui pelatihan sortasi, pemahaman grading, dan pengawasan terhadap
dokumen SPB serta muatan buah.

Rekomendasi ini secara langsung menjawab rumusan masalah ketiga, yaitu
strategi untuk mengatasi hambatan dalam implementasi sistem pengendalian
kualitas. Jika diterapkan secara bertahap dan konsisten, rekomendasi ini diharapkan
dapat meningkatkan efisiensi proses, memperkuat sinergi organisasi, dan menjaga

keberlanjutan sistem pengendalian kualitas di PT CAP — Feliza Mill.
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil penelitian dan analisis terhadap implementasi sistem
pengendalian kualitas Crude Palm Oil (CPO) di PT Cahaya Anugerah Plantation —

Feliza Mill, maka dapat disimpulkan tiga poin utama yang menjawab seluruh

rumusan masalah dan tujuan penelitian ini:

1. Implementasi sistem pengendalian kualitas CPO di PT CAP — Feliza Mill telah
berjalan dengan struktur yang lengkap dan terencana, mencakup sortasi dan
grading TBS, pengawasan bahan baku, pelaksanaan SOP, penerapan metode
Statistical Quality Control (SQC), pengujian kualitas secara manual, serta
penggunaan teknologi Foss NIRS, SAP, dan WD. Sistem ini dirancang untuk
memastikan pengendalian kualitas dari hulu hingga hilir, dan secara umum telah
mencerminkan perencanaan kualitas, pengendalian kualitas, dan perbaikan
kualitas dalam pendekatan Juran.

2. Peran setiap alat, prosedur, dan teknologi dalam mendukung efektivitas sistem
menunjukkan kontribusi yang saling melengkapi, meskipun masih ditemukan
tantangan di lapangan. SOP dan metode SQC telah diterapkan, namun belum
konsisten dijalankan oleh semua pelaksana. Teknologi Foss NIRS terbukti
mempercepat analisis kualitas, namun pengujian manual tetap diperlukan untuk
verifikasi. Sistem SAP dan WD digunakan dalam pencatatan dan pelaporan,
tetapi integrasi dan ketepatan memasukkan data ke sistem masih perlu
ditingkatkan. Hal ini menunjukkan bahwa efektivitas sistem sangat bergantung

pada kedisiplinan pelaksana, pelatihan teknis, dan koordinasi lintas unit.
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3. Strategi perbaikan dibutuhkan untuk menjembatani kesenjangan antara desain
sistem dan pelaksanaan di lapangan, terutama terkait sinergi antar bagian,
standar mutu bahan baku eksternal, serta penguatan sistem pelaporan.
Berdasarkan hasil analisis INF1 hingga INF10 yang dikodekan melalui 13 tema
utama, direkomendasikan perbaikan berupa pelatihan teknis berkala,
penyederhanaan SOP ke dalam media visual, integrasi sistem pelaporan digital,
forum evaluasi rutin lintas divisi, serta program pendampingan untuk pemasok
eksternal. Dengan strategi ini, sistem pengendalian kualitas diharapkan lebih

konsisten, adaptif, dan memenuhi standar keberlanjutan seperti ISPO.

5.2 Saran

Berdasarkan kesimpulan yang telah dipaparkan sebelumnya, penulis
memberikan beberapa saran yang diharapkan dapat menjadi acuan untuk
meningkatkan sistem pengendalian kualitas Crude Palm Oil (CPO) di PT CAP —

Feliza Mill, sekaligus menjadi dasar bagi penelitian selanjutnya:

1. Pelatihan teknis secara berkala disarankan bagi seluruh pelaksana sesuai dengan
divisinya, dengan materi yang mencakup prosedur sortasi dan grading TBS,
penerapan metode Statistical Quality Control (SQC) seperti teknik sampling
dan peta kendali, pengoperasian alat Foss NIRS, serta pengujian manual
terhadap parameter kualitas CPO. Pelatihan juga harus mencakup pencatatan
digital melalui SAP dan aplikasi WD, serta pemahaman terhadap standar
kualitas dan interpretasi hasil uji. Selain itu, perlu dilakukan sosialisasi berkala
kepada pemasok TBS dari masyarakat (OCP) terkait standar kualitas bahan

baku dan pentingnya sortasi awal sebelum pengiriman. Pelatihan berbasis studi
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kasus lapangan akan meningkatkan konsistensi pelaksanaan dan ketepatan
respons terhadap deviasi kualitas.

. Manajemen disarankan memperkuat koordinasi lintas divisi melalui forum
evaluasi rutin yang melibatkan bagian sortasi, laboratorium, administrasi,
timbangan, dan keamanan. Di samping itu, penyederhanaan SOP ke dalam
format visual seperti diagram alur dan checklist tetap diperlukan sebagai
pendukung keseragaman pelaksanaan, percepatan pengambilan keputusan, dan
pemenuhan standar keberlanjutan seperti ISPO.

. Penelitian selanjutnya disarankan untuk mengeksplorasi lebih dalam hubungan
antara efektivitas pelatihan teknis dan konsistensi pelaksanaan pengendalian
kualitas di lapangan, khususnya dalam konteks industri kelapa sawit. Selain itu,
pengembangan studi dengan pendekatan kuantitatif atau mixed methods dapat
memberikan gambaran yang lebih luas mengenai dampak implementasi SOP,
metode SQC, dan teknologi seperti Foss NIRS terhadap kualitas akhir CPO.
Penelitian mendatang juga dapat mempertimbangkan perbandingan antar unit
pabrik atau perusahaan lain sebagai pembanding untuk mengidentifikasi praktik

terbaik dan tantangan umum dalam sistem pengendalian kualitas di sektor ini.
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Lampiran 10 Transkip Wawancara

1. Informan 1

Kode : INF1

Nama : Pak Indra

Jabatan  : Asisten Kepala (ASKEP)

Pertanyaan Wawancara:

1.

Apa saja tanggung jawab Anda dalam mengkoordinasikan proses
operasional dan sistem pengendalian kualitas di perusahaan?

Bagaimana SOP dijalankan di tiap divisi yang Anda awasi, dan sejauh
mana konsistensinya di lapangan?

Apa tantangan utama yang Anda temui dalam pelaksanaan sistem
pengendalian kualitas secara menyeluruh?

Bagaimana Anda memastikan koordinasi antar divisi berjalan efektif,
khususnya saat terjadi penyimpangan kualitas?

Apa strategi atau saran Anda untuk meningkatkan efektivitas sistem
pengendalian kualitas di Feliza Mill?

Ringkasan Hasil Wawancara:

INF1 mengoordinasikan seluruh proses operasional di Feliza Mill, mulai
dari penerimaan TBS, sortasi, pengolahan, pengujian kualitas, pelaporan,
hingga distribusi produk seperti CPO dan kernel. Ia memastikan seluruh
tahapan berjalan sesuai SOP melalui pengawasan langsung terhadap
kegiatan di lapangan dan dokumen.

Pelaksanaan SOP dinilai cukup baik, meskipun masih ditemukan
ketidakkonsistenan karena kurangnya pemahaman atau kedisiplinan
pelaksana. Metode SQC diterapkan melalui sampling rutin dan
pencatatan parameter kualitas seperti FFA, moisture, dan dirt. Pengujian
laboratorium dilakukan dengan alat manual dan Foss NIRS, sementara
hasilnya dilaporkan melalui sistem seperti WD dan SAP, namun dalam
praktiknya juga menggunakan Excel dan WhatsApp.

INF1 mengidentifikasi berbagai tantangan yang menghambat efektivitas
sistem pengendalian kualitas, seperti keterbatasan integrasi pelaporan,
lemahnya koordinasi antar unit, dan ketidaksesuaian antara dokumentasi
dengan praktik aktual. Ia juga mencatat bahwa budaya kerja yang belum
merata turut menjadi hambatan dalam menjaga kualitas.

Untuk menjaga sinergi, INF1 rutin berkoordinasi dengan antar divisi
seperti sortasi, laboratorium, administrasi, dan operator timbangan. Saat
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terjadi penyimpangan data atau proses, INF1 segera melakukan verifikasi
dan meminta perbaikan. Pengawasan yang dilakukan tidak hanya
administratif, tetapi juga mencakup aspek operasional, termasuk
pendampingan dalam inspeksi mendadak.

Sebagai upaya perbaikan, INF1 menekankan pentingnya pelatihan dan
pembinaan yang lebih intensif guna meningkatkan pemahaman terhadap
SOP. Ia juga mendorong pemanfaatan sistem digital secara optimal, serta
menyoroti pentingnya pemanfaatan, perawatan, dan perbaikan
infrastruktur karena faktor tersebut turut memengaruhi kualitas produksi.
Selain itu, penguatan pengawasan harian dipandang perlu agar sistem
pengendalian kualitas dapat terlaksana secara konsisten dan terintegrasi.

2. Informan 2

Kode : INF2

Nama : Pak Yudi

Jabatan  : Asisten Logistik & Kualitas

Pertanyaan Wawancara:

1.

Apa saja tanggung jawab utama Anda dalam mengoordinasikan logistik,
sortasi, dan pengujian kualitas di Feliza Mill?

Bagaimana SOP dijalankan di masing-masing unit yang Anda awasi, dan
sejauh mana konsistensinya di lapangan?

Bagaimana Anda menilai efektivitas sistem pengambilan sampel dan
pengujian kualitas, baik secara manual maupun menggunakan Foss
NIRS?

Apa saja kendala yang sering Anda hadapi dalam proses pelaporan dan
sinkronisasi data antar bagian, terutama saat bahan baku atau hasil
produksi tidak sesuai standar?

Apa usulan atau strategi Anda untuk meningkatkan efisiensi dan
ketepatan sistem pengendalian kualitas di unit-unit yang Anda tangani?

Ringkasan Hasil Wawancara:

INF2 mengawasi kegiatan logistik, sortasi bahan baku, pengujian
kualitas, serta distribusi produk ke pembeli di Feliza Mill. Tugasnya
mencakup pengaturan alur bahan dari kebun dan masyarakat, koordinasi
grading di stasiun sortasi, pengawasan proses pengujian di laboratorium,
dan memastikan kelancaran distribusi hasil produksi. Ia juga berperan
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sebagai penghubung antar bagian produksi agar seluruh alur berjalan
sesuai target dan standar kualitas.

Meskipun pelaksanaan SOP dinilai cukup baik, tantangan budaya kerja
dan kendala di lapangan masih menghambat optimalisasi. Dalam hal
teknologi, penggunaan alat seperti Foss NIRS terbukti sangat membantu
dalam pengendalian kualitas. Namun, sistem SAP dan WD belum
dimanfaatkan secara maksimal karena lemahnya pengawasan serta
kurangnya kedisiplinan dalam penggunaannya.

Kinerja sistem pengendalian kualitas dipengaruhi oleh fluktuasi kualitas
bahan baku, baik yang berasal dari internal maupun dari OCP, serta oleh
cuaca ekstrem yang turut menghambat distribusi bahan dan produk. INF2
juga mencatat bahwa keterlambatan pelaporan, gangguan sistem digital,
dan ketidaksinkronan data antara unit juga menjadi faktor penghambat.
Dalam menjaga akurasi data dan koordinasi lintas divisi, INF2 melakukan
komunikasi harian dengan mandor dan admin laporan, serta memastikan
hasil grading dan laboratorium telah sesuai sebelum dilaporkan. Ia juga
menjembatani komunikasi dengan pihak eksternal seperti supplier OCP
dan kontraktor transportasi saat terjadi kendala kualitas bahan atau
logistik.

Sebagai bentuk evaluasi, INF2 menyarankan agar tanggung jawab antar
bagian diperjelas, SOP disosialisasikan kembali melalui pelatihan, dan
komunikasi internal ditingkatkan. Ia juga mendorong evaluasi rutin
terhadap sistem pelaporan digital agar digunakan secara fungsional,
bukan sekadar formalitas. Keberhasilan sistem menurutnya sangat
bergantung pada sinergi dan komitmen seluruh unit pelaksana.

3. Informan 3

Kode - INF3
Nama : Pak Mimin
Jabatan  : Mandor Laboratorium

Pertanyaan Wawancara:

1.

Apa saja tugas utama Anda dalam mengawasi proses pengujian kualitas
di laboratorium?

Bagaimana Anda memastikan standar kualitas bahan baku TBS yang diuji
di laboratorium, dan sejauh mana keterkaitan Anda dengan hasil sortasi
di lapangan?
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S.

Bagaimana sistem pelaporan kualitas dilakukan di laboratorium, dan
sejauh mana Anda berinteraksi dengan sistem digital?

Apa saja tantangan utama dalam menjaga akurasi hasil pengujian, baik
secara manual maupun menggunakan teknologi Foss NIRS?

Apa saran Anda untuk memperbaiki efektivitas dalam pengendalian?

Ringkasan Hasil Wawancara:

INF3 bertugas mengawasi seluruh proses pengujian kualitas CPO, kernel,
TBS, dan limbah di laboratorium Feliza Mill. la memastikan pengambilan
sampel oleh petugas lapangan dilakukan sesuai SOP, memverifikasi hasil
pengujian, dan menyampaikan data akhir ke atasan dan bagian terkait.
Pengujian dilakukan setiap hari, termasuk saat ada surveyor dari pembeli
yang memverifikasi kualitas produk secara langsung.

Dalam konteks bahan baku, INF3 menjelaskan bahwa laboratorium turut
menganalisis kualitas TBS sebagai bagian dari pengecekan material
balance. Meski tidak terlibat dalam proses sortasi, INF3 menerima sampel
dari lapangan dan mengevaluasi kadar minyak dan kadar air untuk
menilai kualitas buah. Hasil pengujian ini membantu perusahaan
mengevaluasi efektivitas sortasi dan memastikan bahan baku yang
digunakan sesuai standar.

NF3 menyampaikan bahwa pelaporan hasil uji awalnya dilakukan secara
manual menggunakan kertas, Excel, dan WhatsApp, kemudian
dimaukkan ke dalam sistem SAP dan aplikasi WD oleh admin. Meskipun
laboratorium bukan pengguna utama SAP, data hasil pengujian tetap
menjadi komponen penting dalam pelaporan digital perusahaan. Akurasi
data ini dipandang krusial karena menjadi dasar pengambilan keputusan
terkait kualitas produk.

INF3 menghadapi tantangan berupa deviasi kualitas yang kadang
memerlukan pengujian ulang atau tambahan. la menegaskan bahwa
kondisi laboratorium yang terjaga dan kepatuhan terhadap prosedur
sangat berpengaruh terhadap keakuratan hasil uji.

Sebagai masukan, INF3 menyarankan peningkatan perawatan
laboratorium dan pelatihan ulang bagi pelaksana agar SOP dijalankan
lebih disiplin. Ia juga mendorong komunikasi rutin antara bagian
laboratorium, sortasi, dan pelaporan untuk menjaga konsistensi data.
Peningkatan integrasi antara sistem manual dan digital dinilai penting
agar hasil penilaian kualitas tidak mengalami bias.
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4. Informan 4

Kode : INF4

Nama : Pak Riko

Jabatan  : Admin Produksi & Kualitas

Pertanyaan Wawancara:

1.

Apa saja tugas Anda dalam menyusun laporan hasil produksi dan
pengujian kualitas di Feliza Mill?

Bagaimana sistem pelaporan dilakukan dan apa saja perangkat yang
digunakan?

Apa saja tantangan utama dalam proses pelaporan dan dokumentasi
kualitas?

Bagaimana koordinasi dilakukan dengan bagian laboratorium, sortasi,
dan divisi lain terkait pelaporan kualitas?

Apa rekomendasi Anda agar pelaporan kualitas dan sistem dokumentasi
dapat lebih optimal dan mendukung efektivitas sistem pengendalian
kualitas?

Ringkasan Hasil Wawancara:

INF4 bertanggung jawab merekap data harian dan bulanan terkait
produksi, pengujian kualitas CPO, kernel, bahan baku TBS, dan
pengelolaan limbah. Sumber data berasal dari berbagai unit seperti
laboratorium, sortasi internal dan eksternal, serta timbangan. INF4
menyusun laporan dalam format yang dibutuhkan manajemen dan anak
perusahaan, baik melalui WhatsApp maupun sistem digital seperti SAP
dan aplikasi WD.

Meskipun SAP dan WD telah digunakan sebagai sistem pelaporan di
Feliza Mill, pencatatan masih sering dilakukan melalui Excel. Laporan
harian dikirimkan lewat WhatsApp untuk mempercepat distribusi
informasi ke TPG dan unit terkait. INF4 memastikan seluruh hasil
pengujian dari laboratorium, baik manual maupun dengan Foss NIRS,
terdokumentasi secara lengkap.

Tantangan utama yang dihadapi INF4 meliputi gangguan sinyal dan
koneksi internet yang tidak stabil di area pabrik, serta kendala teknis pada
perangkat komputer. Kondisi ini kerap memperlambat proses input data
ke dalam sistem. Selain itu, ketidakkonsistenan disiplin dari divisi lain
menyebabkan keterlambatan pelaporan, dan INF4 juga pernah menerima
data dari unit timbangan, grading, dan laboratorium yang belum sinkron
saat diterima.
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Untuk menjamin keakuratan data, INF4 menjalin koordinasi harian
dengan mandor sortasi, sampel boy, laboran, dan operator timbang. la
melakukan verifikasi ulang bila terdapat ketidaksesuaian antara data
manual dan digital, dan segera menindaklanjuti keterlambatan input agar
laporan tetap lengkap untuk keperluan operasional dan evaluasi.

Sebagai solusi, INF4 menyarankan peningkatan jaringan internet dan
peremajaan perangkat komputer agar sistem digital dapat dioptimalkan.
Ia juga mendorong pelatihan teknis bagi pelaksana serta peningkatan
disiplin dalam pelaporan. Menurutnya, sinergi lintas divisi dan evaluasi
rutin terhadap prosedur sangat penting untuk mendukung sistem
pengendalian kualitas yang responsif dan efisien.

5. Informan 5

Kode : INF5

Nama : Pak Mulyana

Jabatan  : Mandor Sortasi TBS Internal

Pertanyaan Wawancara:

1.

Apa saja tanggung jawab Anda dalam mengawasi proses sortasi TBS dari
kebun inti sebelum masuk ke pabrik, dan bagaimana standar penilaian
kualitas buah diterapkan?

Bagaimana SOP grading dijalankan di lapangan, dan bagaimana Anda
memastikan pelaksanaannya konsisten oleh tim sortasi?

Bagaimana sistem pencatatan hasil grading dilakukan, dan bagaimana
alurnya sampai ke pelaporan harian?

Apa saja kendala yang sering Anda hadapi dalam menjaga kualitas bahan
baku serta sinkronisasi sortasi dengan unit lain?

Apa saran Anda untuk meningkatkan efektivitas sortasi, koordinasi lintas
divisi, dan sistem pelaporan kualitas bahan baku?

Ringkasan Hasil Wawancara:

INFS5 bertugas mengawasi proses sortasi TBS dari kebun inti sebelum
masuk ke proses pengolahan di Feliza Mill. Ia memastikan bahwa buah
yang diterima telah memenuhi standar kualitas, termasuk aspek
kematangan, kebersihan tandan, dan kondisi brondolan. Penilaian
mencakup kategori seperti buah mentah, matang, lewat matang,
abnormal, tandan kosong, dan gagang panjang. Jika ditemukan hasil
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grading yang buruk secara berulang dari suatu afdeling, INF5 segera
berkoordinasi dengan pihak kebun untuk melakukan evaluasi.

e SOP sortasi dijalankan setiap hari dengan pengawasan langsung dari
INFS5. Dari 10 afdeling, minimal 7 dilakukan grading 100%, dengan
metode pengambilan sampel dari satu truk per afdeling. INFS5
memastikan bahwa pengambilan janjang acak, penghitungan, dan
pencatatan kategori dilakukan secara objektif dan sesuai petunjuk teknis
perusahaan. Ia juga memantau pelaksanaan di lapangan dan memberikan
arahan langsung jika ditemukan penyimpangan.

e Hasil grading dicatat secara manual menggunakan form kertas oleh
petugas sortasi, mencakup jumlah janjang, klasifikasi buah, tahun tanam,
dan kutip brondolan. Formulir tersebut tidak dimasukkan langsung oleh
bagian sortasi, melainkan diserahkan ke admin laporan untuk dimasukkan
ke dalam sistem digital perusahaan. INF5 melakukan pengecekan akhir
terhadap akurasi form sebelum diserahkan, karena data ini menjadi dasar
evaluasi kualitas bahan baku dan keputusan produksi.

e INF5 menghadapi berbagai tantangan teknis dan operasional, seperti
ketidakstabilan pasokan buah dan kualitas TBS yang fluktuatif. Ia rutin
berkoordinasi dengan admin laporan, pihak kebun, dan atasan untuk
menghindari keterlambatan dan kesalahan data.

e Sebagai bentuk evaluasi, INF5 menekankan pentingnya peningkatan
pemahaman pekerja terhadap klasifikasi buah dan pelaksanaan SOP
sortasi secara konsisten. Ia juga menyoroti perlunya pengawasan yang
lebih ketat di lapangan untuk mencegah terjadinya kesalahan
pengklasifikasian buah. INFS5 percaya bahwa kedisiplinan dan ketelitian
petugas di titik awal sortasi sangat menentukan kualitas bahan baku yang
masuk ke proses pengolahan

6. Informan 6

Kode : INF6

Nama : Pak Roni

Jabatan  : Mandor Sortasi TBS Eksternal

Pertanyaan Wawancara:

1. Apa saja tanggung jawab Anda dalam melakukan sortasi terhadap TBS
dari pihak luar (OCP), dan bagaimana kriteria kualitas buah diterapkan di
lapangan?
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Bagaimana prosedur pelaporan sortasi dilakukan setiap harinya, dan
bagaimana data tersebut digunakan dalam validasi kualitas bahan baku?
Apa tantangan terbesar yang sering Anda hadapi dalam menjaga
konsistensi kualitas buah dari masyarakat, dan bagaimana Anda
menanganinya di lapangan?

Bagaimana alur komunikasi dan koordinasi Anda dengan sopir
pengangkut, admin laporan, serta atasan saat terjadi ketidaksesuaian data
atau temuan grading yang bermasalah?

Apa saran atau masukan Anda agar pasokan buah dari masyarakat lebih
sesuai standar dan sistem pengendalian kualitas bisa berjalan lebih
efektif?

Ringkasan Hasil Wawancara:

INF6 bertugas melakukan sortasi terhadap TBS dari masyarakat (OCP)
yang dikirim oleh kelompok tani resmi seperti Kelompok Tani Maju
Bersama (KTMB) dan Kelompok Tani Apkasindo Sejahtera (KTAS).
Setiap truk wajib disertai Surat Pengantar Buah (SPB) sebagai dokumen
legal. INF6 memastikan proses grading dilakukan secara menyeluruh
sesuai SOP, meliputi verifikasi jumlah janjang berdasarkan SPB,
pengisian tahun tanam, klasifikasi kualitas buah seperti unripe, ripe, over
ripe, abnormal, dan long stalk, serta perhitungan indeks kutip brondolan
sebagai bagian dari penilaian kualitas bahan baku.

Dalam pelaksanaan harian, INF6 mencatat hasil sortasi secara manual
menggunakan form kertas. Formulir tersebut kemudian diserahkan
kepada admin laporan dan operator timbangan sebagai dasar pencatatan
harian. Buah yang tidak memenuhi standar kualitas akan ditolak dan
dikembalikan, sedangkan buah yang layak akan diterima untuk diproses.
INF6 kerap menghadapi tantangan berupa fluktuasi kualitas buah dari
masyarakat, seperti temuan buah mentah, busuk, atau manipulasi
brondolan. INF6 juga menjelaskan bahwa timnya kekurangan tenaga
kerja saat panen serentak atau absensi pekerja. Selain itu, beberapa sopir
secara berulang mengangkut TBS dengan kualitas di bawah standar
perusahaan. Dalam kondisi seperti ini, INF6 memberikan teguran
langsung kepada sopir dan segera melaporkannya kepada atasan untuk
penanganan lebih lanjut sesuai prosedur.

INF6 menjalin koordinasi rutin dengan admin laporan dan operator
timbangan guna memastikan akurasi data grading. Ia juga terlibat dalam
validasi hasil jika terjadi ketidaksesuaian atau laporan bermasalah.
Meskipun belum terintegrasi dengan sistem digital, INF6 memastikan
data manual tetap akurat dan dapat digunakan sebagai dasar evaluasi
kualitas bahan baku.
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INF6 menyarankan pelatihan teknis rutin bagi petani dan penjadwalan
panen yang lebih tertib untuk menjaga konsistensi kualitas. Ia juga
mendorong sosialisasi standar grading kepada semua pihak terkait,
termasuk sopir dan pengelola OCP, agar proses sortasi lebih efektif dan
kualitas bahan baku tetap terjaga.

7. Informan 7

Kode : INF7

Nama : Pak Asdi

Jabatan  : Sampel Boy 1

Pertanyaan Wawancara:

1.
2.

Apa tugas dan tanggung jawab Anda?

Bagaimana Anda menerapkan SOP dalam pengambilan sampel, analisis,
dan pencatatan hasil uji?

Apa tantangan yang sering Anda temui dalam menjaga kualitas sampel
dan ketepatan analisis?

Bagaimana Anda bekerja sama dengan tim laboratorium dalam
penyusunan laporan hasil?

Apa masukan Anda untuk mempercepat proses sampling dan menjaga
akurasi data hasil analisa?

Ringkasan Hasil Wawancara:

INF7 bertanggung jawab mengambil dan menguji sampel cairan dari
berbagai titik proses produksi di Feliza Mill, termasuk Oil Bunch Press,
Vibrating Screen, Oil Tank, Centrifuge, COT, CST, serta saluran limbah
seperti Final Effluent dan Under Flow. Setiap pagi, INF7 mengambil
sampel CPO di tangki penyimpanan untuk memastikan kualitas
persediaan produk. Selain itu, INF7 juga mengambil sampel TBS dari
stasiun sortasi untuk keperluan material balance atau pengecekan kualitas
bahan baku. Seluruh kegiatan ini dilakukan secara rutin sebagai bagian
dari sistem pengendalian kualitas berbasis SQC. Pada shift pagi (07.00—
16.00), pengujian dilakukan setiap dua jam sekali, sedangkan shift malam
hanya satu kali.

SOP menjadi acuan utama dalam proses kerja INF7, mulai dari
pengambilan dan pelabelan sampel, pengukuran volume, hingga
pengujian di laboratorium. Kualitas CPO dinilai berdasarkan tiga
parameter utama, yaitu kadar FFA (<3,5%), moisture (<0,2%), dan dirt

83




(<0,025%), serta DOBI (>2,5) sebagai indikator tambahan untuk
mengukur kejernihan minyak. Analisis dilakukan menggunakan alat Foss
NIRS, sementara pengujian manual tetap dilakukan dalam kondisi
tertentu seperti kalibrasi ulang atau permintaan khusus dari pembeli.
Hasil dicatat dalam buku harian, dikirim melalui WhatsApp, dan direkap
setiap pagi sebagai bagian dari kontrol harian.

Tantangan yang sering dihadapi INF7 adalah padatnya jadwal
pengambilan dan analisis sampel, terutama pada shift pagi hingga sore
yang mewajibkan pengujian dilakukan setiap dua jam. Kondisi lapangan
yang panas, licin, atau gangguan teknis pada proses produksi kerap
menghambat kelancaran pengambilan sampel. Selain itu, apabila terjadi
deviasi kualitas yang terlalu besar, pengujian dapat dilakukan secara
berulang atau lebih sering dari biasanya untuk memastikan akurasi hasil.
Dalam situasi-situasi tersebut, INF7 tetap mengutamakan kehati-hatian
dan disiplin terhadap prosedur agar tidak terjadi kesalahan dalam proses
pengujian kualitas.

Koordinasi dilakukan secara rutin dengan mandor laboratorium, dan
admin laporan untuk memastikan data hasil uji dicatat dan direkap dengan
benar. Data ini menjadi dasar evaluasi kualitas oleh manajemen. INF7
juga terlibat dalam proses audit atau pengecekan pembeli, termasuk
membantu pengujian ulang jika diperlukan sebagai bentuk verifikasi
Kualitas

Sebagai masukan, INF7 menyarankan pembaruan alat bantu sampling
dan perawatan rutin fasilitas laboratorium untuk meningkatkan akurasi
dan efisiensi pengujian.

8. Informan 8

Kode : INF8&

Nama : Pak Yusuf

Jabatan  : Sampel Boy 2

Pertanyaan Wawancara:

1.
2.

Apa tugas dan tanggung jawab Anda?

Bagaimana Anda menerapkan SOP dalam pengambilan sampel, analisis,
dan pencatatan hasil uji?

Apa tantangan yang sering Anda temui dalam menjaga kualitas sampel
dan ketepatan analisis?
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4. Bagaimana Anda bekerja sama dengan tim laboratorium dalam
penyusunan laporan hasil?

5. Apa masukan Anda untuk mempercepat proses sampling dan menjaga
akurasi data hasil analisa?

Ringkasan Hasil Wawancara:

e INF8 merupakan sampel boy yang bertugas melakukan pengambilan dan
pengujian sampel cairan di Feliza Mill, dengan cakupan kerja yang sama
seperti INF7. Ia menegaskan bahwa seluruh proses sampling, analisis,
dan pelaporan telah dijalankan sesuai SOP yang berlaku. Selain
mengambil sampel dari titik-titik utama produksi dan limbah, INF8 juga
menangani pengujian bahan baku TBS untuk keperluan material balance.

e Pengujian dilakukan menggunakan Foss NIRS dan alat manual bila
diperlukan, dengan parameter utama FFA, moisture, dirt, dan DOBI.
Hasil dicatat ke dalam buku laporan dan dikirimkan melalui WhatsApp
kepada bagian terkait. INF8 juga terlibat dalam verifikasi kualitas saat
ada permintaan dari buyer atau surveyor eksternal.

e Tantangan terbesar terjadi pada shift siang karena padatnya jadwal
sampling yang berlangsung setiap dua jam. Kondisi ini membuat proses
sering berlangsung terburu-buru, sehingga berisiko menurunkan
ketelitian. Gangguan alat juga dapat memperlambat proses analisis.

e INF8 menjaga koordinasi dengan mandor laboratorium dan admin
laporan agar data tersampaikan akurat dan tepat waktu. Ketelitian dalam
pencatatan dinilai penting karena hasil uji digunakan sebagai dasar
evaluasi kualitas harian.

e Sebagai masukan, INF8 mengusulkan adanya evaluasi jobdesk dan
jadwal kerja antar shift agar distribusi beban kerja lebih seimbang.
Menurutnya, penjadwalan dan pembagian tugas yang tertata sangat
penting untuk menjaga ketepatan analisis serta mendukung efektivitas
sistem pengendalian kualitas di Feliza Mill.

9. Informan 9

Kode : INF9
Nama : Ibu Tiara
Jabatan  : Operator Timbangan

Pertanyaan Wawancara:
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. Apasajatanggung jawab Anda dalam proses penimbangan kendaraan dan

pencatatan data di Feliza Mill?

Bagaimana prosedur dan sistem kerja yang digunakan untuk mencatat
berat kendaraan, serta bagaimana data tersebut diolah dan dilaporkan?
Apa kendala utama yang sering Anda hadapi di lapangan, baik terkait
sistem, dokumen, maupun koordinasi dengan bagian lain?

Bagaimana Anda berkoordinasi dengan bagian seperti sortasi dan admin
laporan dalam memastikan ketepatan data dan kelancaran distribusi?
Apa saran atau perbaikan yang Anda anggap penting untuk meningkatkan
akurasi, efisiensi, dan ketertiban dalam proses penimbangan dan
pelaporan?

Ringkasan Hasil Wawancara:

INF9 bertanggung jawab mengoperasikan jembatan timbang di Feliza
Mill untuk mencatat berat kendaraan yang masuk dan keluar dari pabrik.
Penimbangan dilakukan dua kali pada setiap kendaraan, yaitu saat datang
dan saat keluar. Kendaraan yang ditimbang meliputi pengangkut TBS
maupun kendaraan yang memuat produk seperti CPO, kernel, janjang
kosong, atau cangkang. Data berat bersih digunakan sebagai dasar
perhitungan produksi dan evaluasi distribusi.

Sistem penimbangan dijalankan melalui komputer, dengan dukungan
aplikasi timbang dan pencatatan cadangan menggunakan Excel. INF9
mencatat setiap transaksi penimbangan, menyusun laporan jumlah
kendaraan dan volume muatan setiap dua jam, lalu mengirimkan rekap
harian melalui WhatsApp kepada atasan dan divisi terkait. Data ini
menjadi referensi utama dalam pelaporan produksi dan evaluasi
distribusi.

Tantangan utama yang dihadapi INF9 meliputi gangguan sinyal internet
dan kendala pada komputer yang menyebabkan aplikasi timbang tidak
berfungsi optimal. Antrean kendaraan juga sering kali menumpuk,
terutama ketika dalam satu hari terdapat aktivitas pengantaran TBS,
pemuatan janjang kosong, CPO, dan kernel secara bersamaan. Dokumen
fisik seperti SPB yang tidak lengkap atau sulit dibaca menyulitkan proses
input data, ditambah dengan hasil grading dari bagian sortasi yang masih
ditulis tangan dan kadang tidak terbaca dengan jelas. Di tengah situasi ini,
INF9 juga kerap menghadapi sopir yang tidak sabar menunggu proses
memasukkan data ke sistem, yang semakin menambah tantangan
operasional di lapangan.

Untuk menjaga akurasi, INF9 menjalin koordinasi rutin dengan bagian
sortasi dan admin laporan. Ketika ditemukan ketidaksesuaian data atau
dokumen yang tidak lengkap, INF9 segera melakukan konfirmasi kepada
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pihak terkait. Pembagian shift kerja (pukul 07.00-15.00 dan 15.00-
22.00) diterapkan untuk memastikan operasional timbangan berjalan
lancar selama jam kerja aktif di pabrik.

Sebagai masukan, INF9 menyarankan peningkatan kualitas jaringan
internet di area timbangan, pemeriksaan berkala terhadap perangkat
komputer agar proses input data lebih cepat, akurat, dan minim kesalahan.

10. Informan 10

Kode : INF10
Nama : Bapak Asdinur
Jabatan  : Petugas Keamanan

Pertanyaan Wawancara:

1.

Apa saja tugas utama Anda dalam menjaga keamanan dan mengatur arus
kendaraan di gerbang Feliza Mill?

Bagaimana Anda memeriksa kendaraan angkutan yang akan masuk atau
keluar area pabrik?

Apa saja tantangan yang sering Anda hadapi dalam mengelola lalu lintas
kendaraan distribusi?

Bagaimana Anda berkoordinasi dengan divisi lain jika terjadi kendala
dokumen atau data kendaraan?

Apa saran Anda untuk meningkatkan keamanan, ketertiban, dan
efektivitas distribusi guna mendukung proses operasional dan sistem
pengendalian kualitas?

Ringkasan Hasil Wawancara:

INF10 bertugas sebagai petugas keamanan yang mengatur arus kendaraan
di pintu masuk dan keluar Feliza Mill. Selain memastikan keamanan area
pabrik, INF10 juga memastikan bahwa kendaraan logistik, baik yang
membawa TBS maupun produk seperti CPO dan kernel, mengikuti alur
distribusi sesuai prosedur yang berlaku. Penjagaan ini dilakukan untuk
mendukung kelancaran proses distribusi serta menjaga standar dalam
sistem pengendalian kualitas.

Dalam melaksanakan tugasnya, INF10 memeriksa dokumen resmi setiap
kendaraan, seperti Surat Pengantar Buah (SPB) untuk truk TBS dan surat
jalan untuk kendaraan pengangkut produk. Dokumen tersebut dicocokkan
dengan identitas kendaraan dan jenis muatan. INF10 memastikan bahwa
tidak ada kendaraan masuk tanpa kelengkapan administrasi yang sah.
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Proses ini menjadi titik awal yang penting untuk menjamin ketertiban dan
validitas distribusi, sekaligus menjaga agar tidak ada bahan baku atau
produk yang masuk dan keluar tanpa kontrol.

Tantangan yang sering dihadapi INF10 antara lain penumpukan
kendaraan, terutama saat pengiriman TBS, kernel, dan CPO dilakukan
secara bersamaan. Beberapa sopir juga datang tanpa dokumen lengkap
atau belum memahami prosedur masuk yang berlaku. Bahkan, ada yang
tidak sabar menunggu proses verifikasi dokumen, sehingga berisiko
menimbulkan gangguan dalam alur distribusi dan lalu lintas kendaraan di
area pabrik.

Untuk mengatasi hal tersebut, INF10 berkoordinasi dengan bagian
timbangan, sortasi, logistik, dan administrasi. Jika ditemukan
ketidaksesuaian data atau kekurangan dokumen, INF10 segera
melakukan klarifikasi agar proses distribusi tetap berjalan tertib dan
sesuai standar. Koordinasi lintas divisi ini penting untuk menjaga
kelancaran pengelolaan kendaraan serta memastikan bahwa proses
distribusi tidak terganggu oleh kendala administratif.

Sebagai masukan, INFI0 menyarankan agar perusahaan rutin
menyosialisasikan kembali prosedur masuk kepada seluruh sopir,
termasuk dari pihak eksternal. INF10 juga mendorong peningkatan
pengawasan dan pengaturan lalu lintas di area gerbang, agar kegiatan
distribusi lebih tertib, aman, dan mendukung sistem pengendalian
kualitas. Saat ini, sistem keamanan pabrik dijalankan dalam tiga shift, dan
setiap shift terdiri dari tiga orang petugas, yang dinilai cukup efektif
dalam menjaga kelancaran operasional di Feliza Mill.
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