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ABSTRAK 
 

 

Kebutuhan bahan bakar sebagai salah atu penggerak roda transportasi di Indonesia 

diperkirakan terus meningkat dan berdampak pada permintaan yang semakin tinggi. Pesawat 

merupakan bagian dari transportasi umum dengan bahan bakar utama yaitu avtur. Tingginya 

permintaan mengharuskan perusahaan untuk terus memastikan bahwa produk avtur yang 

dihasilkan oleh PT Kilang Pertamina Internasional Refinery Unit VI Cilacap memenuhi spesifikasi 

dan sesuai dengan kebutuhan pelanggannya, yaitu industri penerbangan. Salah satu indikator 

baik tidaknya kualitas dari avtur adalah kandungan mercaptan sulphur yang tidak boleh lebih 

dari 0,003%. Oleh karena itu, diperlukan pengukuran dan evaluasi terhadap kinerja proses 

produksi avtur melalui pendekatan Statistical Process Control dan analisis kapabilitas proses. 

Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa kinerja proses dari PT Kilang Pertamina Internasional 

Refinery Unit VI Cilacap sudah cukup baik dengan nilai indeks kapabilitas proses (Cp) > 1 pada 

tahun 2021 dan 2022. Hal ini menunjukkan bahwa Perusahaan telah memiliki komitmen yang 

tinggi terhadap peningkatan mutu secara berkelanjutan. 
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ABSTRACT 
 

 

The need for fuel as one of the drivers of transportation in Indonesia is expected to continue 

to increase and have an impact on higher demand. Aircraft are part of public transportation, with 

the primary fuel being aviation fuel. The high demand requires the Company to continue to ensure 

that the aviation products produced by PT Kilang Pertamina International Refinery Unit VI 

Cilacap meet the specifications and meet the needs of its customers, namely the aviation industry. 

One indicator of whether the quality of the aviation fuel is good or not is the mercaptan sulfur 

content, which cannot exceed 0.003%. Therefore, it is necessary to measure and evaluate the 

performance of the aviation fuel production process through the Statistical Process Control 

approach and process capability analysis. The results of this study indicate that the process 

performance of PT Kilang Pertamina International Refinery Unit VI Cilacap is quite good, with a 

process capability index (Cp) value > 1 in 2021 and 2022. The result shows that the Company has 

a high commitment to implement continuous quality improvement. 
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1.  Pendahuluan 

Energi dan bahan bakar memainkan peranana penting bagi keberlangusngan 

hidup manusia. Hal ini dibuktikan dengan berjalannya sektor-sektor industri yang 

sebagian besar dipengaruhi oleh energi atau bahan bakar dalaam menjalankan proses 

produksi, baik berupa barang atau jasa. Dalam dunia industri, pendistribusian bahan 

baku ataupun produk jadi pun tidak terlepas dari sistem transportasi [1]. Rata-rata 

masyarakat Indonesia sendiri selalu mengandalkan transportasi untuk menunjang 

aktivitas sehari-hari yang tentu saja meningkatkan konsumsi bahan bakar secara umum. 

Peningkatan kebutuhan bahan bakar untuk kebutuhan mobilitas harian masyarakat 

Indonesia diperkirakan akan terus meningkat tiap tahunnya [2]. 

Industri penerbangan merupakan salah satu bidang industri yang memiliki kebutuhan 

bahan bakar yang cukup tinggi. Adapun bahan bakar utama untuk industri penerbangan 

adalah avtur. Kilang Pertamina Internasional Refinery Unit IV Cilacap merupakan salah 

satu pemasok utama avtur bagi industri penerbangan di Indonesia dengan rata-rata 

permintaan bulanan mencapat 1000 Kiloliter (KL). Hal ini menjadikan Pertamina RU IV 

dinobatkan sebagai produsen actur tertinggi di Indonesia dan merupakan satu-satunya 

dari tujuh jajaran kilang yang memikiki fasilitas terlengkap untuk produksi bahan bakar. 

Tingginya permintaan akan avtur menjadikan Kilang Pertamina Internasional 

Refinery Unit IV Cilacap bertanggungjawab atas kualitas avtur yang dihasilkan. 

Manajemen kualitas modern berfokus pada penurunan variabilitas yang dianggap 

berbanding terbalik dengan kualitas [3]. Oleh karena itu, untuk meningkatkan kualitas 

sebuah produk, variabilitas dalam proses harus direduksi seminim mungkin, dan 

sebaliknya. Hal ini menjadikan upaya pengendalian dan penjaminan mutu di lingkup 

industri menjadi salah satu bagian esensial dan tidak terlepas dari proses bisnis 

organisasi. Untuk menjamin seluruh produk avtur yang dihasilkan oleh Kilang 

Pertamina Internasional Refinery Unit IV Cilacap telah memenuhi standar kualitas, 

makan diperlukan monitoring dan evaluasi secara berkala. 

Kualitas produk avtur yang baik ditentukan oleh pemenuhan terhadap standar 

spesifikasi bahan bakar yang telah ditentukan. Salah satu indikator kualitas produk 

avtur dinilai dari kandungan mercaptan sulphur. Secara umum, produk avtur yang baik 

adalah avtur yang memiliki tampilan jernih dan tidak meinggalkan residu, serta 

kandungan mercaptan sulphur yang tidak melebihi 0,0030 % m/m [4]. Kandungan 

mercaptan sulphur menjadi salah satu indikator yang esensial dimana tingginya 

kandungan mercaptan dapat memberikan dampak korosif pada infrastruktur utama 

kilang minyak yang terbuat dari logam [5]. Mercaptan sulphur atau yang dikenal dengan 

formula RSH memiliki bau yang tidak sedap, dan pada konsentrasi yang tinggi akan 

berdampak sebagai racun serta mengganggu produksi ATP dan respirasi aerobik sel [6]. 

Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk memastikan produksi avtur Kilang 

Pertamina Internasional Refinery Unit IV Cilacap memenuhi standar spesifikasi kualitas 

yang ditetapkan. Upaya pengendalian kualitas yang dapat dilakukan adalah pemantauan 

proses produksi avtur melalui Statistical Quality Control (SPC) dan analisis kapabilitas 

proses. Tujuan utama dari penerapan SPC adalah memastikan proses telah berada dalam 

batas kendali yang berimplikasi pada pencapaian tingkat kualitas yang diharapkan [7]. 

Selanjutnya, analisis kapabilitas proses digunakan untuk mengevaluasi kinerja proses 

produksi avtur dengan membandingkan kapabilitas proses aktual terhadap batas 

spesifikasi yang telah ditentukan [8]. Luaran dari hasil analisis SPC dan analisis 

kapabilitas proses ini selanjutnya akan memberikan gambaran mengenai performansi 

proses produksi avtur PT Kilang Pertamina Internasional Refinery Unit VI Cilacap saat 

ini dan akan menjadi basis dalam pemberian strategi-startegi peningkatan kualitas 

produk dan proses.  
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2.  Tinjauan Pustaka 

2.1  Aviation Turbine (Avtur) 

Aviation turbine (avtur), dikenal juga secara internasional dengan nama Jet A-1, 

merupakan bahan bakar untuk pesawat (baik jet maupun propeller). Bahan bakar ini 

berasal dari fraksi minyak bumi dengan spesifikasi kandungan sulfur total 0,3%, titik 

didih 300 derajat Celcius, dan angka oktan di atas 100. Bahan bakar avtur digunakan 

pada pesawat jet karena suhu bekunya sangat rendah, di bawah -47°C [9]. Oleh karena 

itu, bahan bakar ini tidak akan mudah membeku atau berbentuk cair ketika pesawat  

mencapai ketinggian tertentu di atas permukaan bumi. Bahan bakar ini memiliki 

kualitas yang lebih baik dibandingkan bahan bakar lainnya. Selain itu, bahan bakar 

penerbangan khusus dibuat sebagai bahan bakar pesawat terbang dengan  turbin atau 

mesin pembakaran luar (external combustion) [10]. 
 

2.2  Statistical Process Control (SPC) 

SPC merupakan seperangkat alat manajerial yang bertujuan untuk 

meningkatkan kualitas melalui penurunan variabilitas produk dengan melakukan 

pemantauan kualitas proses secara periodik [11]. SPC direpresentasikan melalui sebuah 

grafik yang berisi ukuran karakteristik kualitas tertentu. SPC berisi data ukuran 

kualitas dari waktu ke waktu dan menggambarkan informasi-informasi statistik, seperti 

rata-rata, variansi dan standar deviasi [12]. Grafik SPC dilengkapi oleh beberapa 

komponen, yaitu center line, Upper Control Line (UCL) atau Batas Kendali Atas (BKA) 

dan Lower Control Limit (LCL) atau Batas Kendali Bawah (BKB). Batas kendali ini 

ditentukan oleh kemampuan proses, dimana kondisi ideal dari sebuah proses terjadi jika 

tidak ada titik yang berada di luar batas kendali atas maupun bawah. Hal ini 

mengindikasikan bahwa proses produksi berada dalam batas kendali secara statistik, 

atau dapat disebut sebagai seragam. 

Penggunaan SPC untuk permasalahan kualitas terbukti memberikan dampak 

postif terhadap peningkatan mutu produk maupun proses sebuah organisasi. Hal ini 

dibuktikan dengan implementasi SPC yang cukup masif pada berbagai bidang industri, 

seperti manufaktur [13]–[15], kesehatan [12], [16], hingga bidang jasa [17]. Hasil dari 

peneliitan-penelitian tersebut menunjukkan bahwa penggunaan SPC secara efektif 

membantu peneliti memahami kinerja proses secara umum. Pemahaman terhadap proses 

ini akan mendorong penyusunan strategi optimal untuk meningkatkan kualitas dan 

mengurangi pemborosan [18]. 
 

2.3  Analisis Kapabilitas Proses 

Kapabilitas proses merupakan sebuah analisis pada rangkaian pengendalian dan 

penjaminan mutu untuk mengukur kemampuan proses memenuhi spesifikasi yang sesuai 

dengan kebutuhan dan harapan pelanggan. Fokus utama dari kapabilitas proses adalah 

penekanan pada variabilitas relatif terhadap spesifikasi yang selanjutnya dapat 

digunakan sebagai dasar dalam pengembangan produk [19]. Asumsi utama dari analisis 

kapabilitas proses adalah proses harus dalam kondisi normal dan terkendali. Indikator 

tinggi rendahnya kemampuan proses memenuhi spesifikasi akan dinilai berdasarkan 

beberapa indeks kapabilitas, yang disebut sebagai process capability ratio [20]. 

Implementasi analisis kapabilitas proses saat ini mayoritas masih diterapkan 

pada ruang lingkup yang cukup sempit, yaitu industri manufaktur. Hal ini didasarkan 

pada adanya asumsi data harus berdistribusi normal dan berada pada kondisi in 

statistical control. Sedangkan, data berdistribusi normal hanya bisa didapatkan pada 

karakteristik kualitas produk yang didapatkan melalui pengukuran, seperti produk-

produk hasil manufaktur. Analisis kapabilitas proses sendiri juga dapat diintegrasikan 

pengendalian kualitas Six Sigma [21]. Penelitian-penelitian terdahulu menunjukkan 
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bahwa analisis kapabilitas proses dapat memberikan informasi mengenai kinerja proses 

yang dapat dijadikan sebagai input bagi perusahaan dalam menerapkan perbaikan 

berkelanjutan [22], [23].  
 

3.  Metode Penelitian 

Objek penelitian ini adalah pengendalian kualitas produk avtur yang dihasikan 

oleh Kilang Pertamina Internasional Refinery Unit VI Cilacap. Metode pengendalian 

kualitas yang digunakan adalah statistical process control dan analisis kapabilitas proses 

yang bertujuan untuk mengevaluasi performansi proses produksi saat ini dalam 

pemenuhan spesifisikasi avtur yang terstandarisasi. Karakter kualitas yang akan diukur 

melalui metode SPC dan analisis kapabilitas proses adalah kandungan mercaptan 

sulphur dalam produk avtur yang tidak boleh melebih 0,003% m/m. Secara garis besar, 

metode penelitian ini ditunjukkan oleh Gambar 1. 

 

 
 

Gambar. 1. Alur penelitian 

 

Penelitian ini terdiri dari empat tahap utama. Tahap petama dimulai dari 

pengumpulan data kandungan mercaptan sulphur pada produk avtur yang berasal dari 

dua kilang, yaitu area 60 dan area 70. Pengukuran kandungan mercaptan sulphur produk 

avur ini dilakukan secara sampling dan acak selama 24 bulan berturut-turut, dimulai 

dari bulan Januari 2021 – Desember 2022. Jumlah sampel pada setiap observasi tidak 

sama yang disebabkan oleh jumlah produksi bulanan yang tidak tentu. Tabel 1 dan Tabel 

2 menunjukkan data kandungan mercaptan sulphur produk avtur PT Kilang Pertamina 

Internasional Refinery Unit VI Cilacap. 
Tabel 1 

Kandungan mercaptan sulphur produk avtur Tahun 2021 

No 
Periode 

Observasi 

Sampling mercaptan sulphur 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

1 Jan-21 0.0011 0.0020 0.0020 0.0008 0.0008 0.0016 0.0011 0.0015 0.0014 

2 Feb-21 0.0023 0.0020 0.0018       

3 Mar-21 0.0021 0.0018 0.0022 0.0016 0.0016     

4 Apr-21 0.0029 0.0012 0.0011 0.0011 0.0008 0.0011    

5 May-21 0.0013 0.0014 0.0017 0.0008      

6 Jun-21 0.0010 0.0014 0.0010 0.0014 0.0012     

7 Jul-21 0.0029 0.0022 0.0022 0.0015 0.0005 0.0011 0.0012   

8 Aug-21 0.0008 0.0017 0.0013 0.0009      

9 Sep-21 0.0015 0.0013 0.0006 0.0013 0.0010     

10 Oct-21 0.0022 0.0007 0.0015       

11 Nov-21 0.0022 0.0011 0.0017 0.0018 0.0011 0.0010 0.0011 0.0015  

12 Dec-21 0.0025 0.0013 0.0016       

Sumber: PT Kilang Pertamina Internasional Refinery Unit VI Cilacap, 2021 
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Tabel 2 

Kandungan mercaptan sulphur produk avtur Tahun 2022 

No 
Periode 

Observasi 

Sampling mercaptan sulphur 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

1 Jan-22 0.0019 0.0007 0.0015 0.0024 0.0014 0.0013 0.0014   

2 Feb-22 0.0008 0.0020 0.0010 0.0014 0.0004     

3 Mar-22 0.0019 0.0026 0.0027 0.0021 0.0018 0.0012 0.0012   

4 Apr-22 0.0011 0.0016 0.0015 0.0019 0.0021 0.0011    

5 May-22 0.0012 0.0010 0.0018 0.0020 0.0016     

6 Jun-22 0.0016 0.0013 0.0017 0.0009 0.0017 0.0011    

7 Jul-22 0.0011 0.0017 0.0020 0.0004      

8 Aug-22 0.0015 0.0016 0.0019 0.0016 0.0014 0.0006 0.0004 0.0004  

9 Sep-22 0.0012 0.0012 0.0022 0.0009      

10 Oct-22 0.0018 0.0012 0.0015 0.0015 0.0016 0.0010 0.0010   

11 Nov-22 0.0016 0.0020 0.0024 0.0024 0.0003 0.0018    

12 Dec-22 0.0016 0.0015 0.0015 0.0005 0.0006 0.0010 0.0006   

Sumber: PT Kilang Pertamina Internasional Refinery Unit VI Cilacap, 2022 
 

Tahap selanjutnya dari penelitian ini adalah pemetaan proses produksi dalam 

bnetuk peta kendali untuk memastikan kandungan mercaptan sulphur pada produk 

avtur masih berada dalam batas kendali secara statistik. Peta kendali yang digunakan 

adalah peta kendali variabel, yang terdiri dari peta kendali R dan �̅�. Peta kendali variabel 

digunakan karena karakter kualitas yang digunakan pada peneklitian ini dapat diukur 

dan diekspresikan melalui skala pengukuran. Peta kendali �̅� digunakan untuk 

memantau rata-rata, sedangkan peta kendali R (range chart) menggambarkan sebaran 

atau dispersi data [24]. Peta kendali R mencerminkan stabilitas dari proses dan peta 

kendali �̅� menunjukkan kesesuaian dari proses produksi. Peta kendali R dan �̅� masing-

masing memiliki tiga control limit, yang terdiri dari center limit (CL), upper control limit 

(UCL), dan lower control limit (LCL). Penentuan nilai control limit untuk peta kendali R 

ditunjukkan oleh persamaan (1) – (4). 

 
𝑈𝐶𝐿 = 𝐷4�̅�               (1) 

𝐶𝐿   = �̅� =
𝑅1+𝑅2+⋯+𝑅𝑚

𝑚
          (2) 

𝐿𝐶𝐿 = 𝐷3�̅�            (3) 

Dimana: 
𝑅  = 𝑋𝑚𝑎𝑥 − 𝑋𝑚𝑖𝑛           (4) 

𝐷4 = factor for control limit yang bersesuaian dengan jumlah observasi tiap sampel 

𝐷3 = factor for control limit yang bersesuaian dengan jumlah observasi tiap sampel 

𝑚 = jumlah sampel 

 

Sedangkan penentuan nilai control limit untuk peta kendali �̅� ditunjukkan oleh 

persamaan (5) – (8). 

 

𝑈𝐶𝐿 = �̿� + 𝐴2�̅�               (5) 

𝐶𝐿   = �̿� =
�̅�1+�̅�2+⋯+�̅�𝑚

𝑚
          (6) 

𝐿𝐶𝐿 = �̿� − 𝐴2�̅�           (7) 

Dimana: 

�̅�   =  
𝑋1+𝑋2+⋯+𝑋𝑛

𝑛
           (8) 

𝐴2 = factor for control limit yang bersesuaian dengan jumlah observasi tiap sampel 

𝑚 = jumlah sampel 

𝑛 = jumlah observasi tiap sampel 
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Setelah peta kendali dibuat dan dipastikan bahwa proses produksi avtur berada 

dalam batas kendali R dan �̅�, maka dilakukanlah perhitungan analisis kapabilitas proses. 

Analisis kapabilitas rasio dilakukan dengan menghitung nilai process capability ratio 

(𝐶𝑝). Nilai 𝐶𝑝 yang digunakan merupakan one sided process karena karakter kualitas yang 

ditentukan hanya memiliki satu batas spesifikasi, yaitu batas spesifikasi atas atau upper 

specification limit (USL). Hal ini berarti bahwa kandungan mercaptan sulphur pada 

produk avtur tidak boleh melebihi batas tertentu, yaitu 0,003% m/m. Penentuan nilai 𝐶𝑝  

ditunjukkan oleh Persamaan (9). 

𝐶𝑝𝑢 =
𝑈𝑆𝐿−𝜇

3𝜎
               (9) 

Dimana: 

𝜇 = rata-rata 

𝜎 =
�̅�

𝑑2
           (10) 

𝑑2 = factor for center line yang bersesuaian dengan jumlah observasi tiap sampel 

Jika nilai 𝐶𝑝 > 1, maka dapat disimpulkan bahwa produksi avtur telah capable dan 

melampaui spesifikasi yang telah ditentukan secara positif, dan sebaiknya. Jika nilai 𝐶𝑝 =

1, maka proses sama dengan tuntutan spesifikasi, atau marginally capable process. 

4.  Hasil dan Pembahasan 

Penelitian ini menggunakan metode SPC dan analisis kapabilitas proses untuk 

mengukur dan mengevaluasi kinerja dari proses produksi avtur Kilang pertamina 

Internasional Refinery Unit VI Cilacap saat ini. Data yang dijadikan input utama dalam 

penelitian ini adalah pengukuran kandungan mercaptan sulphur selama dua tahun 

terakhir, yaitu tahun 2021 dan 2022. Metode SPC digunakan untuk memastikan proses 

produksi avtur berada dalam batas kendali dan memenuhi asumsi untuk pengolahan 

analisis kapabilitas proses selanjutnya. 

Metode SPC diawali dengan melakukan penentuan nilai control limit, yaitu Cl, 

UCl, dan LCL peta kendali R yang kemudian dilanjutkan dengan peta kendali �̅�. Dengan 

menggunakan persamaan (1) sampai dengan persamaan (4), didapatkan nilai-nilai 

control limit peta kendali R yang data dilihat pada Tabel 3. Berdasarkan pada Tabel 3, 

dapat dilihat bahwa nilai UCL dan LCL setiap sample number (m) memiliki nilai yang 

berbeda-beda. Hal ini disebabkan oleh perbedaan jumlah observasi (n) untuk tiap m yang 

dapat dilihat pada Tabel 1 dan 2 sebelumnya. Perbedaan ini dipengaruhi oleh perbedaan 

nilai 𝐷4 dan 𝐷3 yang dipengaruhi oleh nilai n. 
Tabel 3 

Nilai control limit peta kendali R produk avtur tahun 2021 dan 2022 

No 

Periode 

Observasi 

(m) 

Control limit tahun 2021 Control limit tahun 2022 

UCL CL LCL UCL CL LCL 

1 Jan 0.00265 0.00146 0.00027 0.00274 0.00142 0.00011 

2 Feb 0.00375 0.00146 0.00000 0.00301 0.00142 0.00000 

3 Mar 0.00308 0.00146 0.00000 0.00274 0.00142 0.00011 

4 Apr 0.00292 0.00146 0.00000 0.00285 0.00142 0.00000 

5 May 0.00333 0.00146 0.00000 0.00301 0.00142 0.00000 

6 Jun 0.00308 0.00146 0.00000 0.00285 0.00142 0.00000 

7 Jul 0.00281 0.00146 0.00011 0.00325 0.00142 0.00000 

8 Aug 0.00333 0.00146 0.00000 0.00265 0.00142 0.00019 

9 Sep 0.00308 0.00146 0.00000 0.00325 0.00142 0.00000 

10 Oct 0.00375 0.00146 0.00000 0.00274 0.00142 0.00011 

11 Nov 0.00272 0.00146 0.00020 0.00285 0.00142 0.00000 

12 Dec 0.00375 0.00146 0.00000 0.00274 0.00142 0.00011 

Sumber: Data diolah, 2023 
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Selanjutnya, nilai R untuk setiap periode observasi dipetakan ke dalam peta 

kendali R dengan menggunakan nilai-nilai control limit yang telah didapatkan pada Tabel 

3. Peta kendali R untuk produk avtur ditunjukkan pada Gambar 2. Hasil analisis SPC 

produk avtur menunjukkan bahwa secara keseluruhan proses produksi telah berada 

dalam batas kendali R. Nilai-nilai R yang berada di dalam batas kendali ini menunjukkan 

bahwa perubahan rentang tiap sampel pengamatan  kandungan mercaptan sulphur pada 

produk avtur dari waktu ke waktu masih berada dalam batas kendali. 

 

  
Gambar. 2.  Peta kendali R mercaptan sulphur produk avtur 

Setelah memastikan nilai-nilai range berada dalam batas kendali, maka tahap 

selanjutnya adalah memantau sebaran nilai mercaptan sulphur berdasarkan letaknya 

menggunakan peta kendali �̅�. Control limit peta kendali �̅� ditentukan menggunakan 

persamaan (5) – (8) yang hasilnya dapat dilihat pada Tabel 4. 
Tabel 4 

Nilai control limit peta kendali �̅� produk avtur tahun 2021 dan 2022 

No 

Periode 

Observasi 

(m) 

Control limit tahun 2021 Control limit tahun 2022 

UCL CL LCL UCL CL LCL 

1 Jan 0.00197 0.00148 0.00099 0.00202 0.00142 0.00082 

2 Feb 0.00298 0.00148 -0.00001 0.00224 0.00142 0.00060 

3 Mar 0.00232 0.00148 0.00064 0.00202 0.00142 0.00082 

4 Apr 0.00219 0.00148 0.00078 0.00211 0.00142 0.00073 

5 May 0.00255 0.00148 0.00042 0.00224 0.00142 0.00060 

6 Jun 0.00232 0.00148 0.00064 0.00211 0.00142 0.00073 

7 Jul 0.00209 0.00148 0.00087 0.00202 0.00142 0.00082 

8 Aug 0.00255 0.00148 0.00042 0.00195 0.00142 0.00089 

9 Sep 0.00232 0.00148 0.00064 0.00246 0.00142 0.00038 

10 Oct 0.00298 0.00148 -0.00001 0.00202 0.00142 0.00082 

11 Nov 0.00203 0.00148 0.00094 0.00210 0.00142 0.00073 

12 Dec 0.00298 0.00148 -0.00001 0.00201 0.00142 0.00082 

Sumber: Data diolah, 2023 
Nilai-nilai pada Tabel 4 kemudian dipetakan ke dalam peta kendali �̅�. Nilai �̅� 

untuk masing-masing sample number (m) juga dipetakan untuk mengetahui rata-rata 

kandungan mercaptan sulphur secara periodik. Peta kendali �̅� pada Gambar 3 

menunjukkan bahwa seluruh proses berada dalam batas kendali, sehingga analisis 

kapabilitas proses dapat dilakukan. 

Setelah seluruh asumsi terpenuhi, dimana proses telah dianggap stabil ang 

ditunjukkan oleh hasil anallisis SPC, maka proses selanjutnya adalah mengukur kinerja 

proses berdasarkan pemenuhannya terhadap spesifikasi standar avtur yang telah 

ditentukan oleh PT Kilang Pertamina Internasional Refinery Unit VI Cilacap, yaitu 

mercaptan sulphur ≤ 0,003%. Persamaan (9) dan (10) menjadi acuan dalam perhitungan 
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kapabilitas porses ini. Nilai-nilai parameter untuk perhitungan kapabilitas proses 

ditunjukkan oleh Tabel 5. 

 

   
Gambar. 3.  Peta kendali �̅� mercaptan sulphur produk avtur 

Tabel 5 

Nilai perhitungan kapabilitas proses produk avtur 

Parameter Formula 
Nilai parameter 

2021 2022 

USL  0,003 0,003 

𝜇  0,00148 0,00142 

𝑑2  5,393 5,306 

�̅�  0,00146 0,00142 

𝜎 
�̅�

𝑑2
 0,00027 0,000263 

𝐶𝑝 
𝑈𝑆𝐿 − 𝜇

3𝜎
 1,869618696 

2,0035407

49 

Sumber: Data diolah, 2023 

 

Hasil analisis kapabilitas proses pada Tabel 5 menunjukkan bahwa nilai Cp > 1 

yang berarti bahwa produksi avtur dari Kilang Pertamina Internasional Refinery VI Unit 

Cilacap telah memenuhi spesifikasi sesuai dengan standar dan kebutuhan konsumen. Hal 

ini mengindikasikan bahwa Perusahaan telah memenuhi standar mutu yang berlaku dan 

tercermin dalam pengelolaan prosesnya. Hasil penelitian ini menunjukkan seberapa 

onsisten Perusahaan dalam memenuhi kewajibannya yaitu menghasilkan produk yang 

sesuai dengan kebutuhan. Untuk memastikan kondisi ini tetap berkelanjutan, maka 

diberikan beberapa saran peningkatan mutu di lingkungan organisasi agar tidak terjadi 

out of specification, yaitu sebagai berikut. 

1. Mengoptimasi kondisi operasi di semua area produksi, seperti reaktor FOC I, FOC 

II, dan RFCC. 

2. Optimasi injeksi caustic untuk menjaga kondisi basa pada sistem dan reactor. 

3. Mencampur dengan produk avtur dari unit lain yang memiliki nilai mercaptan 

sulphur yang lebih rendah. 
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5.  Kesimpulan 

Penelitian ini bertujuan untuk mengukur dan mengevaluasi kinerja dari produksi 

avtur melalui kandungan mercaptan sulphur yang tidak boleh bernilai lebih dari 0,003% 

m/m. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa analisis kapabilitas proses produksi avtur 

yang difokuskan pada analisa mercaptan sulphur dalam dua periode yakni 2021-2022 

sudah sangat baik. Kedua periode produksi tersebut menunjukan bahwa kapabilitas 

proses produksi di Kilang Pertamina Internasional Refinery Unit IV Cilacap > 1 yang 

berarti sangat baik dan tidak perlu dilakukan reprocessin. Hal ini menunjukkan bahwa 

perusahaan memiliki komitmen yang tinggi terhadap pencapaian mutu secara maksimal 

dengan menjamin produksi bahan bakar berkualitas tinggi secara berkelanjutan. 
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