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ABSTRAK

Alendra Fiora Vangky (1302531/2013) : Rancang Bangun Prototype Loading
Ramp Kelapa Sawit Berbasis PLC
Pembimbing : Dr. Sukardi, M. T

Di dalam industri minyak kelapa sawit dan ketersediaan TBS
(Tandan Buah Segar) kelapa sawit sebagai bahan baku minyak harus
dipertahankan kuantitas dan kualitasnya. Terdapat tiga subsistem utama
dalam kegiatan pascapanen, yakni pemanenan, pengangkutan, dan
pengolahan. Loading Ramp merupakan proses awa pengolahan kelapa
sawit sebelum memasuki proses selanjutnya. Proses awal yang dimaksud
ialah proses dimana buah kelapa sawit yang sudah siap dipanen akan
dibawa oleh truk pembawa sawit ke tempat penampungan sementara.
Buah sawit yang ada di truk akan di jatuhkan ke loading ramp. Lalu buah
sawit yang ada di loading ramp akan ditimbang sesuai kebutuhan PMKS
(Pabrik Minyak Kelapa Sawit), jika buah sawit yang ada di loading ramp
sudah mencapai yang diinginkan, maka operator PMKS akan membuka
pintu loading ramp dan buah sawit yang ada di loading ramp jatuh ke
dalam lori. Lori iaah tempat penampungan asli sawit yang akan direbus
atau disterilkan.

Perancangan ini dimulai dari rancangan yang mengacu pada blok
diagram sistem. Dengan menggunakan power supply sebagai sumber
tegangan 12 Volt dan 5 Volt sebagal sensor loadcell, sistem pembukaan
dan penutupan pada pintu menggunakan pengontrolan PLC. Proses sistem
kontrol menggunakan sensor load cell sebagai pendeteksi berat sawit pada
lorry. Push Botton, Load Cdl,Limit Switch, dan motor DC sebagai input
dan output sistem. Sistem kontrol menggunakan (Programmable Logic
Controller) PLC sebagai pusat pengontrolan.

Hasil pengujian dan pengukuran pada aat dapat dilihat dari sistem
kerja yang mencapai berat 1 kg. Rata-rata waktu pengisian loading ramp 1
dan 2 untuk 1 kg sawit adalah selama 5 detik dengan error 1%.
Berdasarkan keadaan tersebut pengukuran dan pengujian alat secara
keseluruhan maka alat bisa dikatakan bekerja dengan baik.

Kata Kunci: Programmable Logic Control,Load Cell, Limit Switch,
Loading Ramp
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BAB |

PENDAHULUAN

A. LATAR BELAKANG

Di dalam industri minyak kelapa sawit dan ketersediaan TBS (Tandan
Buah Segar) kelapa sawit sebagal bahan baku minyak harus dipertahankan
kuantitas dan kualitasnya. Terdapat tiga subsistem utam adalam kegiatan pasca
panen, yakni pemanenan, pengangkutan, dan pengolahan. Diantara ketiganya
terdapat saling keterkaitan, satu hambatan bisa berpengaruh dengan subsistem
lainnya. Pemanenan, pengangkutan dan pengolahan TBS sering menjadi tahap
kritis dalam pengolahan perkebunan kelapa sawit yang kemudian . Sistem panen
dan angkut yang bak diperlukan agar dapat menyediakan TBS bagi PMKS
(Pabrik Minyak Kelapa Sawit) dalam jumlah maksimum dan penurunan kualitas
minimum. Ketepatan metode panen akan menjamin produksi, sedangkan
ketepatan waktu panen akan menghasilkan TBS dengan mutu yang baik.
Loading Ramp merupakan proses awa pengolahan kelapa sawit sebelum
memasuki proses selanjutnya. Proses awal yang dimaksud ialah proses dimana
buah kelapa sawit yang sudah siap di panenakan di bawa oleh truk pembawa
sawit ketempat penampungan sementara. Buah sawit yang ada di truk akan di
jatuhkan keloading ramp. Lalu buah sawit yang ada diloading ramp akan
ditimbang sesuai kebutuhan PMKS, jika buah sawit yang ada diloading ramp

sudah mencapai yang diinginkan, maka operator PMKS akan membuka pintu



loading ramp dan buah sawit yang ada diloading ramp jatuh kedalam lori. Lori
ialah tempat penampungan asli sawit yang akan direbus atau disterilkan. Lori
berfungsi untuk sarana transportasi penghubung dari loading ramp ke proses
perebusan. Jika buah sawit yang ada diloading ramp tidak adalagi maka operator
PMKS akan menutup pintu loading ramp dan operator PMKS akan menunggu

buah sawit yang baru dari truk pembawa sawit.

Sistem pengontrolan pada PMKS masih secara manual dan menggunakan
operator terutama pada pintu loading ramp, sehingga proses pembukaaan dan
penutupan pintu tidak praktis dan efisien. Jadi penulis ingin merancang bangun
prototype loading ramp kelapa sawit berbasis PLC (Programmable Logic
Controller) dimana PLC sebaga pusat pengendali pada pembukaan dan

penutupan pintu loading ramp kelapa sawit tersebut.

PLC iaah sebuah komputer khusus yang dirancang untuk mengontrol
suatus proses atau mesin. Istilah PLC secara bahasa berarti pengontrol logika
yang dapat diprogram. Prinsip sebuah PLC adalah menerima sinyal masukan
proses yang dikendalikan lalu serangkaian intruks logika terhadap sinyal
masukan tersebut sesuai dengan program yang tersimpan dalam memori lalu
menghasilkan sinyal keluaran untuk mengendalikan aktuator atau peralatan
lainnya. Dengan menerapkan PLC sebaga pusat pengontrolan pada pintu
loading ramp, maka proses pengangkutan kepengolahan bisa lebih praktis dan

efisien. Hasil produksi akan semakin meningkat dengan adanya kinerja secara



otomatis menggunakan PLC dan bisa mengurangi pemakaian listrik pada area
loading ramp yang dapat merugikan pihak perusahan

Dalam tugas akhir ini penulis ingin merancang bangun prototype pada
loading ramp. Dari keadaan dan permasalahan yang ada diatas maka penulis
mempunyai ide untuk membuat sistem otomasi dengan judul ”Rancang Bangun

Prototype Loading Ramp K elapa Sawit Berbasis PLC”.

. Identifikas Masalah
Berdasarkan dari latar belakang masal ah dapat diidentifikas suatu masalah
diantaranya:
1. Belum adanya sistem kontrol pada loading ramp yang dapat mengontrol
banyaknya jumlah kelapa sawit yang masuk.

2. Banyaknya kelapa sawit yang jatuh kedalam lori.

. Batasan Masalah

Untuk menghindari meluasnya materi pembahasan tugas akhir ini, maka
dibuat rancang bangun prototype loading ramp kelapa sawit dibatasi oleh
beberapa hal berikut:
1. Perancangan aat berupa miniatur.
2. Perancangan ini menggunakan PLC dengan menggunakan ladder diagram

sebagai bahasa pemograman.



3. Alat ini didesain hanya untuk mendeteksi berat pada loading ramp dan lori
maksimal berat 5 kg.

4. Sensor yang digunakan adalah load cell dan limit switch.

D. Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian dari  identifikass masalah, maka yang menjadi
permasalahan adalah bagaimana merancang bangun prototype pada pintu
loading ramp kelapa sawit berbasis PLC.
E. Tujuan
Tugas akhir ini dapat memenuhi tujuan yang diharapkan yaitu:
1. Menghindari buah kelapa sawit yang terlalu banyak masuk kedalam loading
ramp.
2. Mengurangi buah kelapa sawit yang jatuh kedalam lori.
3. Proses pembukaan pintu loading ramp masih secara manual dan
menggunakan operator, sehingga proses dari membuka dan menutup pintu

padaloading ramp tidak praktis dan efisien.



F. Manfaat

Adapun manfaat yang akan didapatkan dari penyusunan tugas akhir ini antara

lain:

1. Bagi Penulis
Sebagal sarana belgar membuat penelitian sederhana. Membuat dan
mengaplikasikan teknologi PLC yang bermanfaat bagi duniaindustri untuk ke
depannya.

2. Bagi Pembaca
Dapat dijadikan sebagai salah satu referensi untuk mengembangkan model
maupun desain perancangan sistem kontrol yang sgjenis.

3. Bagi Pihak Perusahaan Kelapa Sawit
Membantu memberikan salah satu solusi dalam upaya mengurangi dan
mengantisipasi  kecelakaan karyawan dan mengurangi pengeluaran biaya

dalam pembelian material pabrik.



BABV

PENUTUP

A. Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengujian dan analisa terhadap pembuatan aat perancangan
bangun prototype loading ramp kelapa sawit, maka dapat disimpulkan beberapa hal sebagai

berikut;

1. Pada proses alat bekerja dengan baik dan waktu yang dibutuhkan untuk pembukaan

dan menutup pintu padaloading ramp iadlah 5 detik.

2. Jumlah sawit yang masuk kedalam lori berjumlah 1 kg dengan menggunakan sensor

load cell dengan rata-rata waktu masuk 5 detik.
3. Prosesjatuh sawit ke loading ramp membutuhkan waktu 5 detik

B. Saran

Dalam pembuatan tugas akhir ini penulis menyadari banyaknya kekurangan yang
ditemukan, berikut dipaparkan beberapa saran-saran yang diharapkan dapat bermanfaat

untuk pengembangan tugas akhir diantaranya:

1. Untuk pengembangan lebih lanjut dalam proses pembukaan dan menutup pada pintu
masih membutukan waktu 5 detik, maka dari itu penulis menyarankan kalau bisa
pada proses pembukaan dan menutup bisa lebih cepat dari waktu yg dibutuhkan biar

proses lebih efisien dan praktis.
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