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ABSTRAK

Mengidentifikasi kapasitas screw press dengan menganalisa ampas press

yang dihasilkan. Laporan Kerja Praktek. Teknik Mesin, Fakultas Teknik.

Universitas Medan Area.

Pengelolaan Tandan Buah Segar OBS) menjadi Crude Palm Oil (CPO)

merupakan proses ekstraksi minyak yang dialakukan di Pabrik Kelapa Sawit

(PKS). Tahanpan proses di PKS dibagi dalam stasiun pengelolaan yaifr,t loading

romp, sterilizer, thresher, screw press, klarifikasi,
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ABSTRACT

Identify the screw press capacity by analyzingthe resulting pulp press. Job

Training Report. Mechanical Engineering. Faculfy of Engineering. University of

Medan Area.

Management ofFresh Fruit Bunches (FFB) to Crude Palm Oil (CpO) is an

oil extraction process that is carried out at the Palm oil Mill (PKS). process

resilience in PKS is divided into management stations namely loading ramp,

ster ilizer, f lrre sh er, screw press, clarifr cation,

flt
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BAB I

PENDAIIULUAN

1.1 Lzlar Belakang PraktikKerja Lapangan

Pabr-ik kclapa $awit lncruBakan salah satu &ktor kunsi sukses

pembangunan industri perkebunan kelapa sawig dimana pabrik kelapa sawit

meqgotah te.Ddan buab segar (TBS) menjadi -crudc paln oil (ePO) dan inji (kerne!

sawit) sebagai produk antara dalam proses industri yang dapat diolah menjadi

beberapa produkjadi baik itu produk pangpn mauBun non pangan,

Pabrik kelapa sawit tersusun atas unit-unit proses yang memanfaatkan

kombinasi perlakuan mekanis, fisik dan kimia, Unit perebusan (sterilizer) adalah

unit yang sangat berpengaruh dalam proses produksi karena di unit perebusan

proses pengolahan yang mendasar terjadi, kemudian akan dilanjutkan ke proses

lainny a di unit- unit selanj utnya.

Pengolahan tandan buah segar di pabrik kelapa sawit tentu untuk

menghasilkan minyak sawit dengan mutu yang tinggi. Salah satu penentu mutu

minyak sawit yang harus diperhatikan yaitu kadar asam lemak bebas yang rendah.

Di unit perebusan etr.aim*rr;im lipase dinonakfifkan, dengan tujuan agar hidrolisis

lemak minyak meqjadi asam-asam lemak bebas terhenti sehingga tidak diperoleh

kadar asam lemak yang finggi pada produk.

Untuk memperrnudah proses selanjutnya, faktor-fakJor berikut ini sangat

perlu dioptimalkan. Faktor-falctor tersgbut antara lain suhu, tek4nan dan walctu

perebusan, dimana faktor-faktor ini akan berpengaruh untuk proses selanjutnya

seperti proses penebahan dan pengepre_ssan, Faktor-faktsr tgrsebut juga sangat

1.



berpengaruh tehadap kehilangan minyak (losses) dari buah sawit. Untuk itu

digunakan suhu, tekanan scrta waktu percbusan yang telah ditentukan untuk

mengatasi kehilangan minyak tersebut.

PKS TANAH PUTIH memiliki 4 unit sterilizer dengan kapasitas masing-

masing 10 lori. Siklus perebusan yang dipakai adalah 120-150 menit dengan

tekanan pada puncak I = 1.5 bar, puncak II: 2.5 bar dan puncak III: 2.8 bal

temporature perebu.sao adalah 130-135 
oe, 

suhu maupun waktu percbusan ha{us

disesuaikan satu sama lain agar tidak terjadi kehilangan minyak (losses) yang

tineei baik itu ditandan koson& air rEbusan maupun ampas (fiber), kwenfl lossos

yang terlalu tinggi dapat meyebabkan kerugian pada pabrik kelapa sawit.

Losses sulit untuk ditiadakan, karena dalam setiap perebusan terjadi

kehilangan minyak khususnya di air kondensat. Maka dari itu tindakan lain selain

meniadakannya adalah mengurangi atau membuat serendah mungkin terjadinya

kehilangan minyak di air kondensat yaitu dengan cara mengoptimalkan tekanan,

suhu serta wakfu perebusan.

Norma losses di air kondensat yang diperbolehkan adalah 0,50.

Perusahaan berusaha menekan angka kerugian akibat kehilangan minyak dari

perebusan salah satunya dengan menentukan tekanan dan waktu perebusan yang

qptimal yarg digunakan saat pro$es perebusarl, Dcngan dcmikian diharapkan

kerugian yang dialami oleh perusahaan diperebusan dapat diminimalkan.

2



1.2

t.

2.

t).

I.3

1.

)

3,

Tujuan Kerja Praktik

Pslaksanaan Kcrja Praktik mcmilikitujuan sebagai bcrikut :

Untuk memenuhi persyaratan kelulusan Strata 1 Program Study Teknik

lndustri di Universitas Medan Area,

Mendapatkan pengalaman dan keterampilan dalam dunia keda sehingga

menambah wawasan dan pemahaman suatu pekeriaan,

Memahami dengan baik bagaimana sebenarnya dunia kerja nyata yang

akan di tekuni mahasiswa/I kelak setolah sclcsai kuliah, schingga dapat

mempersiapkan diri secara mantap sebelum beful-betul terjun dalam dunia

kcrjanyata,

Ruang Lingkup Kerja Praktik

Ruang lingkup kerja praktik yang dilaksanakan adalah:

Setiap mahasiswa yang telah memenuhi persyaratan harus melakukan

kerja praktik pada perusahaan atau instansi pemerintah, sesuai dengan

bidang study ilmu yang ditekuni.

Kerja praktik dilakukan di PT. PERKEBUNAN NUSANTARA V (PKS

TANAH PUTIH), yang bergerak di bidang industri pengolahan CPO.

Kerja praktik ini bersifat:

a. Latihan kerja yang disiplin dan bertanggung jawab sesuai dengan

jenis pckcrjaan dan perushaan bersangkutan,

b. Mengajukan usul-usul perbaikan seperlunya yang berhubungan

dengan sistem kerja yang diamati selama kerja praktik, selanjutnya

dimuat dalam laporan kerja praktik ini.

3



c. Dilakukan dalam rentang waktu yang telah di tentukan dan disepakati

dengan perusahaan yang bersangkutan,

d. Mahasiswa/I yang mengikuti kerja praktik harus tunduk dan patuh

kepada pgraturan perusahaan dimana maAasiswa/I melaksanakan

kegiatan kerja praktik.

4



BAB II
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Stasiun Pressing

Stasiun pressing bertujuan untuk memisahkan antara Minyak, Nut dan

Ampas. Dalam hal ini proses pelumatan dilakukan dalam suatu tangki Digester

bcrbcntuk Tabung yang dilengkaBi dcngan Expcllcr Arm dan Injeksi Steam,

Proses Pengepressan terhadap buah dilakukan dengan bantuan Screw press yang

berputar pada putaran I I rpm,

Gambar 2.1. Stasiun Pressing

5
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2.2 Bagian Utama Stasiun Pressing

2,?.1 Digester

Alat yang berfungsi melumatkan dan mendorong keluar berondolan yang

dioacah untuk diproses di pressan. Proses ini bertujuan untuk membuka daging

buah sehingga memudahkan proses Pengepressan.

Cara keqa dari alat ini yaitu Pisau-Pisau yang ferdiri dari Pisau pengaduk

dan Pisau pelempar yang dibuat bersilang satu sama lain dan berputar pada as

sehingga daging buah pecah dan terlepas dari bijinya. Pada Digester terjadi

pemanasan dengan menggunakan Steam yang bersuhu r 90 'C. Hal-hal yang

perlu diperhatikan dalam Digester berdasarkan insfruksi operator PKS Tanah

Putih adalah sebagai berikut :

1 , Pada saat pe-ngoperasian Digcster harus p-enuh ?tz.tt3/a,

2. Kebocoran Minyak harus dihindari.

3. Perawatan tcrhadap Pisau-pisau Digester,

6



Gambar 2.2. Digester

B agian - bagian digester :

1. Electro motor

2. Gearbok

3. Coupling system

4. Square shaft

5. Short arm

6. Long arm

7. Vblock

8. Expeller ann

L Liner

10. Steam injection

7
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Spesifikasi Digester:

Type : Vertikal

Model Tabung

Kapasitas : 15-17 ton/jam

Daya :22KW

Volume 320t

Tinggi :3m

Diameter :1m

Jumlah digester :8unit

Brondolan dari unit treshing masuk kedalam digester melalui distributing

conveyor. Terdapat 8 unit digester, 4 unit pada line 1 (nomor 1,2,3,4) dan 4 unit

pada linc 2 (nomor 5,6,7,8).

Setiap digester dilengkapi dengan stirring arrn yang digerakkan dengan

menggunakan elektro motor (22 KW, 1500 rpm, transmisi bolting), Stirring arm

rnerniliki 5 pisau aduk dan 1 pisau lempar. Pisau aduk berfungsi untuk

melumatkan brondolan dan pisau lempar berfungsi untuk mendistribusikan

brondolan ke screw press. Putaran stirring arm sekitar 27 rym (norma 23-25 rym).

Temperatur didigester dipertahankan pada 90-95 0C dengan menginjeksikan

steam agar enzim-enzim yang dapat meningkatkan ALB minyak tidak aktif dan

proses pelumatan brondolan menjadi optimum. Kebutuhan steam di digesfer

adalah 700 kg.

8



Instruks i Kerja Digester

o Cara Mengoperasikan :

1. Buka kran Steam ke dalam Digester

2, Hidupkan Digoster dengan me-nokan tombol On pada panel ,

3. Masukkan Brondolan ke dalam Digester hingga 3/obagian

4, Buka pintu Digester perlahan lahan sekaligus membukakranair

5. Perhatikan aliran brondolan berjalan normal dari Digester ke pressan

6, Stel kebutuhan air untuk press sesuai kondisi minyak kasar yang keluar

melalui OilGatter

7. Stel Kran stcam unfuk mendapatkan Temperafur g0 - g5o C

. Caru menghentikan:

1. Kosongkan Digester dari brondolan .

2. Tekan tombol Off pada Panel.

Gamtrar 2.3. Instruksi Kerja Digester
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Table 2.1 Permasalahan dan solusi dalam digester

Table 2.2 Spesifikasi digester

2.2.2 Screw Press

Screw press adalah mesin yang melanjutkan proses pemisahan minyak

dari digester yang terdiri dari double screw yang membawa massa press keluar

dan diaplikasikan tekanan lawan yang berasal dari hydraulic doubls pone, dimana

bubur buah yang telah diaduk dipress sehingga minyak yang terkandung dalam

bubur buah akan keluar akibat tekanan dari pengepress.

No. Masalah yang ditemui Tawaran Solusi

L Fisau aduk dan pisau lempar ada

yang lepas

Tingkatka preventive maintenance

untuk pengecheckan kekencangan bolt

klem pisau digester.

2 Posisi panel elektrik digester tidak

strategis karena ada yang berada

tepat diatas sand trap tank

Reposisi sand trap tank pada area yang

lebih strategis

3 Chute digester mampat Kosongkan digester apabila tidak

dioperasionalkan lagi

Eo2frtrNl/S.5,UI $p$er no. I Uni*rsd s*h Eremi 31.S t5' IT

Eozfiffirn6ffi27 &gesla no.2 Uniersd skb Brerei 31.95 1T t0

3 &pserm.3 Lh*end Sea$ox Sada Sah 31.S V o

E02&I0CNIrJss,tp1 Dipdaao { tk*eled slth 8reliu 34.$ 17 IT

Eozffifril{lfiE5{p5 ttrpslano.5 Unietsd Ererur 31.S tt 16'

Eo2ffiifrr1/$.5{p6 Oipderno.0 Uniersd Siklo Ererir 3{.95 IT IT
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Gambar 2.4. Screw Press

Fungsi Screw Press untuk mengekstrasikan minyak dari daging buah yang

telah dicacah di dalam Digester. Cara kerja Screw press adalah ketika daging buah

yang telah dioaeah dari Digester masuk ke mesin Ssrew prgss, Pada mgsin Ssrew

press terdapat rongga untuk daging buah. Pada saat daging buah masuk kerongga

tersebut, Maka Main screw akan mendorong daging buah dengan adanya putaran

as putar (Poros).
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Brondolan yangtelah dilumatkan pada digester didistribusikan oleh pisau

lcmpar digester ke serow press melalui chute, Di sprew press brondolan dipress

dengan tekanan 50-80 bar agar dihasilkan minyak dengan rendemen yang tinggi

(losis minyak pada ampas kecil). Prosps pengeprcssan terjadi dengan prinsip keda

melewatkan brondolan pada 2 screw yang diputar berlawanan arah dan ditekan

oleh cone yang digerakkan dengan pompa hydrolic sehingga brondolan tertekan

dan minyak yang terkandung dalam mesocarp buah dapat diperas.

Terdapat 8 unit scre\ry press, 4 unit pada line 1 dan 4 unit pada line 2, dari

8 unit ini hanya 3 unit yang masih menggunakan pompa hydrolic yaitu screw

prgqs ngmgr 2, 5 dan 7, ggdangk4n yarrg lain hanya diadjugt sggara manual untuk

mengatur tekanan screw press.

2,2,2,1Bagian ulama sere\ry press

a. Press Silinder (Press Cage)

Press sags tcrbuat dari pelat bajayang diperkuat dengan tulangan plat mild

stell. Press cage dapat juga disebut saringan, dimana fibre/serabut daging buah

sawit tidak terikut ke cairan mnyak yang telah di prcss.

Gambar 2.5. Press Silinder (Press Cage)

12

.d##

I
?,

\'!

l.'

a

I
h'

u
s

,s
i.:



b. Double Screw

Double screw berfungsi sebagai mengempa brondolan yang bertujuan

memisahkan minyak dari ampas. Double screw berputar berlawanan arah dan

tekanan sgrew press diatur oleh dua buah konis (cone) berada pada bagian ujung

press, yang dapat digerakkan maju mundur secara hidrolik.

Gambar 2.6. Double Screry

c. Casing/body Screw Press

Casing/body Screw Press terbuat dari plat mild steel yang berbentuk kotak

de-ngan dilcngkapi pi-ntu ssbplah -ka-nan, kiri dan atas. _Dibagian atas ada 2 plntu

yaitu I pintu menghubungkan Screw Press dengan corong umpan dari digester.

d, Gear Box

Gear Box terdapat dibagian belakang body Screw hess yang didalamnya

terdapat primary dan secondary suew yang dihubungkan dongan gaar agar

putaran double screw saling berlawanan arah. Disisi Gear Box umumnya

dilengkapi dengan selang sight glass untuk melihat level pelumas dari luar dan

dilengkapi dengan lubang intip dibagian atas untuk rnelihat kondisi bearing.
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BAB III

METODE PENELITIAN

3.1. Tahapan Pelaksanaan Kerja Praktik

Kerja praktek ini dilaksanakan selama I bulan yaitu pada tanggal 05

Agustus 2019 sampai dengan 31 Agustus 2019 dan dilanjutkan membuat Laporun

Kcrja Praktok. TemBat pelakanaan kcrja praktck ini adal.ah di ruPN 5 PKS

TANAH PUTIH.

3,1.1, T*h*pPersiapan

1. Mahasiswa terlebih dahulu harus mengajukan permohonan tertulis untuk

melaksanakan ke$a pralsek kepada Program Studi Teknik Mesin USD serta

membawa bukti telah memenuhi semua persyaratan yang diminta (Terdaftar

Sebagai Mahasiswa Ahi[, Karfi] Merah Prafikum, KRS yang mencanfumkan

Kerja Praktek serta Bukti Pembayaran SPP).

2. Mahasiswa harus melalstkan penjajagan awal ke perusahaan tempat rencana

kerja praktek akan dilaksanakan, terukma untuk melihat apakah kegiatan pada

pgrusa.haa.n t-ersEbut dapat memelruhi ku.nhulum kcrja praktck, s-erta

perusahaan dapat menerima mahasiswa untuk melaksanakan kerja pralrtek

(Surat keterangan dapat dimurtakan kp Program Studi T-eknk Mesin),

3. Mahasiswa harus membuat proposal ringkas tentang rencana kegiatan kerja

praktek yaqg ?k?n dilakukan Gembuatan propgsal dapat dikonsultasikan

dengan Kordinator Keda Praktek) Kuliah untuk Kerja Praktek Teknologi

Mekanik, Konsfruksi, Produksi dan Pembangkit Tenaga, mahasiswa dapat

mengerjakan/melaksanakan Kerja Praktek berdasarkan prosposal yang dibuat

olsh staf pengqiar Program Studi Teknik Mesin, setelah dikefahui oleh
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Program Studi Teknik Mesin. Setelah proposal diterirna oleh Kordinator Ke{a

Praktsk, mahasiswa selanjutnya akan dibimbing oleh Doscu yang ditunjuk

Program Studi Teknik Mesin.

4. Scbelum melaksanakan Korja Praktok, mahasiswa wajib untuk mongikuti

bimbingan dan pengarahan dari Kordinator Kerja Praktek dan atau Dosen

Pembimbingyang ditunjuk Program Studi Teknik Mesin.

5. Kerja praktek pada indushi atau perusahaan dilaksanakan oleh mahasiswa

dengan membawa surat Pengantar Pelaksanaan Kerja Prakfek dari Program

Studi Teknik Mesin ke Perusahaan/Industri yang dipilih atau dituniuk.

3.1.2. Tahap Pelaksanaan

1. Mematuhi seluruh peraturan yang berlaku pada Perusahaan/Industri tempat

melakukan kerja praktek serta menjaga nama baik LIMA.

2. Membuat jurnal laporan harian yang diketahui oleh pimpinan perusahaan atau

staf peru.sahaan yang ditunjuk sebagai pombimbing/penanggung jawab

praktek kerja di lapangan.

3. Pada minggu kedua pelaksanaan praktek kerja dilakukan, mahasiswa harus

menyerahkan outline laporan kepada Kordinator Kerja Praktek.

3.1.3. Tahap Penyusunan Laporan

l. Isi laporan harus benar-benar dikuasai oleh mahasiswa.

2. Isi laporan harus mencakup, pertdahuluan, sejarah dan uraian ringkas kegiatan

perusahaan. materi kerja prakfek, studi kepustakaan yang mendukung matcri

kerja praktek atau materi kuliah yang diberikan dosen pembimbing, temuan
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penting yang dirasa dapat mendukung peningkatan kulitas keilmuan

mahasiswa yang sesuai dcngan matcri dan tujuan kerja Braktok, kesimpulan

dan saran serta daftar bacaan.

3. laporan harus diketik rapi dua spasi pada kertas ukuran A4 ssrta di jilid rapi,

4. Draft laporan terlebih dahulu harus dikonsultasikan serta disetujui oleh Dosen

pembimbing sebelum dipresentasikan pada sidang terbuka seminar Kerja

Praktek yang diselenggarakan oleh Program Studi Teknik Mesin. Draft

laporan harus sudah selesai dan seminar harus sudah terlaksana paling lambar

I (satu) bulan setelah masa kerja praktek berakhir. Bila sampai batas waktu ini

draftlaporan belum selesai, makaKeqa Praktek dibatalkan.

5. Penilaian terhadap hasil pelaksanaan kerja praktek dilakukan oleh Dosen

Pembimbing berdasarkan kepada pe-rtguasaan,rnahasiswa terhadap maJgr!

laporan yang disajikan pada saat pelaksanaan seminar Kerja Praktek.

6, -Laporan at.}lir yang tetah diBerbaiki setplah menerima masukan dari Bcserta

seminar, serta diberi hasil penilaian oleh Dosen Pembimbing harus

di.sampaikan sebanyak,2 (dua) excmplar ko Program Studi Teknik mcsiq dan

satu exemplar ke perusahaan tempat melaksanakan Kerja Praktek.

7. Kerja Praktek dapat dianggap selesai dengan dikeluarkanya surat keterangan

yang menyatakan bahwa mahasiswa yang bersangkutan telah selesai

melaksanakan kerja praktek oleh Kordinator Kerja Praktek.
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3.2. Metode PengambilanData

Penelitian ini memperoleh data scbagai bahan laporan kerja praktek di

lapangan dengan menggunakan beberapa metode serta pembahasan masalah

selama molakukan ko{a praktek di lapangan di perusataan PTPN 5 PKS TANAH

PUTIH. Metode yang digunakan adalah sebagai berikut :

1, Metode Wawancara (Interview)

2. Metode Pengamatan (Observation)

aa!/
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BAB IV

GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

4.1 Seiarah Singkat PTPN V

PT Perkebunan Nusantara V yang selanjutnya disebut "Perusahaan", pada

awalnya merupakan Badan Usaha Milik Negara yang didirikan berdasarkan

Peraturan Ppmerintah Rcpublik Indonesia (PP) No. 10 tahun 1996 tanggal 14

Pebruari 1996 tentang Penyetoran Modal Negara Republik Indonesia untuk

pendirian Perusahaan, Pada awalnya merupakan konsolidasi proysk-proyek

pengembangan kebun eks PT Perkebunan (PTP) II, PTP IV dan PTP V di Provinsi

Riau.

Anggaran Dasar Perusahaan diaktakan oleh Harun Kamil SH., Notaris di

Iakarta dengan Akta No. 38 tanggal I I Maret 1996 dan telah mendapaf

pengesahan dari Menteri Kehakiman Republik Indonesia No. C2-

8333.HT.01.01TH.96 tanggal 8 Agustus 1996 dan telah diumumkan dalam Berita

Negara Republik [ndonesia No. 80 tanggal4 Oktober 1996 serta Tambahan Berik

Nqgara Republik Iudonesia No. 8565/1996,

Anggaran Dasar Perusahaan telah mengalarni beberapa kali perubahan.

Perubahan terak-hir scjalan dengan tsrbitnya Pqraturan Pemeriftah No, 72 tahut

2014 tentang Penambahan Penyertaan Modal Negara Republik lndonesia ke

dalam Modal Saham Perusahaan Perseroan (Persero) PT Perkebunan Nusantara

III yang mengalihkan 90Yo saham PTPN V dari milik Negara menjadi milik PTPN

III. Perubairan struktur saham ini merubah status Perusahaan dari BUMN menjadi
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Anak Perusahaan Holding BUMN Perkebunan dengan PTPN III

sebagai Champion.

Perubahan tersebut diatas dituangkan dengan Akta No. 26 tanggal 23

Oktober 2014 dibuat dihadapan Nanda Fau,z Iwan, SH, M.Kn. Notaris di Jakarta

Selatan. Dan telah mendapat pengesahan dari Menkumham RI melalui Surat

Nomor: AHU-I0531 ,4A,2A.2A14 l.anggal04 November 2A14,

Perusahaan per Desember 2014 memiliki kebun inti sawit dengan total

luas areal fanaman seluas 78.340,09 Ha dengan komposisi TM seluas 57.419,60

ha, TBM seluas 17.540,09 ha, TB/TU/TK seluas 2.736, areal bibitan seluas

127,4A ha dan areal non produktif seluas 5 I 7 ha. Perusah aan juga memiliki kebun

inti karet dengantotal luas areal 8.184 ha dengan komposisi TM seluas 5.215 ba,

TBM seluas 2.898 ha, TB/TU/TK seluas 68 ha dan bibitan seluas 3 ha.

Untuk mengolah komoditi kelapa sawit, Perusahaan memiliki 12 unit

Pabrik Kel4pa Sarvit (PKS) dengan total kapasitas qlah terpasang sqbgsar 570 ton

TBS per jam dengan hasil olahan berupa minyak sawit dan inti sawit. Kemudian

untuk mengolah lanjut ksmsditi inti sawit, Peru-sahaan memiliki I unit Pabrik

Palm Kernel Oil dengan kapasitas terpasang sebesar 400 ton inti sawit/hari

dengan hasil qlahan borupa Polm Kernel Oil(PKO) dan Palm Kernel

Meal (PKM).

Pengelolaan areal tanaman saat ini memasuki peralihan dari siklus

tanaman pertama (Gen-1) menuju siklus tanaman kedua (Gen-2). Siklus pertama

dimulai padaera tahun 1980-an melalui proyek-proyek pengernbangan kebun eks

PT Perkebunan (PTP) II, IV dan V di Provinsi Riau. Peralihan dari Gen-l menuju

Gen-2 telah dimulai sejak tahun 2003 yang ditandai dengan replanting areal-areal
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tanaman usia tualtua rentayang sudah menurun nilai ekonomis produksinya. Fase

per4lihan Gcn-l kc Gen-2 ini dipcrkirakan tuntas Bada tahun 2017. Pada sail

itulah, seluruh tanaman Perusahaan merupakan tanaman Gen-2 yang diharapkan

lebih produktif dibandingkan Gen-1, sebagai buah dari inovasi berlanjut di bidang

budidaya tanaman.

4,2 Sejarah Singkat PKS Tanah Putih

1. Kebun Tanah Putih melaksanakan pembukuan lahan pada tahun 1984 dan

penanaman kelapa sawit dimulai pada tahun 1985 (734 Ha) berlanjut pada

tahun 1986 (1.266 Ha) dan pada 2003 melaksanakan optimalisasi lahan

seluas 17 Ha,

2. PKS Tanah Putih mulai berproduksi tahun 1989 dengan kapasitas awal30

Ton TBS/jam. Sejak bulan oktoberl99l kapasitas sudah ditingkatkau

menjadi 60 Ton TBSdam.

3. Selama kurang lebih 3 tahun yaitu TMT mei 2003-2006 PKS Tanah Putih

dikelola dengan KSO (Kerja Sama Operasional) dengan PT. Riang Abadi

Tunggal, Sclanjutnya kembali dikelsla PTPN-V pada tanggal0l Mei 2006

sampai saat ini.

4.3 Visi dan Misi Perusahaan

4.3.1 Visi Perusahaan

Menjadi Perusahaan Agribisnis Terintegrasi yang Berkelanjutan dan

Berwawasan Lin gkun gan.
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4.3.2 Misi Perusahtan

I, Pgngololaan Agro industri Kelapa Sawit dan Karst soeara efisien bersama

mitra untuk kepentingan stakeholder.

2. Penorapan prinsip-prinsip Good Corporate Governanse, kritcria minyak

sawit berkelanjutan, penerapan standar industri dan pelestarian lingkungan

gllna menghasilkan produk yang dapat ditenma oleh pelanggan,

3. Penciptaan keunggulan kompetitif di bidang SDM melalui pengelolaan

sumber daya manusia berdasarkan prakfek-praktek terbaik dan sistpm

manajemen SDM terkini guna meningkatkan kompetensi inti perusaha.

4,4 Struktur Organisasi

Organisasi merupakan suatu wadah yang didalamnya terdapat sumber

daya manusia yang saling bekerjasama dalam mencapai fujuan organisasi yang

telah ditentukan. Agar kerjasama dalam organisasi tersebut dapat berjalan dengan

baik dan teratur, maka perlu adanya struktur af:u susunan organisasi yang baik.

Struktur Organisasi merupakan susunan yang terdiri dari fungsi-fungsi dan

hubungan-hubungan yang rnenyatakaq scluruh kpgialan unt-uk msnsapai suatu

sasaran. Secara hsik struktur organisasi dapat dinyatakan dalam bentuk gambar::

bagan yang mempcrlihatkan hubungan antara unit-unit organisasi dan garis-g": .

wewenang yang ada. Penggambaran organisasi dalam suatu bagan ll',ir--r::.:-

suatu hasil keputusan yang tolah tcrcapai struktui organisasi yang

Strukfur organisasi dibufuhkan dalarn suafu organisasi untuk

kejelasan bagi organisasi sehingga organisasi bukan hanya sekec;:

Nama saja. Struktur organisasi yang baik harus memenuh -'.:-;

efisien, Struktur organisasi yang sehat berarti tiaptiap satui.ln
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dapat menjalankan perunannya dengan tertib. Struktur organisasi yang efisien

berarti organisasi yang monjalankan pgrunannya masing-masing satuan organisasi

dapat mencapai perbandingan terbaik antara usaha dan hasil kerja. Dilihat dari

struktur organisasi PTPN V, dapat dilihat bahwa perusahaan menggunakan bentuk

strulctur organisasi garis/line. Dimana setiap masing-masing atasan dari masing-

masing bagian memiliki bawahan tertentu, dan masing-masing bawahan tersebut

bertanggun g j awab langsung kepada atasannya masing-mas in g.

Table 4.1 Struktur organisasi Perkebunan Nusantara Y

Direksi

I
, t

\Ianaler Kebur

Asisten Kepala

Asisten Adm Lmum

A5rsle:r -{dtn Keuangan

.{.srsten Teknd: L munr

.{srtel Tanaman
.Lfdelurg

P,{ P.{II

lfana-ier Pabll:

1.

-{s: Umuo

I

t

Ass. Irlrti Sa'n'rt

. .{si Tei::rrl: Pabrik

Kepala Tata L'saha

-{rs. P. \Iutu

,p.{ P.{\1

I
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4.5 Uraian Tugas PT. Perkebunan Nusantara Y Kebun Tanah Putih

Berikut ini adalah uaraian tugas, wewenang dan tanggung jawab dari

setiap anggota organisasi yaitu sebagai berikut :

1. Manager Kobun

Manager Kebun adalah jabatan tr;rtinggi di perkebunan dengan fungsi

sebagai pemimpin dan pengelola perkebunan, Dalam menjalankan

tugasnya Manager Kebun bertanggung jawab kepada para Direksi dan

dibantu oleh para Assisten. Uraian tugas Manager Kebun meliputi :

a. Mengelol4 memimpin, membimbing, mengawasi serta mergontrol

dan mengama*an unit kerjalperkebunan.

b. Melaksanakan kebijakan dan intruksi Direksi.

c. Mengelola keuangan unit kerja/perkebunan.

d. Memimpin dan mengkoordinir tata usaha, ketenagakerjaan, serta

bagian umum.

e. Mempertanggung jawabkan seluruh tugas pokok dan tugas tambahan

dalam rangka pengel olaan.

f. Menyelenggarakan seluruh proses produksi sesuai dengan standar dan

program mutu untuk mencapai hasil yang optimal.

g. Mengusulkan pengangkatan, pemindahan, kenaikan pangkalljabatan,

pe!'nberhentian bawahannya sgsuai pgraturan yang berlaku.

2. Askep/Assisten Kepala
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Assisten Kepala adalah unsur staf yang rnembantu fugas-tugas Manajer

Kebun dalam koordinasi, pcmbinaan, dan pengawasan pekeuaaa di

Kebun. Assisten Kepala dalam tugasnya bertanggung jawab kepada

Manager Kebun dan dalam tugasnya Assiston Kepala mengkoordinir dan

membawahi Assisten Afdeling. Uraian tugas Assisten Kepala meliputi:

a, Membanfu Manager Kebun dalam penwsunan renoana kerja dan biay a

kebun (bidang tanaman).

b. Menyusun jaringan kerja dari afrleling-afrleling,

c. Mengawasi realisasi rencana keda dan rencana anggaranlbiaya.

d. Mengkoordir pengadaan dan penempatantenagake4a di afrleling.

e. Mengatur penyebaran kebutuhan bahan di afcleling.

f. Memc-riksa sesa.F admrnistrasi dan fisi-k te-rhadap p-eke-rjaan di

lapangan.

g, Mcngksordinasikan pelaksan4an tugas Assistcn di aftleling,

3. Assisten Afcleling

Assisten A&leling (Kepala Afdcling) merupakan pcmimpin tcrtinggi dl

afdeling dan berfugas rnernimpin, menggerakkan sefta mengawasi senrua

kogiatan diafdeling. Uraian tugas Assisten Afcleling meliputi;

a. Mengatur dan mengawasi pelaksanaan pekerjaan/kegiatan sesuai

dengan ketentuan perusahaan.

b. Memberi petunjuk, bimbingan, dan pengawasan teknis mengenai

semua pelaksanaan kegiatan di afcleling.

c. Melaksanakan pengamatan dan pemeriksaan lapangan secara terus

menQrus,
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d. Menyelenggarakan administrasi serta pembukuan atas semua kegiatan

di afdelins.

e. Melaksanakan pemeliharaan secara efektif dan efisien sesuai dengan

standar yang ditentukan.

4. Assisten Umum (Assum)

Assisien Umum seeara operasioral langsung dibawah Manager Kebun dan

Askep. Uraian tugas Assisten Umum meliputi:

a, Mengawasi dan meneliti penerimaan fenaga korja dengan borpedoman

kepada standard yang telah ditetapkan.

b, Membina hubungan baik dengan masyarakat disekitar lokasi

perusahaan.

c, Mengkoordinasikan kegiatan dalam peningkatan kesejahteraan

karyawan.

d, Memberikan infor,^nasi kgpada Manajgr Kqbun dalpm bidang

produktivitas kerja.

5, Assistcn Administrasi

Assisten Administrasi bertugas membantu Manajer Kebun dalarn

memimpin scluruh kogiatan administrasi perusahaan, U:aian Tugas yang

ditangani Assisten Administrasi meliputi:

a. Merencanakan dan mengkoordinasikan kegiatan bagian administrasi.

b. Melaksanakan dan mengawasi semua kegiatan operasional di dalam

bidang keuangan dan administrasi, tenaga kerja, sarana, dan peralatan

kerja.
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c. Mengkoordinir penyusunan Rencana Kerja Anggaran Perusahaan

ksbun/afdeling berdasarkan Nonna karja yang talah di tentukan,

d. Membuat Iaporan Neraca percobaan dan laporan manajemen setiap

bulan yang sesuai dengan jadwalyang telah ditentuken,

e. Melaksanakan evaluasi biayalharga pokok setiap bulan, mengawasi

pembukuan biaya sesuai dengan rekening dalam sisfem administrasi.

f. Bekerjasama dengan petugas umum membina dan memberi petunjuk

kepada karyawan dalam meningkatkan kesejahteraan, keagamaan, olah

raga, lingkungan hidup, gotong royong, koperasi dan keamanan

karyawan di lingkungan kantor kebun.

6. Assisten Teknik

Assisten Teknik merupakan penanggung jawab pabrik dibidang

pemeliharaan, bengkel dan bertanggung jawab atas segala kebijaksanaan

dan tind4kan dalam bidang prgduksi. U:4ian tugag Aggisten Teknik

meliputi:

a, Mempertanggung jawabkan soluruh tugas psksk dan t.ugas tambaha!

dalam rangka pengelolaan Bengkel Teknik/Bengkel Reperasi dan

kebcrsihan lingkungan,

b. Mengawasi pelaksanaan tugas pekerjaan Teknik Pabrik.

o, Mengawasi pelaksanaan pekerjaan sesuai dongan waklu yang telah

ditetapkan.

d, Memberikan bimbingan, dorongan untuk menciptakan iklim kerja

yang harmonis.
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e. Mengendalikan tercapainya jasa-jasa kerja karyawan Teknik Pabrik

Belgkel seoptimal mungkin.

7. Perwira Pengamanan (Pa-Pam)

Pcrwira Pengamanan (Pa Parn) bcrtugas ncmbantu Man4jer Kebun dalaql

memimpin bidang keamanan. Uraian tugas Perwira Pengamanan:

?, Mempcrtanggungiawabkan pengclolaan kcam?.Dffi d?"n ketcrtiban di

Kebun Sei Kencana kepada Manajer Kebun.

b, Koordinasi dengan pihak keamanan setompat ssperti kopolisian,

pemerintah desa dan koramil.

e, Mangamankan Asset perusahaan dari semua benfuk gangg'tan yang

datang dari luar maupun dari dalam.

d. Mewakili Perusahaan jika berurusan dengan pihak kepolisian atau

pihak keamanan lainnya.

e, Melakukan pengawasan pengamanan informasi dan inyentaris

perusahaan.

8. Mandor

Mandor adalah orang yang mengatur semua kegiatan yang ada di

lapangan. Para mandor berkewajiban untuk hal-hal berikut ini:

a, Mcmbantu tugas-tugas asist.en dalam pq-r9[aanaan, pelaksanaan dali

pengawasan karyawan penderes dan pemanen sawit dengan

m gngarahkan rn andar-nandor lapa;r gan.

b. Mengatur tenga kerja deresan dan perlanen sawit.
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c. Membantu asisten mengatur pengoperasian alat-alat transport di

lapangan

d. Mencatat kehadiran karyawan pada buku mandor.

e. Membuat laporan atau hasil pekerjaan kepada assisten sctiap hari.

f. Bertanggung jawab kepada assisten.

9. Kerani

Para kerani berkewajiban untuk melaksanakan:

a. Membuat aku menyusun rencana anggaranbelanja bulanan.

b. Membuat atau menyusun rencana kerja harian, serta membuat daftar

kumpulan laporan kerja harian dan membuat daftar upah karyawan.

c. Meneliti buku mandor dan memindahkan hari kerja karyawan ke buku

assisten,

d. Membuat laporan mingguan dan membuat laporan bulanan.

e. Bertanggung jawab kepada assisten.

4.6 Aktivitas Perusahaan

Seperti yang telah diketahui bahwa organisasi merupakan wadah dari

manajemen, sedangkan manajemen merupakan aktivitas yang dijalankan oleh

seorang pimpinan untuk membuat semua bawahan melakukan segala sesuatu yang

harus mereka laksanakan sesuai dengan yang ditentukan baik secara perorangan

ruaupun kerjasama untuk meneaBai tujuan. Unt,uk mendukung aktivitas

perusahaan tersebut maka diperlukan sumber daya manusia guna menduduki

jabatan yang ada dalam Berusahaan. Berdasarkan jabatan atau kepegawaian yang

berlaku di perusahaan PTPN V Kebun Tanah Putih dalarn struktur organisasi dan
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pembagian tugas adanya pembagian tugas mulai dari pimpinan puncak sampai

pada satuan orgarisasi yang terbawah, Hal ini membutuhkan arang-orang yang

benar menjalankan fungsi manjemen dan mempunyai pengalaman yang luas

dalam bidangnya masing-masing, Dengan adanya pengelompokan tugas masing-

masing satuan organisasi dengan dilengkapi perincian tugas yang jelas, maka

pimpinanlah yang sangat menentukan akan pencapaian fujuan perusahaan

tersebut. Aktivitas di perusahaan PTPN V kebun Tanah Putih adalah hanya

melaksanakan kegiatan mernanen hasil tanaman dari perkebunan sawit dan karet

yang berasal dari lahan perkebunan PTPN V Kebun Tanah Putih. Berdasarkan

jenis tanaman yang ditanam pada PTPN V Kebun Tanah Putih, maka kebun ini

terbagi atas dua komoditi yaitu komoditi sawit dan karet. Untuk komoditi karet

dalam kogratan produksinya adalah sesudah para p-ekerja maman-en hasil da:i

lateks (getah cair) maka akan dikirim kepabrik. Sebelum dikirim ke pabrik, lateks

yang sudah dihasilkan qlch para Bekerja akqn dikirir-n kc IPH (Tsmpat

Pengumpulan Hasil) untuk dibekukan selama satu malam didalam Bak Okulasi

pada TPH tcrscbut.

4.7 Uraian Sistem Pengolahan PKS Tanah Putih

4.7.1Jembatan Timbang

Jembatan timbang berfungsi untuk menimbang setiap angkutan yang

masuk maupun keluar dari pabrik. Dalam kaitannya dengan proses produksi,

jembatan timbang berfungsi untuk menimbang setiap angkutan TBS masuk

maupun angkutan CPO, kernel dan tankos yang akan keluar dari pabrik untuk

mengetahui berat bruto, tara dan netto dari setiap angkutan tersebut.
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Terdapat 2 jembatan timbang di PKS tanah putih, dengan kapasitas

masing-masiog timbangan adalah 50 ton, Proses penimbangan sudah

menggunakan system komputerisasi dan data hasil penimbangan dapat out.

Gsmbar 4.1. Jembatan timbang

4.7.2 Loadihg Ramp

Loading ramp berfungsi untuk menampung TBS (tandan buah' segar)

sebelurn dimasukkan kedalam lori untuk diproses lebih laqiut, PKS tanah puJih

memilki Zbaglanloading ramp yang familiar disebut Ramp 1 (sebelah kanan) dan

Ramp 2 (sebelah kiri). Masing-masing ramp terdiri dari 2A hopper pintu dengan

kapasitas 15 ton untuk setiap pintu. Secara keseluruhan loading ramp PKS tanah

putih terdiri dari 40 hopper pintu dengan kapasitas total 600 ton. Namun aplikasi

dilapangan, loading ramp hanya diisi maksimal untuk 3-4 lori (sekitar 7,5-10 ton

per hoppr) agar tidak terladi kesulitan dalam membuka pintu pada saat

memasukkan buah kedalam lori. Pintu loading ramp digerakkan dengan

menggunakan pompa hidrolik (elmot 7.5 KW, 1500 rpm, transmisi kopling).

Masing-masing ramp memiliki 1 pompa hidrolik.

Kcmiringan lsading ra.mp t 450 , dengan jank antara krsi-kisi 15 mm,

Kisi-kisi ini berfungsi rurtuk memisahkan pasir dan kotoran-kotoran yang ada
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pada TBS sebelum dimasukkan kedalarn lori. Pasir dan kotoran yang terpisah

padabagian bawah loa.ding ramp ini dibersihkan setiaB harinyaagar kisi-kisi tidak

tersumbat.

Pengisian buah dari loading ramp ke lori tidak boleh terlalu penuh, karena

jika terlalu penuh dikhawatirkan TBS akan jatuh pada saat masuk kedalam

rebusan sehingga nantinya akan dapat menyumbat saringan pipa drain kondensat

pada sterilizer. Atau dapat juga merusak plate distribusi steam pada sterilizer,

Oleh sebab itu, dipasang portal pada loading ramp untuk mencegah pengisian

buah yang terlalu penuh. Khusus untuk brondolan, cukup diisi % - 3/4 bagian lori,

karena space antara buah kecil sehingga akan sulit bagi steam untuk berpenetrasi

kedalam sela-sela buah pada saat perebusan.

Terdapat total 130 pcs lori di PKS tanah putih dan yang beroperasi hanya

92 pcs lori karena jumlah ini cukup untuk memenuhi kapasitas pabrik yang lebih

sering beroperasi dengan kapasitas 30 ton TBS/jam (1 line). Sebenarnya pabrik ini

didesat-n dengan kapasitas 60 ton TBS/jam (2 linc), Lori didesi$ dcngaq

kapasitas 2,5 ton, terdapat 2 jenis loridi PKS tanah putih, yaitu loriyang memiliki

tubaag peri dibagian samping dan bawah dengan lori yang hanya nemlliki lubang

pori pada bagian bawah saja. Secara spesifik kondisi lori yang seperti ini tidak

terlalu berpengaruh terhadap proses pengolahan setelah melihat dan mpmbanding

hasil yang diperoleh.

Lori berjalan diatas rail dan digerakkan dengan ditarik menggunakan

capstand dan bollard yang dihubungkan dengan tali. Capstand merupakan bagian

yang diputar menggunakan elektro motor (l I KW, 1500 rpm, transmisi kopling,

kapasitas 50 ton), sedangkan bollard adalah bagian yang berputar mengikuti
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putaran capstand. Terdapat 2 capstand dan 6 bollard dan 6 rail pada area loading

ramp,2 rail untuk memasukkan buah kedalam lori, 4 rail untuk memasukkan buah

kedalam sterilizer. Jarak besi lintasan rail 60 cm, jarak antar ruil 235 cm. Untuk

memindahkan lori dari satu rail ke rail yang lain di gunakan transfer carrige. Alat

ini digerakkan dengan menggunakan pompa hydrolic (elmot 7,5 KW, 1500 rpm,

transmisi kopling). Terdapat 2 pcs transfer carrige dengan kapasitas masing-

masing 3 lori.

Gambar 4.2. Stasiun Loading Ramp

4.7.3 Unit Perebusan (Sterilizing)

Perebusan adalah proses selanjutnya setelah TBS dimuat kedalam lori.

Alat yang digunakan untuk merebus familiar disebut dengan rebusan/sterilizer.

Perebusan atau sterilisasi bertujuan untuk :

l. Mematikan enzim-enzim yang menguraikan minyak menjadi ALB

2. Memudahkan melepaskan buah dari janjangan

3. Melunakkan buah, sehingga daging buah mudah terlepas dari biji sewaktu

dipress

4, Pelgelipgan pendahuiuan pada brji agar cangkang mudah torlepas dari inti
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5. Mengurangi kadar air dalam buah sehingga minyak rnudah diperas dari

{atamnya pada waktu pgxgempaan

PKS tanah putih memiliki 4 unit sterilizer dengan kapasitas masing-

masing 10 lori, Siklus porebusan yang dipakai adalah 120-150 menit dengaq

tekanan pada puncak I : 1.5 bar, puncak II : 2.5 bar dan puncak III:2.8 bar,

tempcrature perebusan adalah 130-135 oC. Siklus rebusan ini dipakai karena

kondisi buah di PKS tanah putih yang 600/onya berasal dari kebun plasma dan

pihak ke-3. Keberagaman jenis buah dan komidol buah yang besar mengharuskan

pemakaian siklus perebusan tersebut agar TBS benar-benar masak dan kadar

katekopen rendah. Selain ifu, masalah tekanan steam yang kurang optimal

(apabila menggunakan 1 line operasional) membuat siklus perebusan menjadi

lama untuk mencapai tekanan puncak yang telah disyaratkan,

Untuk membuktikan hal ini, penulis melakukan eksperimen pengolahan

dengan memakai waktu rebus 95 menit. Eksperimen dilakukan sebanyak 2 kali.

Eksperimen yang pertama cenderung kurang berhasil karena pada saat merebus

tiba-tiba teknan steam dari boiler turun sehingga tekanan Buneak I dan II tidak

tercapai. Tekanan pada puncak ItI pun dicapai dengan jangka wakt yang lama

sehingga waktu tahan menjadi berkurang, Pada eksperimen ini diperoleh kadar

katekopen 11.25% tanpa menggunakan double treshing (norma 2.5%). Belajar

dari eksperimen yang pertama, penulis mengulangi kembali eksperimon dengan

waktu rebus yang sama yaitu 95 menit. Pada eksperiment yang kedua ini pabrik

beroperasional dengan 2 line sehingga steam unfuk perebusan maksimal. Untuk

itu penulis berpikir bahwa kesalahan pada eksperimen pertama karena kekurangan

stearn tidak akan terulang lagi. Setiap puncak pada perebusan tercapai seperti
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yang disyaratkan dalarn teori dan SOP. Bahkan penulis berusaha mempertahan

tqkanan pada puneak akhir dengan maksimal pada teakanan 2,8 bar dan

melakukan pembuangan kondensat pada masa tahan dengan optimal agar buah

betul-betul masak dan kcring. Hasil dari pkspprimen ke-2 ini dipcroleh kadar

katekopen sebesar 6.79% tanpa menggunakan double treashing'

Dari 2 etsperiment yang dilakukan dapat ditarik kesimpulan bahwa siklus

perebusan 95 menit tidak efektif jika diaplikasikan di PKS tanah putih. Karena

keberagaman sumber buah dan komidel buah yang besar (rata-rata > 26

kgltandan). Siklus paling rendah yang pernha di aplikasikan adalah 110 menit

dgng4n menggunatan dqublq trgaqhing dan pgrgbusan diperhatikan malsimal agar

kadar katekopen rendah.

Salah satu inti kcberhasilan oBerasiarcl suatu PKS adalah pada

rebusannya. Oleh sebab itu, pemilihan siklus rebusan yangtepat adalah kuncinya.

Selain itu, pc.rfbmanae sterilizer pcrlu mendapatkan perhatian, Seminimal

mungkin kebocoran pada rebusan akan sangat baik untuk menunjak keberhasilan

perebusal.

Gambar 4.3. Stasiun Perebusan
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4.1.4 Unit Rail Track

Rail traqk merupakan unit berikutnya sctelah unit rebusan, TBS yang telah

direbus didalam sterilizer dikeluarkan oleh operator loading ramp/rebusan dengan

aara didorong bersalnaan lori yang akan dircbus bsrikutnya, Setclah lorr yang

telah direbus keluar, maka operator diunit rail track akan mengambil alih tugas

untuk pengolahan TBS berikutnya. Ada 2 prqses yangterladi pada unit ini ;

1. Penuangan Buah (Menggunakan Tippler)

Tippler merupakan alat yang digunakan untuk menuangkan buah ke

autofeeder sebelum diumpankan ke tresher. Terdapat 2 tippler yang familiar

disebut tippler I (untuk line l) dan tippler 2 (untuk line 2). Tippler digerakkan

dengan menggunakan elektro motor (7.5 KW, 950 rpm, transmisi rantai),

spesifikasi clektromojor untuk kedua tipplcr sama

Tippler 1 khusus untuk menuangkan buah yang keluar dari rebusan I dan 2,

sedalgkan trppler 2 khusus urtuk menuang&an buah yaag keluar dari rebusan

3 dan 4. Hal ini di sebabkan karena konstruksi rail yang terinstall dilapangan

menyebabkan hal ini tcrjadi. Nonn& intorval penuangan untuk sctiap lorinya

adalah 5 menit. Karena jika terlalu cepat dapat menyebabkan proses bantingan

di tresher tidak sempurna sehingga kadar katekopen tinggi. Namun jika terlalu

lambat akan berpengaruh kepada capaian kapasitas produksi. Lori dimasukkan

kedalam tippler dengan cara ditarik menggunakan capstan. Terdapat 3 capstan

di unit rail track, yaitu2 pcs capstan untuk menarik lori ke tippler (Elmot ll

KW, 1500 rpm, transmisi kopling), 2 pcs capstan untuk menarik lori

kosong/setelah dituang (capstan I elmot 11 KW, 1500 rpm, transmisi kopling

dan capstan 2 elmot 7.5 KW, 1500 rpm, transmisi kopling),
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Gambar 4.4 Tippler

2. Penebahan Buah (Menggunakan Tresher & Double Tresher)

Tresher adalah alat yang berfungsi untuk melepaskan buah dari tandan

dengan ruerxberikan gaya bantingan pada ta[dau bua-h, Buah yang telah

dituang ke autofeeder diumpankan ke tresher. Autofeeder 1 untuk

mgngumpankan buah pada treshcr 1 dan autqfedcr 2 untuk mcngumpakan

buah pada tresher 2. Terdapat 2 tresher dan I double tresher dengan putaran

ra.ta-rata trqsher 23-27 rpm (norma Z3 - 35 rym). Agar bantingan tcrjadi

dengan sempurna, pengunrpanan buah kedalarn tresher harus dijaga pada

interval 5 menit.

Double tresher berfirngsi untuk memperbanyak frekuensi bantingan pada

tandan agar potensi buah tertinggal ditandan (katekopen) kecil, Sebelum

masuk ke double tresher, tandan dilewatkan duku ke Lrunch crusher untuk di

hancurkan (erushing) agar apablla masih ada buah yang belum lepas dapat

Iepas pada saat dibanting pada double tresher. Elektromotor yang digunakan
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pada tresher, bunch crusher dan doubte trssher adalah 1l KW, 1500 rpm,

transmisi rantai.

Gambar 4.5. Tresser

4.7.5 Unit Pressan

Brondolan/buah yang telah terpisah dari tandan diproses lebih lanjut pada

unit prgssan, Ada 2 prosqs yang luduni pada u!1it iu yaitu presgs pelur-natatt

brondolan dan proses pengempaan/pengepressan. Adapun peralatan ut:ima yang

terdapat pada unit ini adalah ;

1. Digester

Brondolan dari unit treshing nqasuk kedalam digester melalui distributing

conveyor. Terdapat 8 unit digester, 4 unit pada line I (nomor 7, 2,3, 4) dan 4

unit pada line 2 (nomor 5, 6, 7, 8).

Setiap digester dilengkapi dengan stirring arm yang digerakkan dengan

menggunakan elektro motor (22 KW, 1500 rpm, transmisi belting). Stirring
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arm memitiki 5 pisau aduk dan I pisau tempar. Pisau aduk berfungsi untuk

ryelumatkan brory{olan dan pis4u lempar bgrfiiqg$i untuk meUdistribusikan

brondolan ke screw press. Putaran stining arm sekilar 27 rpm (norma 23-25

rpm), Tempcratur didigcster dipedahankan pada 90-95 0C deng44

menginjeksikan steam agar enzim-enzim yang dapat meningkatkan ALB

minyak tidak aktif dan prosss pelumatan brondolan menjadi qptimum.

Kebutuhan steam di digester adalah 700 kg.

Gambar 4.6. Digester

2. Screw Press

Brondolan yang telah dilumatkan pada digester didistribusikan oleh pisau

lempaf digester ke screw press melalui chute. D! sgrew plqs$ bfsndolAl
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dipress dengan tekanan 50-80 bar agar dihasilkan minyak dengan rendemen

yang tinggi (losis minyak pada ampas kectl), Prosgs pengeprqssan terjadl

dengan prinsip kerja melewatkan brondolan pada 2 screw yang diputar

berlawanan arah dan ditekan olch sone yang diggrakkan dengan pompa

hydrolic sehingga brondolan tertekan dan minyak yang terkandung dalam

nngsosarp buah dapat diperas.

Terdapal 8 unit screw press, 4 unit pada line I dan 4 unit pada line 2. dari 8

unit ini hanya .3 unit yang masih menggunakan pgmpa hydrolis yaitu serew

press nomor 2, 5 dan 7. sedangkan yang lain hanya diadjust secara manual

untuk mengafur tekanan scre\y prsss.

Gambar 4.7. Screw Press

4.7.6 Unit Klarifikasi

Stasiun klarifikasi merupakan stasiun pemumian minyak kasar (CPO)

yaqg dihasilkan dari stasiun prqssan, Tujg4nnya adalah untuk menghilangkan

39

,l

:*.

I
I

I
.T

t
I(

*?

I



kotoran-kotoran yang terdapat pada minyak kasar agar produk CPO yang

dihasilkan mcmiliki kualitas y4ng sgsuai {engan peqmin!44n pas4r,

Proses pemumian minyak dilakukan secara fisika yaitu dengan

pengendapaq, pgr-ry4ring?n dan pemusingan, Mula-mula minyak kasar yang

dihasilkan dari pressan masuk ke sand trap tank melalui oil gutler. Pada oit gutter;

ditambahkan 4ir pcngencer (dilusi) agar pgmisahaD ar$ara minyak, air dan kotoran

pada stasiun klarifikasi terjadi dengan baik. Konsentrasi penambahan air

pangcnaer tergantung pada kondisi minyak kasar yang dihasilkan. Indikator

pengenceran yangbaik adatah komposisi minyalg air dan kotoran (NOS) berkisar

40 ; 40 :Z}.Pada sand trap tanlg kotqmn-kotoran kasar (pasir) yang terdapat pada

minyak dijerap. Dengan desain tangki yang bersekat-sekat dimana minyak yang

m?$ut pada sqhet qglAqiutny? {nErup?kaq qvprflqw dart Sekg1 sqbelumryA

sehingga kotoran-kotoran dengan berat molekul yafig lebih besar akan

terysrangkap, Teryperatur pada talgki dipqrtahank?q pada 90-95 'q dsngaq

menginjeksikan steam ke dalam tangki dan kotoran-kotoran (NOS) yaxg

terparangkap didrain $tiap 1 4 4 j4m, agar prasa$ pemiaha! ts{jadi dsngan baik,

Pada PKS Tanah Putih, desain tangki sand trap tidak lagi bersekat-sekat

scperti sqbslumnya schiqgga proses pcmisahan pasir pada tangki ini kurang tedadi

dengan baik- Dari sand trap tank, minyak dialirkan ke vibro double deck untuk

disaring lagi dari impurities-impuritis yang masih ada, Penyaringan ,erjadi karpna

adanya efek getaran (vibrasi) pada alat. Di PKS tanah putih, vibro double dect

tidak dipasang double, tetapi hanya satu lapis saja dan dipisah menjadi 2 vibro

(kiri dan kanan) dengan pertimbangan luas area yang sempit. Ukuran saringan

masing-masing adalah 40 mesh. Pada vibro juga diinjeksikan air untuk membilas
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residu hasil saringan agar minyak yang masih ada pada residu dapat terpisahkan.

selain itu, kqnstruksi injeksi 4ir ked4lam vibro dikondisikan ag4r ampas residu

tergiring keluar dari vibro dan jatuh pada bak penampung.

Minyak h4sil pgnyaringan d! vibro dialirkan ke srulde oil tank, Tangki ini

berfungsi sebagai tempat penampungan minyak sebelum dipompakan ke CST

(Cqntinous Settling Tank). Pada sruide oil tank dt inje-ksikan stsam untuk

mempertahankan temperature pada 90-95 0C. Desain tangki dibuat bersekat-sekat,

terdapat 3 chamber pada tangki cruide oil ini, dimana minyak dialirkan dari

chamber I ke 2 dengan overflow. Dari chamber 2, minyak masuk ke reklaimer

tank (chamber 3) dengan overflow. Tujuan pengoverflowan minyak adalah agar

koJoran-koteran yang masih ada pada minyak dapat terperangkap, Dari reklaimer

tank, minyak dipompakan ke CST untuk pemurnian minyak selaqiutnya. Di PKS

Tarah Putrh, eST yang digu!1akan qdolqh fpe ve4icaltank sebanyak 2 unit,

Pada CST, minyak dipisahkan dari kotoran-kotoran dan air dengan cara

peqgeodapan, Refen[ion time minyak pada tangki ini sekitar 4-5 jam (kapasitas

tangki masing-masing 9 ton). Tangkt dilengkapi agitator (pengaduk) dengan

putar4n 3 rprn, penga{ukan bertujuan agar Einyak yaug terperangkap pada

kotoran-kotoran (yang selanjutkan disebut NOS (non oil solid)) dapat terpisahkan.

Tsmperaturc pada tangki dfiaga pada 90-95 uC 
dengan menggunakan steam aoil

spiral. Namun juga terdapat steam injeksi untuk mempercepat pencapaian

tempsraturq tangki pada saat start awal. Pada tangkijuga terdapat Iine injeksi air

yang berfungsi untuk mendorong minyak ke atas pada saat mengosongkan tangki.

Pada CST, minyak terpisah menjadi 3 bagian yaitu minyak (atas),

airlsludge (tengah), NOS (bawah). Untuk menghasilkan proses pemisahan yang
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baik, maka komposisi antara minyak, airlsludge dan NOS pada tangki harus

4ijaga pqda 40 : 40 ; J0. (M,Simaqqtata, 20ll), Untuk itu, pgn4mbahqn air

pengencer harus dikontrol dalam hal ini. Lakukan pengendalian dilusi

(pengeneeran) setiap I jam sckali (M,Sim4r1nata,20U ), Setiap I 1 4 j4m, tangki

harus di drain untuk mengeluarkan endapan NOS agar tidak terakumulasi dalam

jumlah yang bqsar,

Pengutipan minyak pada tangki dilakukan dengan menggunakan skimmer.

Agar dipcroleh minyak dengan kadar kotoran yang rendah, maka levcl minyak

pada skimmer harus dijaga pada level min 50 cm. hal ini telah dibuktikan di PKS

knah putih bahwa dengan tetap mengontrol levsl skimmer CST pada level min 50

cm, maka tidak diperlukan lagi oil purifier untuk proses pemurnian minyak

selanjutnya,

Kemudian minyak dari CST dialirkan ke oil tank dan sludge melalui line

tertentu pada CST dilairkan menuju sludge tank untuk dilakukan proses

pemurnian lebih lanjut. Pada oil tank, minyak ditampung dan diendapkan dari

kqtqra!1-ksteran yang maslh tersisa, Pengen{4pan terja"di $eqala grafitasi, Terdapa!

2 unit tangki dimana umpan oil tank ke-2 merupakan overflow dari oil tank

pert4m4, Pada qi! t4nk, dilengkapi dgng4n stq4m sqil spiral untuk

mempertahankan temperature tangki pada 90-95 oC. Oil tank hendaknya didrain 1

x 4 jam untuk mengeluarkan akumulasi endapan kotoran minyak tangki. Aliran

line drain oil tank didesain menuju ke sludge drain tank agar dapat dipompakan

kembali ke CST untuk memisahkan minyak yang masih tersisa pada endapan

minyak.



Dari Oil tank, minyak dipompakan menuju float tank dan selanjutnya

dialirkan ke vakum drigr, Float tank bqrfungsi sebagai tempal pqn4mpung4n

minyak sebelum diumpankan ke vakum drier untuk meniaga kontiniutas umpan

minyak ke vakum driqr, Tcrdapat 2 unit f'loal tank di PKS Tanah putih, Float tank

didesain dengan 3 chamber didalamnya. Chamber I tempat menampung minyak

yang diumpankan kadalam tangki, shamber 2 merupakan tempal pgngumpanan

minyak ke vakum drier. Pada chamber 2 tefiapil. pelampung yang berfungsi

untuk mempartahankan kondisi yakum pada vakum drier, Minyak yang masuk

pada chamber 2 merupakan overflow dari chamber 1. Chamber 3 merupakan

ghamber untuk line qverflow minyak pada float tank, dimana lins overflow

minyak dialirkan ke tangki oil tank L

Dad flqat taqk, kEmu{laq nlnyak di alirkan fte vaquuln drlqt untul<

mengurangi kadar air minyak. Terdapat 2 unit vacuum drier dalam hal ini dan

getiap targki dilengkapi delgan I pqmpa v4kum' Ksndis! qper4si pada vaaum

drier dijaga pada tekanan 0.8-0.9 bar dan temperature 70 0C. Minyak masuk ke

vakum tank melalui nozzle-nozzle sehingga minyak dapat di spraykan menjadi

partikel-partikel kecil pada vakum tank. Kemudian partikel minyak dipecah lagi

oleh tray-tray yang terdapat pada tangki vakum. Tray didesain seperti payung-

payung (eng4n 2 tingkatan tray, Kondisi seperti ini membuat partikol-partikel air

yang te{perangkap didalam minyak dapat keluar dan terpisahkan bersama-sama

dengan pengisapan pgmvakuman, Kemudian minyak yang telat murni dari

kotoran dan kadar air yang sesuai dipompakan dari vakum drier menuju ke

storage tank untuk ditampung sementara sebelum dipasarkan.

A)+J



Sludge yang dipompakan dari CST ke studge tank diolah kembali untuk

diambil miny4k yang te*andung didalamnya! No444ny4 masih teydapat 6-8 %

minyak pada sludge. Pada sludge tank, sludge diendapkan dengan gaya grafitasi.

Tcrdapal 2 sludge tank alam hal ini, drmana umpaq pada studge tank ke 2 bcrasal

dari overflow sludge tank l. temperature pada sludge tank dijaga pada 90-95 oC

dengan menginjeksikan steam ke dalam tangki. Sludge dari sludge tank dialirkan

ke vibro single deck untuk disaring menggunakankan saringan 30 mesh agar

partikel-partikel yang berukuran besar dapat terpisahkan. Terdapat 2 unit vibro

singls dogt pada stasiun ini. Sludgs yaug lolos dari saringan ditampung didalam

tangki sludge, dan ampas dari saringan ditampung dalam bak penampungan.

Sludge dipompakan kq buffer tank, sebelqmnya gludgg melalui sand

cyclone terlebih dahulu. Sand cyclone berfungsi untuk memisahkan pasir dan

iqlpuritiEc kssar yang ta\d?pal pada eludge d9rg4!1 p{i!$!p putalan (qyqlqnp),

Buffer tank berfungsi sebagai tempat penampungan sludge sementara sebelum

diumpankan kc sludge separctor agar kontiniu.tas umpaq ke sludge separator tqtap

terjaga. Terdapat 2 unit buffer tank yang berhubungan seri. Buffer tank 1

mqngqrnpatkan sludgg untuk sqparator l, 2 dan 3, Sedangkan buffer tank )

mengumpankan sludge unluk separator 4 dan 5.

Sludge separator bcrfungsi untuk memisahkan minyak yang masih

terkandung didatam sludge dengan prinsip kerja pemusingan. Terdapat 5 unit

sludge sqp4r4tor di PKS tanah putih. Ssmua ssparator ini tergolong kedalam jenis

separator high speed dengan putaran operasional 3800 rpm. Sludge masuk

kedalam separator, kemudian diputar dengan putaran 3800 rpm sehingga partikel

dengan density yang berat akan terlempar kebagian tepi, sedangkan minyak yang
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densitynya kecil akan terbawa ke tengah. Dengan line tersendiri minyak dialirkan

k9 rgkl4imer tank dan NOS dibuang ke parit. Poda separator diinjeksikan 4ir y4ng

berguna untuk balancing alat dan juga pembilas sludge agar dihasilkan minyak

yang murni, Slu{gg separator harus dibersihkan setiap I x 6 jam untuk

mengeluarkan kotoran-kotoran dan menjaga lifetime dan performance alat.

Namun aplikasi di PKS tanah putih, sludge saparator dibcrsihkan setiap I x I jam

ataulxsetiapshiftnya.

Gambar 4.8. Stasiun Klarifikasi

4.7.7 Unit Pengutipan Inti

Stasiun kernel merupakan stasiun pengolahan nu1 untuk memisahkan

aatara kernel dan cangkang. Stasiun ini merupakan kelanjutarr proses pangelahan

setelah stasiun pressan. Ampas press dilewatkan pada cake break conveyor (CBC)

untuk disacah agar nut dan fiber dapat terpisah, Selain itu, CBC juga berfungsi

untuk mengurangi kadar air fiber agar mempermudah proses pemisahan antara nut

dan fiber. Oleh sebab itu, panjang CBC didesain sedemikian rupa dengan
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pertimbangan agar air dapat menguap pada saat metalui CBC dan ftber dapat

tergac4h sehingg4 terpisah dari nut, Panjang CBC di PKS Tanah Putih adalahZl.s

m pada masing-masing line. Panjang ini adalah panjang ideal yang disyaratkan

pada norma yaitu 18 -2?m (M,Simarmata,20ll).

Dari CBC, ampas press diteruskan ke depericarper. Depericarper adalah

alat yang berfungsi untuk memisahkan antary fiber dan nut. Prinsip pemrsahan

adalah dengan hisapan menggunakan blower dimana fiber yang memiliki densitas

lebih rendah dibandingkan nut akan terhisap olah blower, sedangkan nut akan

jatuh ke bawah. Fiber yang terhisap ditampung di fiber silo dan digunakan untuk

bahanbakar boiler. Kemudian nut yang jatuh kebawah masuk ks polishing drum,

dipolishing drum nut di bersihkan dari sisa-sisa fiber yang menempel

dipprynukeallag?r tldak rylengganggu p?da qa4t prq$qs perrleqahan nut, PEmisahan

pada polishing drum ini terjadi disebabkan karena adanya tumbukan dan gesekan

qntary IUt da! dindine pqtlqhiUe drum karena efek putaran pqda alqt.

Dari polishing drum, nut kemudian dikirim ke nut hopper dengan

r-nenggunakan nut trallspod &n, Alat ini jqga bekerja dengan prinsip hisapa4

menggunakan blower. Tujuan menggunakan prinsip hisapan untuk mengirim nut

adalah agar bsnda-bsnda pengotor seperti besi dan batu yang terdapaj pada nut

bias terpisahkan karena beratjenisnya yang besar sehingga tidak ikut terhisap oleh

nut transport. Di nut hopper, nut di tampung sebelum dip roses pada rippls mill,

Terdapat 2 unit nut hopper di PKS tanah putih dengan kapasitas masing-masing

60 ton.

Dari nut hopper, nut diumpankan ke ripple mill untuk dipecah bagian

cangkangnya. Terdapat 2 unit ripple mill yang beroperasi di PKS tanah putih.
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Ripple mill merupakan atat yang berfungsi untuk memecah cangkang pada nut

dengan prinsip pgnggi!4s4n, Alqt ini terdiridariripple pl4te (bagianyqng fix) dan

ripple rotor (bagian yang berputar). Jarak antara ripple plate dan rotor dapat

diadjust agal efisiensi pemssahan nut meqiadi optimal, Indikasi optimal dalam hal

ini adatah jumlah nut ufuh (yang tidak terpecahkan) ah:u nut setengah pecah

sekeqil mungkin karqna ini merupakan losis dalam pengolahan inti, I.akukan

penggantian ripple plate dan ripple rotor apabila telah aus.

Dari ripple mill, nut yang telah dipecah (biasa disebut dengan crack

mixture) dikirim ke LTDS 1 untuk dipisahkan antara kernel dan cangkang. Prinsip

pemisahan sama dengan pemisahan pada depericarper yaitu dengan hisapan

berdasarkan perbedaan dsnsitas, Cangkang yang mamiliki densitas lebih kscil

dibandingkn kernel akan terhisap oleh blower dan ditampung pada shell silo dan

digunakan untuk bahan bakar boiler. Sedangkan k-ernel akan jafuh kebawah,,

terdapat 2 line keluaran kernel pada LTDS, yaitu pada bagian atas dimana kernel

yaqg rnalih tqrdapat sipa-qisa ea!!gka!!g dikellrarkaq daq kemqdiaq dikiriq!

langsung ke hydrocyclone, hal ini dilakukan karena cangkang yang rnasih tersisa

pada bagial inr adalat qa4gka11g yalg berukuran tebih kecil sehingga akan tebih

mudah untuk dipisahkan. Kemudian pada bagian bawah, kernel yang masilr

meqg4ndqng sisa-srsa e4ngk4ng dikirim ke LTDS 2 untuk dipisahka4 kpmbali.

Prinsip pemisahan sama dengan yang terjadi pada LTDS 1. Outlet LTDS 2 juga2

line, bagian atas mgrupakan line kernel dqngan sisa-sisa cangkang y4ng behlm

terpisahkan dan dikirimkan ke hydrocyclone. Sedangkan hagian bawah, line outlet

kernel yang sudah lqmayan bersih dari sisa cangkang langsung dikirim ke kernel

silo dengan menggunakan conveyor dan elevator.
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Dari LTDS, kernel yang rrrasih mengandung sisa-sisa cangkang di kirirn

ke hydrogyqlong, 4lAl ini berfqngsi un[uk mgmisahkan 9i94-sisa cangk4ng dqngaa

prinsip putaran (cyclone), dimana kernel yang ada didalam bak nut dipompakan

ke nut separater, didalam nq! separ4[or ini tcrdapat 9on9, dengan gay4 yang

diberikan pompa maka kemel akan berputar didalam separator sehingga dengan

adanyq aona didalam separator, g4ngkqng dan nu1 akan teryisah, Nut akan jatuh

kebawah karena lebih berat dan masuk kedalam kernel drum, sedangkan

aangkang akan masuk kedalam bak cangkang. Didalam kErnel drum, air yang

menempel pada kernel dipisahkan dengan cara diputar. Nut yang terbawa bersama

cangkang pada bak eangkang, dipompakan kc shell separator. Pada alat ini

cangkang dan nut dipisahkan lagi denga caara yang sama seperti pada nut

$eparater, Kerne! yang tgrpiqahkgn dikrrirnkan kE bak nut spdangkaq q4pgka4g

yang terpisahkan dikirim ke shell drum. Pada shell drum kadar air cangkang

dikurargi dengaq aala diput4r, Kemudian dellgan loEnggurakal blqwqr, gqqgksng

ditiup dan dikumpulkan pada tempat tertentu sebelum dipasarkan. Kernel yang

terpisatkan di hydroqyqlone dikirim ke kernel silo dengan menggunakgn

conveyor dan elevator.

Di kernel silo, kqrnsl dipanaskan (dimasak) untuk mengurangi kadar air.

Pada norma disyaratkan kadar air inti adalah maks 7Yo. Proses pemanasan adalah

dengan maniupkan udara panas kedalam kernel silo,Udara panas dipsroleh dari

udara yang telah dilewatkan terlebih dahulu ke heater. Terdapat 3 posisi laluan

udara panas kedalam kernel silo, yaitu bagian atas, tengah dan bawah.

Temperature pada tiap bagian ini berbeda-beda. Pada bagian atas, temperature

dijaga pada 70 
0C, tengah 60 0C 

dan bawah 50 0C. Waktu pemasakan kernel pada
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setiap silo adalah 8 jam (norma t0-t4 jam). Kernel yang telah ntasak (kadar air

sesuai norma) kemudian dikirim ke bulk silo untuk dilrynpung sebeium

dipasarkan. Terdapat 2 bulk silo di PKS tanah putih dengan kapasitas masing-

masing 655 ton,

Gambar 4.9. Stasiun Press & Kernel

4.7.8 Unit Boiler Dan Kamar Mesin

a. Boiler

Merupata! suatu pqralatal y€!!g digqqatan ultqk r_nengheeilk4!! Steaq

(Uap) dalam berbagai pengolahan. Air didalam Boiler dipanaskan oleh panas dari

hasrl pembqkaryn bahan bakar, sehingga terjadi peryindahan p4n4s dari sumbcr

panas tersebut ke Air yang mengakibatkan Air tersebut menjadi panas.

Boiler yang dioperasionalken a.dalah 2 unit, Berikut spesifikasi masing-

masing boiler tersebut :

Boiler Nomor I :

Merk : Vickers Hoskins (M) SDN, BHD

Boiler type : Water tube boiler

Rated capacity : 20.000 kg,&r

49

TITffg{ '

-#:.

-,r"iii"!'_t'_ j

t;

,*;,



Design Pressure

Working pressure

Hydrotest pressure

Hydrotest no.

Ysar of manufbsture

Serialno.

Mqdpl

Design code

Inspeetion Authqrify

BoilerNomor2&3:

Merk

Boiler type

CapaoiU

Working Pressure

Hydrotest pressure

Model

Serialno.

:2500 N/mm2

:2fiA N/mm2

:3750 N/mm2

: KTS 0961503

:2010

:20749

; TW 16/38,54 SH

: 85 1113-1999

; LIOYDS

: Indoket Fraser

: Water tube boiler

,ZA@nlhr

:20kglcm2 (285 psi)

:30 kg cm2 (427 psi)

: 44.000 PPH

: WTSE 25

Gambar 4.10. Boiler Vickers Hoskins [M) SDN, BHD
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APP no. 200 RI/KU/r989

Gambar 4.11. Boiler Indoket F'raser

b. Kamar Mesin

Steam yang dihasilkan boiler dikirim ke turbine, steam berfungsi untuk

memutat sudu-sudu furbine, proscs yang tarjadi disini adalah konversi energi

panas steam menjadi energi mekanik pada turbine. Kemudian turbine memutar

generatqr sehingga dihasilkan arus listrik. Dalam ha! ini yang tcrjadi adalah

konversi energi mekanik menjadi energi listrik.

Di PKS tanah putih terdapat 3 unit turbine dan 2 unit gcnset. Untuk

memenuhi kebutuhan listrik jika mengolah dengan I line cukup dioperasikan I

turbine saja. Tetapi jika mengolah 2 line, maka 2 unit turbine yang dioperasikan.

Genset berfungsi sebagai back up jika turbine mengalami masalah.

Gamhar 4.12. Turbine
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BAB V

HASIL DAN PEMBAHASAN

5.1 Melakukan Percobaan Untuk Mengidentifikasi Kapasitas Screw Press

Lakukan percobaan unfuk mengidentifikasi kapasitas screw press dengan

menganalisa ampas prgss yang dihasilkan, kemudian tentukan kapasitas pabrik

berdasarkan kapasitas ampas press? Analisa komposisi ampas masing-masing!

.{mpas press y4og diambil sebagai sample adalah ampas press pada

pressan no.l,2 &3 (yang sedang beroperasi). Teknik pengambilan sample adalah

dengan me-nstop sergw press terlcbih dahulu, kcmudian membersihkan sisa-sisa

ampas yang menempel di cone pressan. Tutup lubang saluran ampas menuju CBC

(Cake Breakpr Cqnvsypr) dan start serew press selama 30 detik. Bsrsihkan cone

pressan dan ambil semua ampas yang keluar dari screw press (Jangan sampai ada

4[!paq ayry tqrtinggal), Tekrik ini dipilih ag?r atrpas ya4g dla4alisa adalah

jumlah ampas real yang keluar pada masing-masing pressan.

Berikut betgt $alqple ampas yaqg diperalqh pada maqlng-maqing ssrqw

press per 30 detik :

1, Sgrew P19ss no, I (K4pasitas dgsign prgss : 12 ton/jam) :

- Berat ampas + goni :27.75 kg

- Bera.t goni :0'30 kg

- Berat ampas bersih :27.45 kg

2. Screw Press no, 2 (Kapasitas design prgss: 15 ton/jam) :

- Berat ampas + goni : 35.25 kg

- Berat goni :0.30 kg

- Berat ampas bersih :34.95 kg
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3. Screw Press no. 3 (Kapasitas design press : l2 tondam)

- Berat 4mpas + goni : 16.9 kg

- Berat goni -- 0.20 kg

- Bera.t amp4s bersih : 16,70 kg

5.2 Estimasi Kapasitas Pabrik Dari Mass Balanee Pabrik

Diketahui komposisi mass nut dan fibre pada mass balance adalah 13.07%

dan 11.16%o.

1, Kapasitas screw press no.1 :

Kort= tao r("'nt),or*(tu'o), ,o*' (13.07 + I l.16) ( 1000 ,/ ( 30 ) '

:13.59 ton I jam

2. Kapasitas screw press no.2 :

Kapl
100

x
(13.07 + 11.16) 1000

=17.31ton I jam

3. Kapasitas screw press no.3 :

34.95 3600
tonx / jam

0J

. 100 ( t'.to) (:0oo) , .Kanl- xl _ ltonxl _ l/ iam' (13.07+ll.16) \1000/ \ 30 ) "

=8.31ton / jant

Jadi, kapasitas olah pabrik dengan asumsi semua operasional alat berjalan

dengan performance yangkonstan adalah :

r{ep Pabrik 

::;:ri:;'t,fi+t'21)ton 
/ jam
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5.3 Estimasi Kapasitas Pahrik Dari Kapasitas Real Screw Press No. 3

Teknis pgrqqbaan sdslsh dgng4n mgngogo4gft4n isi dlggs[er no,3,

kemudian diisi penuh (3/4 bagian). Dibutuhkan 2lori untuk memenuhkan digester

no,3, I-ing inlet umpan ke digestgr no.3 ditutup, kemudian scrgw prsss no,3

dioperasikan dan dihirung waktu yang dibutuhkan sampai isi digester no. 3 habis.

D4ri pgrcobaan iui dibutuhkan waktu 42,08 menit untuk memer4s habis isi

digester no.3.

Diketahui ;

TBS awal :375.18 ton

TBS diterim 354,96tsn

TBS tersedia :730.14 ton

TBS olah : !47 tgp

TBS sisa : 183.140ton

Jumlah lori total :315 lori

Jumlah lori shift p4gi : 144 lorr

730.140 ton
KaD Lofl' 3l5lori

=2.318ton/lori

Untuk memenuhkan digester no.3 dibutuhkan 2l:ori ;

Kap Digester no.3 =2lori x2,318ton / lori

--4.636ton

Isi digester no.3 habis diolah screw press no.3 dalam waktu 42.08 menit,
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Kap screwpr e's no.3 : d#K i r*
:6.62ton / jam

Berdasarkan perbandingan berat ampas pada masing-masing screw press,

dapat dihitung kapasitas pada screw press no.2 dan I sbb :

Kap screw Pr ess no.2 =ffi . 6.62 ton / iam

=13.85 ton I jan

Kap screwPr ess no.l =m. 6.62ton / iam

=10.88ton/ jam

Jadi diperoleh kapasitas olah pabrik :

Kap P ab rik = (6 

.:;:' ::;70'88) 
ton t j am

Berikut data analisa laboratoriurn pabrik setiap 2 jam pada hari yang sama:

Table 5,l Analisa labqratoriurn PKS Tanah Putih

Kap Fabrik*r =
30+30+ 35 +32.5 +25 +27.5

)tonljam
6

=30ton/ jam

Selisih kapasitas percobaan dengan analisa labor: 1.35 ton/jam

Jam
Storage lll TBS

olah(kg)

Kapasitas

(ke)

cPo

(ke)

Rendemen
c5T ALB Pemasaran

OTI Lvl
oc

Hi lzjam

07 248.5 522819 54

o9 233-0 490208 54 60000 30000 9859 t6.46 50 3.6 42470

11 213.4 448609 55 120000 30000 24220 20.18 23.94 50 3.55 98430

13 787.0 393111 55 190000 35000 40482 27.37 23.23 50 3.65 770790

15 174.4 366624 55 255000 32s00 5s35s 21.71 22.94 50 3.62

17 L79.8 377975 55 305000 25000 66776 21.87 22.70 50 3.70

19 184.9 388.696 55 350000 2750A 77438 27.5L 19.49 50 3.96
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BAB vI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Setelah melaksanakan kegiatan Kerja Praktek (KP) yang dilaksanakan

(05 Agustus 2OI9 - 31 Agustus 2019) di PTPN V PKS Tanah Putih, penulis dapat

mengambil 2 kesimpulan, dianlaranya;

1, Perhitungan kapasitas olah pabrik didasarkan pada kapasitas real screw

press lebih mewakili kapasitas olah pabrik yang sebenarnya,

2. Selisih kapasitas pabrik antara percobaan dan analisa labor disebabkan

karqqa lqqS tiqlp pada $aat dllakutaa pqrqqbaan da! Uaqalah-ryaSalah

lain yang terjadi seperti lamanya penuangan lori ke tippler disebabkan

karepa gAlggqAq tekagn Stqary pada rgbq54n,

6.2 Saran

Dari pengalamaq yang didapat selama Kerja Praktek (KP) penulip

manpunyai saran yang mungkin dapat dijadikan masukan. Adapun saran yang

dapat penulis sampaikan yaitu :

l. Membersihkan pintu masuknya berondolan ke screw press secara

rutin untuk meningkatkan kinerja screw press.

2. Membersihkan pintu keluar ampas pressan secara rutin supaya fidak

menghambat jalannya ampas keluar
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