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ABSTRAK

Dalam operasinya di PT. Cipta Lestari Sawit tekanan adjusting cone ialah sebesar
60-75 Kg/cm? dan dengan kuat arus 35-45 A. Besar kecilnya tekanan hidrolik
sangat mempengaruhi hasil pemerasan minyak dan tingkat kepecahan pada nut.
Penelitian bertujuan untuk mengetahui jumlah nilai rata-rata dari tekanan hidrolik,
persentase kehilangan minyak (oil losses) dan kondisi biji (broken nut) yang
dihasilkan pada proses pengepresan, sehingga proses pengepresan dapat lebih
optimal. Teknik pengumpulan data yang digunakan adalah teknik kuantitatif,
teknik ini dilakukan dengan melalui observasi, wawancara, pengumpulan dan
pencatatan data lapangan serta studi pustaka. Pada pengujian kali ini dilakukan di
Laboraturium PKS Cipta Lestari Sawit. Sampel yang telah diambil melalui proses
pengambilan yang sesuai dengan Standard Operasional Perusahaan (SOP)
kemudian dibawa ke Laboraturium untuk diuji kadar kehilangan minyak (losses)
dan tingkat kepecahan pada nut dengan menggunakan metode ekstraksi dalam
perhitungannya. Hasil penelitian menunjukan bahwa semakin besar tekanan
hidrolik press yang digunakan maka semakin kecil losses yang dikeluarkan pada
sampel oil di fibre dan tingkat kepecahan pada nut press. Namun, terjadi
kenaikan tingkat kepecahan yang signifikan pada tekanan 75 Kg/cmz2 pada sampel
nut di stasiun press, dimana hal ini disebabkan oleh proses penanganan yang
dilakukan yang mempengaruhi kerusakan yang terjadi pada (TBS) kelapa sawit,
kadar Asam Lemak Bebas (ALB) yang berbeda, dan juga pengaruh tingkat
kematangan yang terjadi pada (TBS) kelapa sawit. Berdasarkan analisis data dapat
disimpulkan tekanan optimal pada penelitian ini berada pada tekanan rata-rata
67,5 kg/lcm? dengan losses oil in fiber sebesar 3,90 % dan jumlah tingkat
kepecahan nut (broken nut) sebesar 8,77 %.

Kata kunci : Pabrik Kelapa Sawit , Tandan Buah Segar , Metode Ekstraksi ,
Rata-rata , Tekanan Hidroulik , Persentase , Oil Losses , Broken Nut



ABSTRAC

In its operations at PT. Cipta Lestari Sawit adjusting cone pressure is 60-75
Kg/cm? and with a current strength of 35-45 A. The size of the hydraulic pressure
greatly influences the results of oil squeeze and the level of breakage in the nut.
The research aims to determine the average value of hydraulic pressure, the
percentage of oil losses and the condition of the broken nuts produced during the
pressing process, so that the pressing process can be more optimal. The data
collection technique used is a quantitative technique, this technique is carried out
through observation, interviews, collecting and recording field data and literature
study. This time the test was carried out at the PKS Cipta Lestari Sawit
Laboratory. Samples that have been taken through a collection process that is in
accordance with the Company's Operational Standards (SOP) are then taken to the
Laboratory to be tested for oil loss levels and the level of breakage in the nuts
using the extraction method in the calculations. The research results show that the
greater the hydraulic press pressure used, the smaller the losses incurred in the oil
samples in the fiber and the level of breakage in the nut press. However, there was
a significant increase in the level of breakage at a pressure of 75 Kg/cmz2 in nut
samples at the press station, which was caused by the handling process carried out
which affected the damage that occurred in palm oil (FFB), the level of Free Fatty
Acids (ALB). different, and also the influence of the level of maturity that occurs
in oil palm (FFB). Based on data analysis, it can be concluded that the optimal
pressure in this study was an average pressure of 67.5 kg/cm? with oil in fiber
losses of 3.90% and a broken nut level of 8.77%.

Keywords: Palm Oil Mill, Fresh Fruit Bunch, Extraction Method, Average,
Hydraulic Pressure, Percentage, Oil Losses, Broken Nut
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1.Latar Belakang

Mesin screw press adalah salah satu mesin atau peralatan yang terdapat
pada pabrik kelapa sawit. Dimana mesin screw press ini terdapat pada stasiun
pengepresan yang befungsi untuk memindahkan sekaligus mengepress buah sawit
sehingga ampas terpisah dari cairan baik itu berupa air maupun minyak.

Dalam proses pengolahan kelapa sawit, perusahaan selalu berupaya untuk
mengoptimalkan jumlah rendemen CPO dan tingkat kepecahan pada inti sawit.
Salah satu sistem manajemen yang diterapkan untuk mendapatkan jumlah
rendemen yang optimal adalah menekan terjadinya kehilangan minyak (oil losses)
pada CPO dan memimalisir tingkat kepecahan pada inti sawit (Nut) selama proses
produksi (Devani dan Marwiji, 2014).

Crude Palm Oil (CPO) merupakan hasil olahan daging buah kelapa sawit
melalui proses perebusan Tandan Buah Segar (TBS), perontokan, dan
pengepresan kelapa sawit. CPO ini diperoleh dari bagian mesokarp buah kelapa
sawit yang telah mengalami beberapa proses, yaitu sterilisasi, pengepresan, dan
klarifikasi. Sedangkan Palm Kernal Oil (PKO) adalah minyak inti sawit dari TBS
kelapa sawit yang diambil melalui inti sawit atau biji kelapa sawit, dimana CPO
dan PKO ini merupakan produk pengolahan kelapa sawit, hanya berbeda dari
bagian mana yang diolah.

Tekanan pada mesin screw press diatur oleh 2 buah konus (conus) berada
pada bagian ujung pengepresan, yang dapat digerakkan maju mundur secara
hidraulik. Minyak yang keluar dari lobang silinder press ditampung dalam talang
minyak (oil gutter). Screw press berfungsi untuk mengekstrasi minyak (crude oil)
yang ada dalam daging buah (mesocarp) semaksimal mungkin dan nut pecah
seminimal mungkin. Alat ini terdiri dari sebuah silinder (press cylinder) yang
berlubang-lubang dan didalamnya terdapat dua buah ulir (screw) berlawanan arah
berfungsi sebagai pendorong brondolan menuju konus. Tekanan kempa diatur
oleh dua buah konus yang berada pada bagian ujung pengempa, dapat bergerak

maju-mundur secara hidrolis, sehingga dengan adanya screw dan konus ini



menghasilkan tekanan yang sangat tinggi dalam proses ekstraksi. Proses ekstraksi

ini juga harus memenuhi standar parameter mutu press, berikut parameter mutu

tersebut.
No Parameter Standart
1. Oil Losses 4% <
2. Nut Pecah 10 % <

Table 1.1 Parameter Standart Mutu Distasiun Press

Dalam operasinya di PT. Cipta Lestari Sawit tekanan adjusting cone ialah
sebesar 60-75 Kg/cm? dan dengan kuat arus 35 — 45 A. Besar kecilnya tekanan
hidrolik sangat mempengaruhi hasil pemerasan minyak dan tingkat kepecahan
pada nut. Bila tekanan pada screw press terlalu kecil maka persentase yang
dihasilkan akan semakin besar dan bila tekanan semakin besar akan berdampak
pada kondisi screw yang mudah haus. Maka dari itu, dalam hal ini perlu untuk
diketahui berapa rata-rata tekanan yang digunakan agar losses pada oil in fiber
dan tingkat kepecahan pada nut (broken nut) discrew press dapat menghasilkan
hasil yang optimal.

Penelitian bertujuan untuk mengetahui tekanan operasi dari beberapa yang
paling tepat digunakan pada stasiun pengepresan di mesin press. Hal ini dapat
dilihat dengan mengetahui nilai rata-rata dari tekanan hidrolik, persentase
kehilangan minyak (oil losses) dan kondisi biji (broken nut) yang dihasilkan pada
proses pengepresan, sehingga proses pengepresan dapat lebih optimal, serta
harapan yang ingin diwujudkan adalah dapat memberikan banyak manfaat bagi
berbagai pihak, antara lain bagi pihak perusahaan kelapa sawit, sebab dengan
adanya penelitian ini dapat memberikan informasi berupa data tentang berapa
jumlah optimal tekanan adjusting yang digunakan untuk mengurangi losses pada

oil in fiber dan tingkat kepecahan pada nut diunit mesin screw press.



1.2.Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Bagaimana pengaruh tekanan hidrolik pada oil losses dan nut pecah di PT.
Cipta Lestari Sawit ?
2. Bagaimana mengetahui persentase oil losses dan nut pecah yang didapat
terhadap tekanan yang diberikan pada pengepresan di PT. Cipta Lestari

Sawit ?

1.3.Ruang Lingkup

Ruang lingkup pada penelitian ini meliputi:

1. Penganalisaan pada Losses Oil In Fiber dan Nut Pecah terhadap tekanan
hidrolik di PT. Cipta Lestari Sawit, dengan tekanan adjusting yang dipakai
60-75 kg/cm?.

2. Mengetahui jumlah persentase yang didapat dari Losses Oil In Fiber dan
Nut Pecah distasiun pengepresan di PT. Cipta Lestari Sawit.

3. Mengetahui keuntungan dan kerugian yang didapatkan dari tekanan
hidrolik pada Losses Oil In Fiber dan Nut Pecah.

1.4.Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian ini meliputi:

1. Menganalisis pengaruh tekanan hidrolik pada Losses Oil In Fiber dan Nut
Pecah di PT. Cipta Lestari Sawit.

2. Mengetahui persentase yang didapatkan dari Losses Oil In Fiber dan Nut
Pecah yang disebabkan oleh tekanan hidrolik pada mesin press.

3. Menganalisis nilai rata-rata dari tekanan hidrolik, persentase kehilangan
minyak (oil losses) dan nut pecah (broken nut) di PT. Cipta Lestari Sawit

sehingga proses pengepresan dapat lebih optimal.



1.5.Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah:
1. Bagi Peneliti

Dengan melakukan penelitian ini, diharapkan peneliti dapat menambah
wawasan tentang pengaruh terhadap tekanan hidrolik pada Losses Oil In Fiber
dan Nut Pecah di PT. Cipta Lestari Sawit dan dapat diaplikasikan ilmu teori
yang telah diperoleh selama perkuliahan.
2. Bagi Perusahaan

Sebagai bahan bagi perusahaan untuk mengetahui berapa jumlah optimal
tekanan hidraulik yang digunakan di mesin press agar kehilangan minyak (oil
losses) yang terjadi pada fiber dan Nut Pecah dapat diminimalisir sekecil

mungkin.



BAB 2
TINJUAN PUSTAKA

2.1.Proses Pengolahan Di Pabrik Kelapa Sawit

Proses pengolahan kelapa sawit bertujuan untuk memproduksi 2 produk
utama PKS yaitu minyak dan inti sawit. Secara umum proses pengolahan
kelapa sawit hanya merupakan proses kutip dan pisah, yaitu mengutip bahan-
bahan yang menjadi produk utama dan memisahkan bahan-bahan yang tidak
bisa menjadi produk utama atau bahkan menjadi pengurang nilai kualitas dari
produk utama.

Proses dari pengolahan kelapa sawit tidak bisa menambah kuantitas
produksi minyak dan inti sawit. Minyak dan inti kelapa sawit hanya diciptakan
di kebun. Sehingga proses pengolahan kelapa sawit hanya mampu mengurangi
kehilangan atau losses akibat dari proses kutip dan pisah tersebut. Proses
produksi minyak dan inti sawit dari tandan buah segar terdiri dari beberapa
tahapan proses yaitu perebusan buah (sterilisasi), pemipilan, ekstraksi minyak
dari mesocarp buah, Kklarifikasi dan pengolahan biji Tandan buah segar yang
masuk ke dalam pabrik ditimbang terlebih dahulu kemudian dibawa menuju
lantai penerimaan buah (Sastrohartono, H., 2012).

Tandan buah segar direbus menggunakan uap basah di dalam bejana uap
yaitu sterilizer. Selanjutnya buah yang telah direbus, kemudian dipipil
menggunakan thresher untuk memisahkan brondolan dari tandannya.
Brondolan yang telah terpipil kemudian dibuburkan/ dilumat di digester
dengan tujuan untuk memudahkan proses ekstraksi minyak dari daging buah
(mesocarp) di screw press, sehingga minyak dapat dengan mudah dipisahkan
dari daging buah (Agustiar, S., & Adila, T., 2021). Setelah dilumat, brondolan
masuk ke dalam mesin screw press dan di press dengan tekanan mencapai 60-
75 kg/cm?, yang bertujuan untuk mengeluarkan minyak kelapa sawit dari
daging buah.

Dari proses pressan tersebut, akan memisahkan antara minyak dan cake.
Cake adalah campuran antara serat buah yang telah di press dan biji. Minyak

hasil pengepresan selanjutnya akan dimurnikan di stasiun klarifikasi yang



berfungsi untuk memisahkan minyak dari sludge dan air. Pemurnian dilakukan
dengan metode gravitasi dan mekanik.

Pada stasiun ini dihasilkan produk minyak sawit jernih. Sedangkan cake
diolah di stasiun pengolahan biji untuk memisahkan inti dari cangkang dan
serat yang terikut dalam cake. Keberhasilan proses pengolahan ditentukan oleh
70% keberhasilan proses rebusan. Karena stasiun ini, Tandan Buah Segar
(TBS) diberikan tekanan steam bertekanan tinggi yang diinjeksi dari Back
Pressure Vessel (BPV). Proses ini sangat penting karena akan berpengaruh
pada proses-proses selanjutnya. (Naibaho, 1996).

2.2.Mesin Screw Press
Screw Press adalah alat untuk memisahkan minyak kasar (crude oil) dari
serat-serat dalam daging buah. Alat ini dilengkapi sebuah silinder (press
cylinder) yang berlubang-lubang (x22.000 buah) dan didalamnya terdapat 2
buah  ulir  (screw) vyang berputar berlawanan arah  (sumber:

https://himpenas.blogspot.com).

Gambar 2.1 Mesin Screw Press (2015)

Mekanisme pengempaan ialah masuknya brondolan yang telah dilumat ke

dalam cylinder press dan mengisi worm, volume setiap space worm berbeda,
semakin mengarah ke ujung as screw volume semakin kecil, sehingga
perpindahan massa akan menyebabkan minyak terperas. (Naibaho, 1996)
Fungsi dari Screw Press adalah untuk memeras berondolan yang telah
dicincang, dilumat dari digester untuk mendapatkan minyak kasar. Mesin ini
terdiri dari 2 batang besi campuran yang berbentuk spiral (screw) dengan

susunan horizontal dan berputar berlawanan arah. Sawit yang telah dilumatkan


https://himpenas.blogspot.com/

akan terdorong dan ditekan oleh cone pada sisi lainnya, sehingga buah sawit

menjadi terperas (Mangoensoekarjo, 2003).

Di bagian bawah alat ini terdapat lobang yang berfungsi sebagai saringan
(strainer) dan sebagai tempat pengaliran minyak. Didalam proses ini bubur
akan dipress secara padat, mendapat gaya perlawanan dari hydraulic sehingga
minyak akan terperas dari ampas oleh putaran dari pada screw tersebut,
sekaligus membawa ampas-ampas yang bercampur nut ke mulut pengeluaran

menuju cake breaker conveyor.

Brondolan yang telah terpilih dari stasiun pemipilan diangkut kebagian
pengadukan/pemecahan (digester). Alat yang digunakan untuk mengaduk dan
memecah berupa sebuah tangki vertikal yang dilengkapi dengan lengan -
lengan pencacah dibagian dalamnya. Lengan - lengan pencacah ini diputar

dengan motor listrik yang dipasang di bagian atas dari alat pencacah (digester).

Tujuan utama dari proses digester yaitu mempersiapkan daging buah untuk
pengempaan (pressing) sehingga minyak dengan mudah dapat dipisahkan dari
daging buah dengan kerugian yang sekecil - kecilnya. Brondolan yang
mengalami pencacahan dan keluar melalui bagian bawah digester sudah berupa
“bubur”. Hasil pencacahan tersebut langsung masuk ke alat pengempaan yang
berada persis di bagian bawah digester. Pada pabrik kelapa sawit umumnya
menggunakan screw press sebagai alat pengempaan untuk memisahkan minyak
dari daging buah (Wahi, R., Ngaini, Z., 2017). Rumus perhitungan persamaan

untuk mendapatkan percepatan putaran (n) menggunakan rumus:

B 1000.Cs
n= T.d

Dimana :
n = percepatan putaran (rpm)

d = diameter benda kerja (mm)



Cs = kecepatan potong (meter/menit)

1 = nilai konstanta = 3.14

Rumus Torsi:
_sop
2nn
Keterangan:
T = torsi (Nm)
n = putaran (Rpm)
s = nilai konstanta : 3,14
P = daya (watt)

Proses pemisahan minyak terjadi akibat putaran screw mendesak bubur
buah, sedangkan dari arah yang berlawanan tertahan oleh sliding cone. Screw
dan sliding cone ini berada di dalam sebuah lubang baja yang disebut press

cage, dimana dindingnya berlubang - lubang di seluruh permukaannya.

Dengan demikian minyak dari bubur buah yang terdesak ini akan keluar
melalui lubang - lubang press cage, sedangkan ampasnya keluar melalui celah
antara sliding cone dan press cage. Selama proses pengoperasian berlangsung

air panas ditambahkan kedalam screw press.

Hal ini bertujuan untuk pengenceran (dilution) sehingga massa bubur buah
yang dikempa tidak terlalu rapat. Jika massa bubur buah terlalu rapat maka
akan dihasilkan cairan dengan viskositas tinggi yang akan menyulitkan proses

pemisahan sehingga mempertinggi kehilangan minyak.

2.2.1. Prinsip Kerja Mesin Screw Press
Cara kerja mesin screw press adalah minyak diperas dari masa brondol
dengan press screw yang berputar secara terus menerus ke arah depan sambil
diencerkan dengan aliran air. Di bagian ujung mesin ditahan oleh sebuah besi
berbentuk kerucut yang proses penahannya diatur secara hidraulis. Bila
dorongan ampas yang masih mengandung biji sudah terlampau kencang, maka
besi kerucut akan mengendor secara otomatis. Hasil pemerasan yang berupa

cairan mengandung minyak dan kotoran dijatuhkan ke bagian bawah mesisn



screw press untuk kemudian dikirim menuju stasiun klarifikasi. Sementara itu
ampas press (cake) yang masih mengandung biji dalam kondisi memadat akan
dihantar melalui alat yang disebut Cake Breaker Conveyor (CBC) atau

konveyor pemecah cake padat menuju stasiun kernel (Yahaya, S. A., 2017).

Tekanan press diatur oleh 2 buah konus (conus) berada pada bagian ujung
pengempa, yang dapat digerakkan maju mundur secara hidraulik. Massa yang
keluar dari ketel aduk masuk ke main screw untuk dikempa lebih lanjut.
Minyak yang keluar dari lobang silinder press ditampung dalam talang minyak
(oil gutter). Untuk mempermudah pemisahan dan pengaliran minyak pada oil
gutter dilakukan penambahan/pengenceran air panas dari hot water tank

dengan temperature >95° (Harahap, 2010).

2.2.2. Tipe Mesin Screw Press

Terdapat 3 (tiga) tipe Mesin Screw Press yang umum digunakan dalam
Perkebunan Kelapa Sawit (PKS). Yaitu, Speichim, Usine de Wecker dan Stork.
Ketiga jenis alat ini mempunyai pengaruh yang berbeda-beda terhadap efisiensi
pengempaan. Alat kempa Speichim memiliki Feed Screw, sehingga kontinuitas
dan jumlah bahan yang masuk konstan disbanding dengan adonan yang masuk
berdasarkan graviasi. Kontinuitas adonan yang masuk kedalam Mesin Screw
press mempengaruhi volume worm yang pararel dengan penekanan ampas, jika
kosong maka tekanan akan kurang dan Oil Losses dalam ampas akan tinggi.
Kondisi ini terlihat di beberapa pabrik pembuat screw press menggunakan feed
screw, karna disamping pengisi yang efektif juga melakukan pengempaan
pendahuluan dengan tekanan rendah, sehingga minyak keluar (Hasballah, 1. T,
& Prog, D., 2018).

Hal ini akan membantu daya kerja dari screw press, karna kandungan
minyak telah berkurang, yang sering mengganggu dalam pengepressan. Yaitu
membuat kenaikan bahan padatan bukan minyak didalam cairan. Penggunaan
feed screw akan menimbulkan tambahan investasi dan biaya perawatan yang
lebih besar. Oleh kerena itu, dalam pengoprasiannya perlu dilakukan perhatian
yang lebih intensif. Tipe Stork memproduksi alat press yang terdiri dari alat

yang menggunakan feed screw dan tanpa feed screw. Sedangkan Usine de



Wecker tidak dilengkapi dengan feed screw. Screw press terdiri dari Single
Shaft dan Double Shaft yang memiliki kemampuan press yang berbeda-beda,
dimana alat press yang Double Shaft umumnya mempunyai kapasitas lebih

tinggi dari Single Shaft (sumber: https://himpenas.blogspot.com).
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Gambar 2.2 Mesin Tipe Double Screw (2015)
2.2.3. Komponen-Komponen Mesin Screw Press
Ada begitu banyak komponen di dalam mesin screw press ini. Semua
komponen ini harus di-supply dengan komponen yang asli untuk menjamin life
time (umur) spare part di dalamnya. Secara umum, bagian utama mesin screw
press adalah double feed screw, silinder press, casing (body), gearbox, dan
hydraulic double cone.

a. Double feed screw
Double feed screw terbuat dari material baja tuang dengan ukuran
yang berbeda tergantung kapasitas olah yang dilayani. Satuan kapasitas
mesin screw press adalah Ton TBS/Jam. Umumnya dalam membeli
spare part screw dipasaran ditentukan jam kerja yang mampu dicapai
alat tersebut untuk penggantian berikutnya (kecuali jika screw patah)

(sumber: https://himpenas.blogspot.com).
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Gambar 2.3 Double Feed Screw (2015)

b. Silinder press
Silinder press atau disebut juga strainer/press cage yang terbuat
dari material plat baja yang diperkuat dengan tulangan plat mild steel
setebal 8 mm. Silinder press berbentuk kaca mata yang bagian
tengahnya terhubung. Silinder press dapat juga disebut saringan,
dimana fibre/serabut daging buah sawit tidak terikut ke cairan minyak

yang telah di-press (sumber: https://himpenas.blogspot.com).

Gambar 2.4 Silinder Press (2015)
c. Casing body

Body mesin screw press terbuat dari plat mild steel minimal 10
mm berbentuk kotak dengan dilengkapi pintu sebelah kanan, Kkiri dan
atas. Di bagian atas ada 2 pintu yaitu 1 pintu untuk melihat kondisi
silinder press & satu pintu/lubang untuk menghubungkan mesin screw

press dengan corong umpan dari digester.
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Gambar 2.5 Casing Body (sumber: pabrik PKS)

. Gearbox

Gearbox terdapat di bagian belakang body mesin screw press yang
di dalamnya terdapat primary dan secondary screw yang dihubungkan
dengan gear agar putaran double feed screw saling berlawanan arah.
Permasalahan yang sering terjadi di gearbox yaitu sering patahnya
bearing poros akibat over pressure, minyak pelumas kurang bahkan
mungkin juga akibat kualitas bearing yang tidak sesuai. Di sisi gearbox
umumnya dilengkapi dengan selang sight glass untuk melihat level
pelumas dari luar dan dilengkapi dengan lubang intip di bagian atas

untuk melihat kondisi bearing.

Gambar 2.6 Gearbox (sumber: pabrik PKS)

Hidraulik double cone

Hydraulic double cone merupakan alat yang ditambahkan ke
sistem mesin screw press untuk memberikan tekanan lawan terhadap
daya dorong double feed screw di fibre/ampas kempa, dengan
ditekannya ampas kempa oleh hydraulic double cone, maka minyak

akan keluar dari massa pressed melalui silinder press.

12



Gambar 2.7 Hidraulik Double Cone (sumber: pabrik PKS)

f.  Adjusting cone
Adjusting cone merupakan salah satu komponen penting pada
mesin screw press yang berguna sebagai alat pemisah minyak pada

mesin digester.

Gambar 2.8 Adjusting Cone (sumber: Pabrik PKS)

g. Peralatan pendukung
Motor listrik berfungsi sebagai penggerak press screw melalui speed
reduser.
Speed reduser berfungsi memperkecil putaran dari motor liatrik dan
meneruskan ke press screw.
Bearing berfungsi untuk mendukung gaya aksial maupu radial pada left
handed shaft dan right hand shaft.
Tooth wheel merupakan roda gigi transmisi yang berfungsi untuk
menciptakan putaran press screw yang berlawanan.

Extention shaft berfungsi sebagai pendukung dan penngikat press screw.
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2.2.4. Spesifikasi Mesin Screw Press

Adapun spesifikasi mesin screw press ini adalah sebagai berikut:

- Kapasitas : 15-17 ton/jam

- Tipe : (Ap 12/ Ap 17) Merek Apindo

- Ukuran ulir : diameter 300 mm x panjang 1200 mm
- Putaran : 1500 Rpm — Keluaran 8 Rpm

- Puli motor : 16 Inch

- Puli shaft 26 Inch

- Motor listrik 130 Kw

Unit Hidrolik : Sistem Reaksi Otomatis Kontrol Kunus berdaya

- Temperature kerja 160 °C

- Life time press screw : 1000 jam

- Jarak antara ulir 150 mm

- Tebal ulir 145 mm

- Tekanan kerja : 70 bar (1015,2 psi)
- Isi tangki : 3500 liter

- Motor : 30 Kw (40 HP)

2.3. Tekanan Pada Screw Press
Penggerak as screw press dilakukan dengan electromotor yang
dipindahkan dengan belt, gigi dan hydraulic. Power yang diperlukan
menggerakkan alat screw adalah 30 KWH dengan putaran 1500 rpm.

Efektifitas tekanan ini tergantung pada tahanan lawan pada adjusting cone.

Tekanan pada hydraulic cone yang sesuai untuk double pressing menggunakan

tekanan 60-75 kg/cm?2.

Tujuan untuk menstabilkan tekanan pressan adalah :

a.  Memperkecil kehilangan minyak dalam ampas, dengan meratanya adonan
masuk kedalam screw press yang diimbangi dengan tekanan stabil maka
ekstraksi minyak akan lebih sempurna, dengan demikian kehilangan
minyak akan lebih rendah.

b. Menurunkan jumlah biji pecah, semakin tinggi variasi tekanan dalam

screw press maka jumlah biji pecah semakin tinggi.
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c. Memperpanjang umur teknis. Umur teknis alat seperti screw, cylinder
press dan electromotor lebih tahan lama karena kurangnya goncangan

elektrik dan mekanis.

Untuk menghitung daya tekan pada tekanan hidrolik menggunakan rumus

diantaranya sebagai berikut (sumber: https://id.scribd.com).

Rumus daya hidrolik:

Prekanis = T-w
atau

2mn

“ =760

atau

2nnT
Prekanis = W

Dimana :

Prekanis = daya mekanik (KW)
n = percepatan putaran (rpm)
T = torsi (N/m) 955,41 Nm

Tekanan yang terjadi pada screw press yaitu tekanan hidrostatis yaitu
dimana bubur buah yang masuk kedalam press cage melakukan tekanan
terhadap dinding press cage karena adanya worm screw yang berfungsi
sebagai pembawa dan sekaligus penekan massa buah yang telah dilumat

didalam digester.

2.4. Oil Losses dan Nut Pecah
2.4.1.Kehilangan Minyak (oil losses)

Oil losses merupakan kehilangan jumlah minyak yang seharusnya
diperoleh dari hasil suatu proses namun minyak tersebut tidak dapat diperoleh
atau hilang. Oil losses dalam proses pengolahan buah kelapa sawit menjadi
minyak sawit mentah (CPO), perlu di perhatikan factor-faktor yang
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menpengaruhi mutu dan jumlah CPO vyang dihasilkan. Faktor yang
menpengaruhi CPO adalah kehilangan (oil losses) selama proses pengolahan
CPO yang meliputi kehilangan minyak dalam air kondesat, fiber, tandan
kosong, buah mentah, buah yang masih melekat pada tandan kosong, biji, dan
sludge. Jika kehilangan minyak selama proses tinggi, maka perolehan
rendemen CPO menurun. Angka kehilangan minyak sawit merupakan
banyaknya minyak yang tidak terambil pada proses pengolahan. Hal ini akan
menyebabkan keuntungan perusahaan menurun. Persentase kehilangan minyak
selama pengolahan dapat diminimalkan dengan berbagai cara antara lain
mengatur kondisi pengolahan (Adelino, M. I., 2021).

Rendemen dengan kehilangan (losses) punya hubungan yang sangat erat,
sehingga menimbulkan kesan bahwa bila losses rendah maka rendemen akan
tinggi,begitu pula sebaliknya. Meskipun ada sedemikian banyaknya losses
yang terdapat di PKS namun senantiasa yang diamati hanyanlah losses minyak
(CPO). Dalam kenyataan di lapangan pengendalian minimalisasi terjadinya
losses ini dapat dilakukan dengan melakukan perbaikan Kkinerja proses
pengolahan di PKS yang berkesinambungan dapat dilakukan dengan mencari,
menemukan dan menerapkan sistem kerja proses yang sesuai dengan kondisi
PKS tersebut, sehingga diperoleh losses yang paling rendah, sehingga
terciptalah suatu pengendalian dan minimalisasi losses yang efektif dan efesien
(Wahyudi, 2012).

2.4.2.Nut Pecah

Nut pecah merupakan biji pecah atau inti kelapa sawit yang diolah menjadi
minyak inti sawit atau PKO (palm kernel oil) dari TBS kelapa sawit. Proses
pengolahan kelapa sawit selain daging buah (mesocarp) terdapat nut dan kernel
yang diolah untuk mendapatkan minyak dari sawit. Pada stasiun pengolahan
inti (stasiun kernel) ini berfungsi untuk memproses campuran ampas atau fiber
dan biji atau nut yang keluar dari screw press.

Proses pemisahan campuran ampas dan biji yang keluar dari screw press
diproses untuk menghasilkan cangkang dan fiber sebagai bahan bakar boiler
serta inti sawit (kernel) sebagai hasil produksi yang siap dipasarkan dan juga
ada yang mengolah langsung untuk mendapatkan minyak inti dari sawit. Pada
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nut pecah juga sering terjadinya tingkat kepecahan diunit press yang sangat
rendah dimana hal ini dapat merugikan bagi perusahaan (Renjani, R. A., &
Sastrohartono, H., 2012).

Penyebab terjadinya tingkat kepecahan inti sawit yang rendah diakibatkan
oleh setelan yang terlalu rendah dan ripple mill yang terlalu renggang sehingga
banyak inti yang tidak hancur. Dan inti tersebut terangkat ke LTDS | begitu
juga pada LTDS Il. Prinsip kerja Light Tenera Dry Separator (LTDS) adalah
memisahkan antara partikel dengan berat yang berbeda dalam sebuah kolum
dengan menggunakan kecepatan angin. LTDS merupakan alat yang berfungsi
untuk memisahkan antara kernel,nut, dan fiber yang masih terikut selama
proses pengolahan. LTDS terbagi menjadi 2 yaitu LTDS | dan LTDS I

2.5. Pemeliharaan Mesin (Maintenance)

Pemeliharaan (maintenance) adalah kegiatan rutin, pekerjaan berulang
yang dilakukan untuk menjaga kondisi fasilitas produksi agar dapat
dipergunakan sesuai dengan fungsi dan kapasitas sebenarnya secara efisien.
Ini berbeda dengan perbaikan. Pemeliharaan (maintenance) juga didefinisikan
sebagai suatu kombinasi dari berbagai tindakan yang dilakukan untuk menjaga
suatu barang dalam, atau memperbaikinya sampai suatu kondisi yang bisa
diterima.

Tujuan Maintenance Menurut Corder (1992) dalam jurnal Hendrik (2011),
tujuan pemeliharaan yang utama dapat didefinisikan dengan jelas sebagai
berikut:

- Memperpanjang usia kegunaan aset (yaitu setiap bagian dari suatu
tempat kerja, bangunan, dan isinya).

- Menjamin Kketersediaan optimum peralatan yang dipasang untuk
produksi (atau jasa ) dan mendapatkan laba (Return of Investment)
maksimum yang mungkin.

- Menjamin kesiapan operasional dari seluruh peralatan yang diperlukan
dalam kegiatan darurat setiap waktu, misalnya unit cadangan, unit

pemadam kebakaran dan penyelamat, dan sebagainya.
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- Menjamin keselamatan orang yang menggunakan sarana tersebut.

2.6. Ekstraksi Soklet Pada Oil In Fiber dan Nut Pecah

Kehilangan minyak (losses) yang terjadi pada setiap stasiun proses
pengolahan minyak™ kelapa sawit dikarenakan berbagai faktor. Kadar oil
losses yang tinggi mempengaruhi efisiensi produksi pengolahan,
menimbulkan kerugian, hal ini disebabkan peralatan yang tidak memiliki
kemampuan dan kapasitas desain yang optimal (Irwansyah et al., 2019).

Losses atau kehilangan produksi umumnya merupakan hal yang
wajar dalam proses pengolahan kelapa sawit. Oil losses merupakan
kehilangan jumlah minyak yang seharusnya diperoleh dari hasil suatu
proses namun minyak tersebut tidak dapat diperoleh atau hilang. Angka
kehilangan/kerugian minyak sawit merupakan banyaknya minyak yang
tidak terambil pada proses pengolahan. Minyak yang tidak terambil ini
sebagian terbuang ke boiler sebagai bahan bakar (minyak dari fibre)
(Nurrahman, A., Permana, E., & Musdalifah, A., 2021).

Oil losses merupakan kehilangan jumlah minyak yang seharusnya
diperoleh dari hasil suatu proses namun minyak tersebut tidak dapat
diperoleh atau hilang. Pada pengujian oil losses menggunakan metode
ekstraksi soklet. Ekstraksi adalah proses penarikan suatu zat dari sumber
bahan (campuran) dengan pelarut cair sehingga zat terpisah dari komponen
lain yang tidak dapat larut dalam pelarut. Campuran antara fluida padat
dan cair sulit untuk dipisahkan, baik secara mekanik maupun termal. Hal
ini disebabkan karena zat penyusunnya saling larut, sensitive terhadap
panas erat, peka terhadap panas, perbedaan karakter fisiknya sangat kecil,
dan konsentrasinya sangat kecil (Utomo, 2016).

Ekstraksi soklet merupakan alat yang digunakan untuk mengekstraksi
suatu senyawa dari material padatnya. Dalam sokhlet akan digunakan
pelarut yang berfungsi melarutkan senyawa yang akan diekstraksi.
Ekstraksi sokhlet akan menghemat penggunaan pelarut, karena dapat

digunakan berulang-ulang. Senyawa yang telah terlarut tidak akan ikut
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menguap saat dipanaskan karena suhu reflux telah diatur di bawah titik
didih senyawa (Ethica, 2020).

2.7. Rumus Perhitungan
Pada penelitian ini, terdapat beberapa perhitungan yang digunakan seperti,
daya, torsi, putaran dan metode extraction. Rumusnya antara lain:
a) Daya
Daya merupakan jumlah usaha yang dilakukan tiap satu satuan waktu,
satuan yang digunakan untuk menyatakan daya yaitu watt (sumber:

https://www.hokione.id)

=t
Dimana :

P = Daya (Watt)
wW = Usaha (Joule)

t = Waktu ( Secon)
b) Torsi

Torsi atau momen gaya adalah nilai ekuivalan dari putaran pada gaya

linier (sumber: https://www.zenius.net). Rumusnya antara lain:

_6o0p
2nn

Keterangan:

T = torsi (Nm)

n = putaran (Rpm)

T = nilai konstanta : 3,14

)

= daya (watt)

c) Kecepatan Putaran

kecepatan putaran mesin adalah kemampuan untuk melakukan
pemotongan dalam satu menit. Dalam hal ini mengingat nilai kecepatan
potong untuk setiap jenis sudah ditetapkan secara baku, maka komponen
yang bisa diatur dalam proses pemotongan adalah putaran mesin/benda
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kerja (sumber: https://www.slideshare.net). Berikut rumus untuk

menghitung putaran adalah:

(€s) = Z.odo.(:l
Keterangan:
n = putaran (rpm)
Cs = kecepatan potong (meter/menit)
T = nilai konstanta : 3,14
d = diameter benda kerja (mm)

d) Metode Extraction Oil Losses dan Nut Pecah

metode extraction adalah dimana metode ini berfungsi sebagai
pendukung dari penelitian ini untuk mencari tau mengenai persentase yang
didapat dari kehilangan minyak (Oil losses) dan nut pecah (sumber: SOP
perlakuan analisis di PT. Cipta Lestari Sawit). Berikut rumus pada metode
extraction:

Metode Extraction Pada Oil Losses

. oil
%0il Losses = . gsr =

x 100%
r,sample

Dimana:

Gr, Oil = (gr, labu kosong + gr, oil) — (gr, labu kosong) = (gr)

Metode Extraction Pada Nut Pecah

,nut h
%Nut pecah = % X 100%

Dimana:

Gr, nut pecah = (gr, labu kosong + gr, nut pecah) — (gr, labu kosong) = (gr)
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e) Nilai rata-rata (mean)

Nilai rata-rata adalah suatu bilangan yang mewakili sekumpulan data.
Dimana, dengan menjumlahkan semua data angka yang ada terlebih
dahulu lalu kemudian dibagi dengan banyaknya data (sumber:
https://kumparan.com). Berikut rumus dari rata-rata, antara lain:

x1+x2+"'+xn
m =

n
Dimana;:

m = rata-rata (mean)
X = jumlah keseluruhan data

n = banyaknya data
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BAB 3
METODE PENELITIAN

3.1.Tempat dan Waktu
3.1.1. Tempat Penelitian
Di laboraturium PT. Cipta Lestari Sawit ( Perkebunan Kelapa Sawit)
Berlokasi di Desa Majahtera, Kec. Pulau Rimau, Kab. Banyuasin,
Palembang, Sumatera Selatan.
3.1.2.Waktu Penelitian

Waktu (Bulan)

No Kegiatan
1 2 3 4 5 6

1 Study literature

2 Pengajuan judul

3 Pembuatan proposal

4 Pengambilan data

5 Analisa data

6 Penyusunan laporan

penelitian

7 Sidang Sarjana

Tabel 3.1 Waktu Penelitian
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3.2.Bahan dan Alat

Adapun bahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

3.2.1.Bahan Penelitian
a. Sampel fiber dan nut

Pada penelitian ini digunakan sampel fiber dan nut sebagai bahan

utama untuk menentukan losses in fiber dan tingkat kepecahan pada

nut.

-‘~ -

b. n-hexane

Larutan n-hexane digunakan dalam penelitian sebagai bahan

pendukung dalam proses ektraksi pada sampel fiber dan nut.

N-HEXANE TEKNIS
10L
0

Gambar 3.2 Larutan n-hexéne

c. Kapas

Kapas digunakan dalam penelitian sebagai bahan pendukung

dalam proses ektraksi pada sampel fiber dan nut.

Gambar 3.3 Kapas

23



3.2.2. Alat Penelitian
Adapun alat-alat yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai
berikut:
a. Neraca analytic
Neraca analitic digunakan sebagai alat bantu dalam menimbang

berat pada sampel.

Gambar 3.4 Neraca Analitic
b. Oven
Oven digunakan sebagai alat bantu dalam memanaskan dan
mengeringkan sampel dan melakukan proses sterilisasi.

Gambar 3.5 Oven

c. Desikator dengan silica gel
Desikator adalah wadah kedap udara yang digunakan untuk

mengeringkan sampel fiber dan nut.

Gambar 3.6 Desikator dengan silica gel
d. Evaporating dish 100 ml atau moisture tin
Moisture tin adalah wadah yang digunakan untuk menampung

sampel-sampel pada fiber dan nut.
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Gambar 3.7 Evaporating dish 100 ml atau moisture tin

e. Evaporating dish 100 ml dengan tong flask 250 ml (flat bottom)
Evaporating dish 100 ml dengan tong flask 250 ml (flat bottom)
merupakan alat yang berfungsi untuk mengubah sebagian pelarut dari
wujud cair menjadi uap yang akan berpindah ke labu cairan sehingga

konsentrasi akan menjadi pekat.

Gambar 3.8 Evaporating dish 100 ml dengan tong flask 250 ml

f. Soxhlet extraction set 100 ml dengan tong flask 250 ml (flat bottom)
Soxhlet extraction merupakan komponen atau alat utama dalam

melakukan proses ektraksi pada sampel fiber dan nut.

Gambar 3.9 Soxhlet extraction set 100 ml dengan tong flask 250 ml
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g. Extraction thinmble 30 x 100 ml
Extraction thinmble digunakan sebagai alat pendukung pada proses
ektraksi fiber dan nut.

Gambar 3.10 Extraction thinmble 30 x 100 ml
h. Gunting
Gunting digunakan sebagai alat pemisah atau pemotong pada sampel
fiber dan nut.

Gambar 3.10 Gunting
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3.3.Bagan Alir Penelitian

L] sugy

—L Grading
Fraksi TBS
—

: : Tekanan
Proses Proses — : T
Prebusan |~ Pengepresan Hidroulik

'\F—I \
I Analisis dan -
Pengujian  § o, Pengumpulan Spcr:.v.
sampel Data ress
Arus (A
il Nut rus (A}
Hasil Optimal

Gambar 3.12 bagan alir penelitian

3.4.Rancangan Alat Penelitian

Rancangan alat penelitian dapat dilihat pada gambar di bawah ini :

Gambar 3.13 Rancangan Alat Penelitian
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Keterangan Gambar :

1. Worm screw 8. Main shaft

2. Presscage 9. Coupling

3. Tierod 10. Gearbox

4. Adjusting cone 11. Elektro motor
5. Cone guide 12. Pulley

6. Lengthening shaft 13. V-belt

7. Spur gear Hydrolik 14. Cylinder

3.5.Prosedur Penelitian
Sebagai dasar perhitungan analisa tekanan yang dilakukan pada mesin
screw press terdapat beberapa faktor yang harus diperhatikan,
sebagaimana yang terjadi pada proses pengolahan. Faktor-faktor yang
dimaksud adalah:

1. Air dimasukkan dengan temperatur 60°C yang berguna untuk
mengencerkan larutan minyak dan agar lubang-lubang saringan tidak
tersumbat.

2. Kadar air tidak lebih dari 20% terhadap buah sehingga tidak sulit
diproses di stasiun minyak.

3. Tekanan hidrolik yang diberikan terhadap mesin screw press
dipertahankan antara 60-75 kg/cm? karena apabila tekanan yang
diberikan saat pengempaan (pressing) terlalu kecil, maka angka
kehilangan minyak (oil losses) lebih tinggi dan sebaliknya jika tekanan
pengempaan terlalu besar menyebabkan persentase biji pecah menjadi
tinggi.

4. Buah yang masuk ke dalam screw press telah mengalami proses
terdahulu sehingga massa buah dari 100% TBS menjadi 69% yang
berbentuk brondolan.

3.5.1. Peraturan-peraturan Pengambilan Sampel
Adapun peraturan-peraturan dalam pengambilan sampel adalah

sebagai berikut:
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1. Alat-alat yang digunakan untuk mengambil sampel harus dijaga
kering dan bersih dari kotoran maupun kontaminan lainnya yang
dapat mempengaruhi hasil analisa sampel.

2. Sampel, tempat sampel dan alat mengambil sampel harus disimpan
di tempat yang aman dari kontaminasi kotoran maupun air.

3. Semua sampel harus disimpan di dalam tempat sampel yang bersih
dan kering. Ukuran tempat sampel disesuaikan dengan kebutuhan.
Ukuran sampel cairan misalnya dapat digunakan jerigen plastic 5
liter yang dilengkapi dengan tutup.

4. Setiap tempat sampel harus diberi nama atau identitas yang jelas
untuk memudahkan identifikasi.

5. Tempat pengambilan sampel harus dibuat sedemikian rupa agar
memudahkan pekerjaan dan tidak berbahaya bagi keselamatna
petugas pengambil sampel.

6. Semua sampel harus dianalisa secepat mungkin untuk diketahui
data-data yang diinginkan.

3.5.2.Pengambilan Sampel Pada Fiber dan Nut

1. Pengambilan sampel dilakukan saat unit press berjalan dengan
jumlah sampel yang diambil sebesar 500-1000 gram pengambilan
pada sampel point ripple mill (alat pemecah nut ripple mill),
Setelah itu Sampel dituang ke atas meja atau lantai yang bersih.

2. Sampel dicamput merata dan dibagi menjadi 4 bagian mulai dari
nut utuh, nut pecah, kernel pecah, dan fiber.

3. Setengah bagian dari sampel tersebut dibuang secara diagonal.

4. Sisa sampel yang setengah lagi dicampur menjadi 4 bagian yang
sama dan setengah.

5. Sampel kemudian dibagi lagi menjadi 4 bagian yang sama dan
setengha bagian darinya dibuang secara diagonal, dan sisanya
diaduk kembali hingga rata.

6. Demikian seterusnya hingga diperoleh sampel yang beratnya +
Kag.
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7. Sampel tersebut dimasukkan ke wadah yang dapat ditutup rapat

atau kantong plastic, diikat dengan baik dan diserahkan ke

laboratorium untuk dianaluisa.

3.5.3.Pengujian Sampel

Pada pengujian kali ini dilakukan di Laboraturium PKS Cipta

Lestari Sawit. Sampel yang telah diambil melalui proses pengambilan

yang sesuai dengan Standard Operasional Perusahaan (SOP) kemudian

dibawa ke Laboraturium untuk diuji kadar kehilangan minyak (losses)

dan tingkat kepecahan pada nut dengan bahan dan alat yang telah

disiapkan untuk mendapatkan hasil dalam bentuk angka yang kemudian

angka-angka tersebut nantinya akan dihitung dengan menggunakan

metode ekstraksi. Untuk menghitung jumlah persentase pada Oil In

Fiber dan Nut Pecah proses yang digunakan sebagai berikut :
3.5.3.1.Pada Qil In Fiber

1.

Losses fiber yang sudah diambil dilakukan composit, kemudian

siapkan timble (beker glass 250ml) wadah kosong (w1).

. Masukan sampel fiber sebanyak 10-15 gram kedalam wadah

kosong (wl) setelah itu masukan kedalam oven kurang lebih
selama 4 jam. Kemudian dinginkan desicator selama 1 jam.
Siapkan labu didih (timbang kosong) tambahkan exane kedalam
labu didih sebanyak 250ml.

Siapkan sampel fiber yang sudah didinginkan.

Labu didih yang sudah terisi hexane naikan ke alat ekstraksi
pastikan air pendingin hidup dan mengalir.

Kemudian dilakukan ekstraksi selama 4 jam sampai benar-benar
kandungan minyak yang ada didalam fiber bersih.

Angkat labu didih masukan kembali kedalam oven kurang lebih 1
jam. Dinginkan labu yang telah dioven kemudian timbang (hasil

ektrasi).

3.5.3.2.Pada Nut Pecah

Untuk menghitung jumlah persentase tingkat kepecahan pada inti

sawit (broken nut) diambil dari sampel pada nut diunit press. Dimana
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metode perhitungan yang dipakai menggunakan metode ekstraksi
yaitu pembagian antara jumlah sampel nut pecah dibagi dengan
jumlah sampel yang diambil di unit press. Kemudian hasilnya

dikalikan dengan 100%. Seperti yang telah dilampirkan di bab 2.

3.6.Analisis dan Pengumpulan Data
3.6.1. Analisis
Penelitian ini berfokus pada metode kuantitatif, dimana data-data
yang didapat mengacu kepada berupa angka yang nantinya hasil yang
didapat juga dalam bentuk angka dengan melalui analisis perhitungan-
perhitungan yang telah didapat pada bab 2.
3.6.2.Pengumpulan Data
Teknik pengumpulan data yang digunakan adalah teknik
kuantitatif, teknik ini dilakukan dengan melalui teknik observasi,
wawancara, pengumpulan dan pencatatan data lapangan serta studi
pustaka. Data-data yang sudah didapatkan akan dimasukan kedalam
sebuah laporan penelitian sebagai acuan bagi peneliti dalam

menyelesaikan penelitiannya.

3.7.Variable yang akan diteliti

Pada penelitian yang berjudul “ Pengaruh Tekanan Hidroulik Dari
Mesin Press Terhadap Persentase Oil Losses dan Nut Pecah Di PT
Cipta Lestari Sawit ” dimana variable yang akan diteliti terletak pada “
Pengaruh Tekanan Hidroulik Dari Mesin Press “ memiliki variable X
(bebas) dan “ Terhadap Persentase Oil Losses dan Nut Pecah Di PT Cipta
Lestari Sawit “ memiliki variable Y (terikat).

Pada variable X dan Y, dimana variabel Y dipengaruhi oleh variable
X. dengan demikian besar kecilnya tekanan yang diberikan pada mesin
screw press sangat berdampak pada persentase kehilangan minyak (oil
losses) di sampel fibre oil dan nut press, disebabkan apabila terlalu kecil
tekanan yang diberikan maka losses yang terjadi pada fibre oil semakin
kecil, namun losses pada nut semakin besar. Dan apabila tekanan yang
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diberikan semakin besar maka losses yang terjadi pada fibre oil semakin
besar dan losses pada nut semakin kecil.

Hal ini perlu diketahui bahwa tekanan hidroulik yang diberikan pada
mesin screw press tidak bisa terlalu kecil dan tidak bisa terlalu besar karna
sangat berdampak pada kehilangan minyak (oil losses) pada sampel fibre
oil dan nut distasiun press. Maka dari itu, sangat diperlukan penelitian kali
ini agar losses yang terjadi bisa diminimalisir pada kedua sampel di
stasiun press dengan mengatahui jumlah standard tekanan press yang
diberikan pada mesin screw press distasiun press yang berlokasi di PT.
Cipta Lestari Sawit.

Untuk mengetahui hubungan antara dua variabel, maka cukup melihat
nilai dari koefisien korelasi. Koefisien korelasi (r) merupakan indeks atau
bilangan yang digunakan untuk mengukur keeratan hubungan antar

variabel. Berikut rumus persamaan koefisien korelasi, yaitu:

nY XY -V XYY

r =
J(nzxz ~EXOHOEY -(EN)?)

Dimana :

r = Koefisien Korelasi

X = Variable Independen ( Bebas)
Y = Variable Dependen ( Terikat )

n = Banyaknya Sampel
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BAB 4
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1. Gambaran Umum Perusahaan

4.1.1.

4.1.2.

Sejarah Ringkas Perusahaan

PT. Cipta Lestari Sawit terletak diwilayah kecamatan Pulau Rimau dan
Kecamatan Talang Kelapa Kabupaten Banyuasin, dengan luas izin lokasi
18.500 H. Dengan pola kemitraan inti dan plasma.

PT. Cipta Lestari Sawit pertama kali didirikan pada 01 April 2004 oleh
Hengky Darmawan dan Syarifuddin Inoed berdasarkan akta pendirian
perusahaan No.9 tanggal 01 April 2004, notaris Heniwaty Ridwan, SH
berkedudukan dipalembang. Akta pendirian tersebut telah disetujui oleh
Mentri Kehakiman dan HAM Republik Indonesia tanggal 02 Agustus
2005 No. C-21230 HT.01.01 Tahun 2005. Pada tahun 2008, kepengurusan
PT. Cipta Lestari Sawit dialihkan kepada Sugiarto dan Lestari Hardi yang
disahkan oleh Notaris Renny Astuti, SH. Yang tercantum dalam Akta
Notaris No.143 Tahun 2008. Dengan perubahan status tersebut membuat
managemen PT. Cipta Lestari Sawit semakin baik. Terdiri dari 5 Estate,
yaitu: Bumi Rejo Estate, Majatera Wonosari Estate, Pulau Rimau
Estate, Budi Asih Estate, Kuala Puntian Estate.

Visi Dan Misi
1. Visi Perusahaan
Menjadi perusahaan pengolahan kelapa sawit dengan produktivitas

tinggi dan terkemuka di Sumatera Selatan.

2. Misi Perusahan
a. Membangun kebun inti dan plasma sesuai standar, produktif yang
ramah lingkungan serta berkesinambungan.
b. Menggunakan teknologi pengolahan yang ramah lingkungan,
effisien dan menghasilkan produk yang berkualitas tinggi.
c. Menciptakan SDM yang professional, berintegritasi serta membuka
lapangan kerja dan kesempatan berusaha bagi masyarakat.
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d. Menciptakan suasana kerja yang aman, kondusif dan menjaga
hubungan baik dengan lingkungan sekitar.

e. Melakukan improvement dan inovasi yang berkesinambungan.

4.2.Hasil Penelitian
Pada hasil penelitian ini, didapat berdasarkan perhitungan dengan
menggunakan rumus persamaan daya, percepatan putaran (n), torsi, daya
hidrolik dan metode extraction. Dengan hasil yang didapat antara lain:
1. Daya
Daya merupakan jumlah usaha yang dilakukan tiap satu satuan waktu,

satuan yang digunakan untuk menyatakan daya yaitu watt.

=t
Dimana :

P = Daya (Watt)

W = Usaha (Joule)

t = Waktu ( Secon)

nilai P , adalah:
W = 108000000
t =1 jam = 60 menit = 3600 detik

Maka,

P = W _ 108000000
t 3600

= 30000 watt

2. Percepatan Putaran (n)

kecepatan putaran mesin adalah kemampuan untuk melakukan
pemotongan dalam satu menit. Dalam hal ini mengingat nilai kecepatan
potong untuk setiap jenis sudah ditetapkan secara baku, maka komponen
yang bisa diatur dalam proses pemotongan adalah putaran mesin/benda

kerja. Dengan dimikian rumus untuk menghitung putaran adalah:
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T.d.n

(€)= T000
Keterangan:
n = putaran (rpm)
Cs = kecepatan potong (meter/menit)
T = nilai konstanta : 3,14
d = diameter benda kerja (mm)
(cs) = 2A43001500 .
s) = 1000 = meter /meni
3. Torsi

Torsi atau momen gaya adalah nilai ekuivalan dari putaran pada gaya

linier. Rumusnya antara lain:

_sop
2nn
Keterangan:
T = torsi (Nm)
n = putaran (Rpm)
T = nilai konstanta : 3,14
P = daya (watt)
_ 60.30000 — 955 41 N
2.3,14.300 ’

4. Daya Hidrolik
Untuk menghitung daya tekan pada tekanan hidrolik menggunakan

rumus diantaranya sebagai berikut:

2nnT
Prekanis = W

Keterangan:
Prckanis = daya mekanik (KW)

n = percepatan putaran (rpm)
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T = torsi (N/m) 955,41 Nm
2.3,14.300.955,41
Prekanis = 60 = 2,99X104

5. Metode Extraction Qil Losses dan Nut Pecah

metode extraction adalah dimana metode ini berfungsi sebagai pendukung
dari penelitian ini untuk mengetauhi mengenai persentase yang didapat
dari oil losses in fiber dan nut pecah.
Extraction Pada Oil Losses
1. Percobaan pertama di mesin press untuk mengetahui % oil Losess atau
kehilangan minyak dengan indicator sebagai berikut:
Arus Mesin Press : 27,8 A
Tekanan Hydrolik Press : 60 Kg/cm?
Analisa % oil losess dengan metode Extraction
Gr. Sample = 13,3871 gr
Gr, Labu Kosong = 100,4023 gr
Gr, labu kosong + gr oil = 100,9397 gr

Gr, oil = 100,9397 gr — 100,4023 gr = 0.5374 gr

0.5374
13,3871

%0il Losses = X 100% = 4,01 %

2. Percobaan kedua di mesin press untuk mengetahui % oil Losess atau
kehilangan minyak dengan indicator sebagai berikut:
Arus Mesin Press : 40,3 A
Tekanan Hydrolik Press : 65 Kg/cm?
Analisa % oil losess dengan metode Extraction
Gr. Sample = 11,7870 gr
Gr, Labu Kosong = 107,9080 gr
Gr, labu kosong + gr oil = 108,3792 gr

Gr, oil =108,3792 gr — 107,9080 gr = 0.4712 gr

0.4712
11,7870

%0il Losses =

X 100% = 4,00 %
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3. Percobaan ketiga di mesin press untuk mengetahui % oil Losess atau

kehilangan minyak dengan indicator sebagai berikut:
Arus Mesin Press : 40,5 A
Tekanan Hydrolik Press : 70 Kg/cm?

Analisa % oil losess dengan metode Extraction
Gr. Sample = 10,6845 gr

Gr, Labu Kosong = 101,2504 gr
Gr, labu kosong + gr oil =101,6613 gr

Gr, oil =101,6613 gr — 101,2504 gr = 0,4109 gr

%0il Losses =

0,4109
10,6845

%X 100% = 3,84 %

4. Percobaan keempat di mesin press untuk mengetahui % oil Losess atau

kehilangan minyak dengan indicator sebagai berikut:
Arus Mesin Press : 42,8 A
Tekanan Hydrolik Press : 75 Kg/cm?
Analisa % oil losess dengan metode Extraction
Gr. Sample = 11,3602 gr
Gr, Labu Kosong = 99,8186 gr
Gr, labu kosong + gr oil = 100,2418 gr

Gr, oil = 100,2418 gr — 99,8186 gr = 0.4232 gr

%0il Losses = 101';263022 X 100% = 3,72 %

Tekanan .

N Hidrolik | Arus | Sampel | Labu Laby Kosgng EI_<strak§|

0. + Oil In Fiber | Oil In Fiber

Press (A) (Gn) Kosong (Gr) (Gn) (Gr)
(Kg/cm?)

1 60 27,8 |13,3871 | 100,4023 100,9397 0,5374

2 65 40,3 |11,7870 | 107,9080 108,3792 0,4712

3 70 40,5 | 10,6845 | 101,2504 101,6613 0,4109

4 75 42,8 |11,3602 | 99,8186 100,2418 0,4232

Table 4.1 Ekstraction Losses Oil In Fiber (gr)
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Extraction Pada Nut Pecah
1.Percobaan pertama di mesin press untuk mengetahui % nut pecah
dengan indicator sebagai berikut:
Arus Mesin Press : 27,8 A
Tekanan Hydrolik Press : 60 Kg/cm?
Analisa % nut pecah dengan metode Extraction
Gr. Sample = 607,41 gr

Gr, nut pecah = 54,65 gr

54,65
607,41

%Nut pecah = X 100% = 8,99 %

2.Percobaan kedua di mesin press untuk mengetahui % nut pecah
dengan indicator sebagai berikut:
Arus Mesin Press : 40,3 A
Tekanan Hydrolik Press : 65 Kg/cm?
Analisa % nut pecah dengan metode Extraction
Gr. Sample = 668,90 gr
Gr, nut pecah = 55,44 gr

55,44

%Nut pecah = 2590

X 100% = 8,28 %

3.Percobaan ketiga di mesin press untuk mengetahui % nut dengan
indicator sebagai berikut:
Arus Mesin Press : 40,5 A
Tekanan Hydrolik Press : 70 Kg/cm?
Analisa % nut pecah dengan metode Extraction
Gr. Sample = 652,90 gr
Gr, nut pecah = 53,13 gr

53,13
652,90

%Nut pecah = X 100% = 8,13 %

4.Percobaan keempat di mesin press untuk mengetahui % nut pecah
dengan indicator sebagai berikut:
Arus Mesin Press : 42,8 A
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Tekanan Hydrolik Press : 75 Kg/cm?

Analisa % nut pecah dengan metode Extraction
Gr. Sample = 644,42 gr

Gr, nut pecah = 62,20 gr

62,20

%Nut pecah = X 100% = 9,65%

644,42

1 60 38,1 |607,42 |100,3361 154,9861 54,65
2 65 40,3 | 668,9 98,6336 154,0736 55,44
3 70 40,5 |652,9 103,9064 157,0364 53,13
4 75 42,8 | 644,42 |100,3357 162,5357 62,2

Table 4.2 Ekstraction Nut Pecah (gr)

1 60 27,8 4,01 8,99
2 65 40,3 4,00 8,28
3 70 40,5 3,84 8,13
4 75 42,8 3,72 9,65
Rata- | 7 5 37,85 | 3,90 8,77
rata

Tabel 4.3 Data Hasil Persen Oil Losses In Fiber and Broken Nut

6. Nilai rata-rata (mean)

Nilai rata-rata adalah suatu bilangan yang mewakili sekumpulan data.
Dimana, dengan menjumlahkan semua data angka yang ada terlebih
dahulu lalu kemudian dibagi dengan banyaknya data. Berikut rumus dari

rata-rata, antara lain:
_x1+x2 +"‘+xn
N n

m

Dimana:
m = rata-rata (mean)
X = jumlah keseluruhan data

n = banyaknya data
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maka,
1. Menghitung nilai rata-rata pada tekanan hidrolik press.

60+ 65+70+ 75
Miekanan hidrolik = 4 = 67,5

2. Menghitung nilai rata-rata dari hasil persentase oil losses.

4,01% + 4,00% + 3,84% + 3,72%
Myil losses = 4 =390%

3. Menghitung nilai rata-rata dari hasil persentase nut pecah.

8,99% + 8,28% + 8,13% + 9,65%
Muut pecah = 4 =877%

4.3.Pembahasan Penelitian
Penelelitian ini bertujuan untuk mengetahui tekanan operasi dari beberapa
yang paling tepat digunakan pada stasiun pengepresan di mesin press. Hal ini
dapat dilihat dengan mengetauhi jumlah persentase yang didapat dari losses oil
in fiber dan tingkat kepecahan pada nut serta mengetauhi jumlah rata-rata dari
tekanan hidrolik yang digunakan. Peneliti melakukan perhitungan dengan

menggunakan metode ektraksi untuk mendapatkan jumlah persentase yang

didapat.
Grafik Hasil Oil Losses In Fiber & Nut Pecah
12
9,65
10 9,00
—_ 8,29 8,14
S
~ 8
c
3
E 6
4,01 4,00 3,85 3,73
4
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1 2 3 4 5
e 0/, Oj] Losses In Fiber 4,01 4,00 3,85 3,73
e 05 Nut Pecah 9,00 8,29 8,14 9,65

e 0/) Qil Losses In Fiber === 04 Nut Pecah
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Gambar 4.1 Grafik Hasil Persen Oil Losses In Fiber and Broken Nut

Hasil penelitian menunjukan bahwa semakin besar tekanan hidrolik press
yang digunakan maka semakin kecil losses yang dikeluarkan pada sampel oil
di fibre dan tingkat kepecahan pada nut press. Namun, terjadi kenaikan tingkat
kepecahan yang signifikan pada tekanan 75 Kg/cm? pada sampel nut di stasiun
press, dimana hal ini disebabkan oleh proses penanganan yang dilakukan yang
mempengaruhi kerusakan yang terjadi pada (TBS) kelapa sawit, kadar Asam
Lemak Bebas (ALB) yang berbeda, dan juga pengaruh tingkat kematangan
yang terjadi pada (TBS) kelapa sawit.

Untuk mengumpulkan data peneliti melakukan pengambilan sampel oil in
fiber dan nut secara langsung distasiun press dimana sampel yang telah diambil
nantinya akan dimasukan ke dalam Laboratorium untuk diuji. Pengujian yang
dilakukan terhadap sampel oil dan nut dengan cara menimbang sampel awal di
timbangan neraca analytic setelah itu sampel yang telah ditimbang dipanaskan
menggunakan oven dengan waktu yang telah ditentukan lalu didinginkan.
Kemudian sampel dibasahi sedikit dengan pelarut heksana tunggu sampai
tercampur merata pelarut tersebut kemudian dipanaskan kembali untuk
menghilangkan larutan heksana tersebut dengan waktu yang telah ditentukan,
setelah dipanaskan sampel kemudian didinginkan lalu ditimbang kembali. Data
yang telah diperolah lalu diuji dengan menggunakan rumus ekstraksi untuk
mendapatkan persentse dari sampel oil in fiber dan tingkat kepecahan pada nut
di stasiun press.

Dalam penelitian ini, ditemukan bahwa tekanan hidrolik pada stasiun press
sangat mempengaruhi jumlah losses oil in fiber dan tingkat kepecehan pada nut
yang dikeluarkan. Hal ini dapat diketauhi dengan mengetauhi jumlah
persentase yang didapat menggunakan metode ektrasi. Dan untuk mendapatkan
jumlah rata-rata dari tekanan hidrolik distasiun press peneliti menggunakan
rumus excel untuk mendapatkan hasil tekanan yang digunakan, dengan jumlah

rata-rata tekanan hidrolik yang digunakan sebesar 67,5 Kg/cm?.
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4.4 Kecenderungan Variabel Penelitian
Peneliti mengakui bahwa penelitian ini memiliki banyak keterbatasan, di
antaranya:

1. Penelitian ini hanya menggunakan satu perusahaan, jadi hasilmya akan
berbeda jika dilakukan diperusahaan lain.

2. Waktu penelitian yang digunakan pada penelitian ini sangat terbatas dan
peneliti  hanya memiliki waktu sesuai dengan keperluan yang
berhubungan dengan penelitian saja.

3. Penelitian ini dilaksanakan dengan batasan kemampuan yang dimiliki
oleh peneliti, oleh sebab itu peneliti menyadari pentingnya bimbingan
dari dosen pembimbing untuk membantu mengoptimalkan hasil
penelitian ini, sehingga penelitian ini dapat terselesaikan sebagai sebuah

karya ilmiah.
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BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN
5.1. Kesimpulan

Berdasarkan data pengujian yang telah diuraikan pada bab sebelumnya dapat

disimpulkan sebagai berikut :

1. Berdasarkan analisis data pengujian yang telah dilakukan bahwa dapat
disimpulkan tekanan optimal pada penelitian ini berada pada tekanan rata-
rata 67,5 kg/cm? dengan losses oil in fiber sebesar 3,90 % dan jumlah
tingkat kepecahan nut (broken nut) sebesar 8,77 %.

2. Tekanan pada screw press berpengaruh terhadap losses oil in fiber dan
tingkat kepecahan nut (broken nut) dimana jika tekanan semakin tinggi,
kehilangan minyak (losses) pada oil in fiber dan tingkat kepecahan nut
(broken nut) dimesin screw press yang dihasilkan akan semakin rendah.

3. Pada tekanan 75 kg/cm? dimana tingkat kepecahan pada nut meningkat
yang disebabkan oleh proses penanganan yang dilakukan yang
mempengaruhi kerusakan yang terjadi pada (TBS) kelapa sawit, dan juga

pengaruh tingkat kematangan yang terjadi pada (TBS) kelapa sawit.

5.2. Saran

1. Perlu diperhatikan proses yang dilakukan dalam penanganan pada (TBS)
kelapa sawit seperti, pemanenan, pemuatan, dan pengangkutan ke PKS yang
merupakan kegiatan yang saling terkait dan masing-masing saling
berkontribusi terhadap peningkatan kualitas pada (TBS) kelapa sawit serta
waktu yang digunakan dalam proses perebusan pada (TBS) kelapa sawit
sehingga tingkat kematangan pada (TBS) kelapa sawit dapat lebih
dimaksimalkan.

2. Agar angka kerja mesin press berjalan dengan baik yang bertujuan untuk
menjaga dan mengontrol kehilangan minyak (losses) dan tingkat kepecahan
pada nut, maka disarankan menambahkan drive setting press pada tekanan

dimesin screw press nilai minimum dan maksimumnya.
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