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ABSTRAK

Nikhel Purnama Delfa : Rancang Bangun Alat Penipisan Olahan
Kerupuk Jengkol Menggunakan Sistem Hidrolik
Berbasis PLC

Kerupuk jengkol adalah hidangan pelengkap makanan. Kerupuk jengkol
memiliki banyak pengemar, dari kalangan anak-anak hingga orang tua. Sehingga
permintaan untuk kerupuk jengkol cukup lah tinggi, namun sistem dalam proses
pengolahan kerupuk jengkol di industri rumahan masih menggunakan cara manual
yakni, menggunakan tenaga manusia dan peralatan seadanya seperti palu dalam
penipisan olahan jengkol, sehingga mempengaruhi dari segi aspek produksi serta
belum maksimal dalam memenuhi permintaan pasar cukup tinggi. Tujuan dari
penelitian ini adalah melakukan rancang bangun alat penipisan olahan kerupuk
jengkol menggunakan sistem hidrolik berbasis PLC. Penelitian ini meliputi metode
jenis pengolahan jengkol berbeda serta proses penerapan tekanan yang berbeda
pada olahan jengkol dengan menggunakan sensor berat untuk mendapatkan hasil
kategori olahan serta penipisan yang ditentukan. Manfaat penelitian ini adalah
mempermudah industri rumahan dalam meningkatkan hasil produksi untuk
memenuhi permintaan pasar yang cukup tinggi, serta mempersingkat waktu dan
mendapatkan kapasitas kerja yang lebih produktif.

Kata kunci : Penipisan, Jengkol, Pengolahan.
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BAB |
PENDAHLUAN

A. Latar Belakang

Kemajuan dan perkembangan serta perubahan teknologi membawa
dampak positif bagi kehidupan manusia di kebutuhan pangan dalam usaha
berskala besar maupun kecil. Setiap usaha memiliki berbagai jenis proses dan
prosedur dalam memproduksi hasil olahan yang diinginkan mulai dari
pengunaan sistem proses kerja mesin yang canggih maupun menggunakan
sistem mesin secara manual. Adapun terdapat berbagai bahan produksi yang
dihasilkan salah satunya adalah kerupuk jengkol atau yang sering kali disebut
dengan “kerupuk Jariang” oleh kebanyakan orang di sumatera barat. Kerupuk
ini merupakan sebuah olahan dari “Archidendron jiringa” atau biasa disebut
dengan jengkol atau jering yang merupakan tumbuhan khas yang hidup
didaerah asia tenggara. Olahan kerupuk jengkol ini sangat diminati dan disukai
oleh banyak kalangan dari anak — anak hingga orang dewasa yang
mengkomsumsi kerupuk ini sebagai teman lalapan saat makan sehingga
banyak orang dari berbagai wilayah mendirikan usaha ini dalam memenuhi
permintaan pasar yang ada.

Proses dalam pembuatan kerupuk jengkol secara umum, yakni jengkol
yang telah dicuci bersih akan direbus atau digoreng terlebih dahulu yang mana
bertujuan supaya jengkol lebih lunak dimana memudahkan pada saat
pemrosesan selanjutnya, yakni jengkol akan dipukul mengunakan palu agar
didapatkan bentuk olahan kerupuk jengkol yang tipis, sehingga menghasilkan

olahan kerupuk jengkol tersebut menjadi krispi untuk pemrosesan selanjutnya



seperti pada hasil olahan kerupuk pada umumnya. Setelah melakukan proses
pemipihan maka olahan kerupuk jengkol tersebut harus dikeringkan terlebih
dahulu, agar minyak sisa pengorengan keluar atau dijemur dahulu maupun
dalam microwave sehingga air pada rebusan kerupuk jengkol bisa mengering
secara menyeluruh, sehingga pada tahap akhirnya olahan kerupuk jengkol yang
telah kering tersebut akan memudahkan untuk digoreng menjadi kerupuk
jengkol.

Berdasarkan proses pengolahan kerupuk jengkol diatas dapat diketahui
bahwa kebanyakan usaha menengah kecil (UMK) disaat proses mengubah
jengkol menjadi olahan kerupuk yang tipis masih mengunakan cara
konvensional atau yang biasa disebut dengan cara manual yaitu masih
pengunaan palu untuk mendapatkan hasil pemipihan yang diinginkan. Dalam
proses pemipihan kerupuk jengkol dengan cara konvesional atau manual
dimana untuk menghasilkan satu olahan kerupuk jengkol yang biasanya akan
dilakukan oleh satu orang akan membutuhkan waktu dari 15 hingga 25
detik/olahan kerupuk jengkol, maka terdapat 144-240 olahan kerupuk jengkol
setiap jamnya atau setara 24-40/kemasan kecil maupun besar yang dihasilkan
untuk olahan kerupuk jengkol siap goreng maupun belum setiap harinya,
dikarenakan tidak diperlukannya banyak persiapan dan hanya cukup
bermodalkan palu maka banyak usaha menengah kecil hanya menambahkan
sumber daya manusia dengan bayaran tertentu, jika disaat hasil produksi usaha
kerupuk jengkol tersebut tidak dapat memenuhi kebutuhan pasar, yakni pada

acara liburan panjang atau di beberapa tempat seperti objek wisata yang



mengalami peningkatan jumlah pengunjung tiap tahunnya, serta memenuhi
permintaan pembelian kerupuk jengkol secara online melalui dibeberapa
merchant yang dimiliki oleh usaha tersebut. Maka penambahan sumber daya
manusia tidak terlalu efektif selain menguras tenaga dalam proses produksi
yang mana untuk mengejar target waktu permintaan pasar maupum secara
online serta akan membebankan modal usaha yang dimiliki dalam merekrut
tenaga kerja baru selain pembiayaan bahan baku produksi usaha.

Berdasarkan kondisi tersebut dibutukan sebuah kinerja alat atau mesin
yang dapat memenuhi kriteria tersebut, dimana diharapkan teknologi tersebut
dapat mengurangi penggunaan sumber daya manusia serta minim-nya
pembiayaan maintenance atau perawatan alat tersebut, sehingga tidak terlalu
membebankan modal usaha serta mampu meningkatkan hasil produksi olahan
kerupuk jengkol secara cepat dalam mencapai target penjualan maupun
permintaan pesanan secara online dengan deadline waktu tertentu.

Sebelumnya sudah dibuat suatu alat yang memiliki konsep yang hampir
sama dengan alat ini, perbedaannya adalah pada metode dan teknologi yang
digunakan. alat itu bernama “Pembuatan Mesin press Hidrolik Bricket Limbah
Arang Tempurung Kelapa Berbasis PLC” dari saudara Mubai M.Alfarizi dan
Maul yang kemudian dijadikan referensi untuk pembuatan alat, sebelumnya
menerapkan pengepresan pada briket limbah arang menjadi alat untuk
penipisan jengkol menjadi olahan kerupuk.. Tentunya dengan membawa
pembaharuan seperti pemberian sensor berat atau “Load Cell” untuk penentuan

tingkatan pada proses pengrepresan yang ingin ditentukan. Serta pada alat ini



B.

akan meningkatkan hasil produksi hingga dua kali lipat karena dapat
melakukan proses pengepresan dua atau lebih banyak jengkol menjadi olahan
kerupuk jengkol hanya dengan satu orang sebagai operator dalam menjalankan
alat tersebut. Selain meningkatkan hasil produksi yang dimiliki, pada alat ini
akan membutuhkan sedikit pembiayaan dari segi perawatan yakni hanya
berupa pengecekan pengkabelan serta pemberian pelumas pada motor hidrolik
elektrik sehingga dapat mengurangi pembiayaan yang dapat menganggu modal
usaha dalam penyiapan bahan baku produksi bulanan.

Berdasarkan permasalahan tersebut, dirancang dan dibuatlah sebuah
tugas akhir berjudul “Rancang Bangun Alat Penipisan olahan Kerupuk Jengkol
Menggunakan Sistem Hidrolik Berbasis PLC” bertujuan dalam mempermudah
usaha - usaha kerupuk jengkol dalam memenuhi target produksi kerupuk

jengkol secara efisien dari segi tenaga, waktu serta pembiayaan.

Identifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang yang di kemukakan penulis dapat
diidentifikasi beberapa masalah sebagai berikut.

1. Proses pembuatan kerupuk jengkol dengan cara konvesional untuk proses
penipisan jengkol masih mengunakan cara manual dengan mengunakan
palu sehingga produksivitasnya terbatas.

2. Dalam meningkatkan jumlah olahan yang dihasilkan, secara umum akan
meningkatkan jumlah tenaga kerja manusia akan tetapi hal tersebut tidak

efisien dari segi pembiayaan.



3.

Terkadang dalam suatu situasi produksi yang mengharuskan tersedianya
jumlah olahan kerupuk jengkol yang banyak harus tersedia dalam jangka
waktu tertentu.

Belum banyaknya penerapan teknologi dalam memenuhi efisiensi olahan

penipisan kerupuk jengkol yang lebih baik.

C. Batasan Masalah

Batasan masalah ini bertujuan agar pokok dari pembahasan masalah pada

penelitian ini tidak meluas. Dalam pembuatan tugas akhir ini masalah-masalah

yang dibatasi sebagai berikut.

1.

Perancangan alat penipisan kerupuk jengkol otomatis berdasakan tekanan
atau pemadatan yang berkerja secara otomatis dengan menggunakan
hidrolik elektrik sebagai medianya.

Sistem kontrol berdasarkan subjek tekanan massa hanya pada objek
jengkol saja.

Sensor Berat menggunakan sensor Loadcell dan modul Hx711

Sistem kontrol menggunakan mikrokontroller Arduino dan PLC.

D. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang, identifikasi masalah, dan batasan masalah di

atas, maka rumusan masalah pada tugas akhir ini adalah.

1.

Bagaimana cara perancangan alat pemipihan kerupuk jengkol
menggunakan sistem hidrolik berbasis PLC?
Bagaimana cara pengaplikasian dan pengontrol tekanan pada sensor

LoadCell dan Hx711?



3. Bagaimana cara sistem pemrograman mikrokontroller Arduino dan ladder

diagram PLC.?

E. Tujuan Penulisan
Beberapa tujuan dari pembuatan tugas akhir ini yaitu sebagai berikut.
1. Menjelaskan proses perancangan alat pengepresan kerupuk jengkol
menggunakan sistem hidrolik berbasis PLC.
2. Penjelasan penggaplikasian sensor berat (Load Cell) dalam mengatur
pemberian tekanan serta sistem mekanisme Inpur / Output pada kontroller.
3. Menjelaskan cara perancangan sistem pemrograman menggunakan dua

kontroller dengan jenis berbeda.

F. Manfaat
Berikut beberapa manfaat yang dapat diperoleh dari tugas akhir ini.

1. Diharapkan alat penipisan kerupuk jengkol ini dapat membantu
masyarakat dikhalayak umum terutama dalam bidang usaha pada sistem
produksi.

2. Memberikan kemudahan dalam meningkatkan serta mengefesiensikan
sumber daya dan pemodalan yang digunakan.

3. Diharapkan adanya modifikasi serta pembaharuan teknologi pada tugas
akhir ini untuk kedepannya dalam penerapan ide-ide baru yang kreatif di

dunia pendidikan maupun di dunia Kkerja.



BAB V
PENUTUP

A. Kesimpulan
Berdasarkan hasil pengujian dan analisa tugas akhir rancang bangun
alat penipisan olahan kerupuk jengkol menggunakan sistem hidrolik berbasis

PLC, maka dapat disimpulkan sebagai berikut.

1. Perancangan alat penipisan olahan kerupuk jengkol ini menggunakan
aplikasi inventor dapat dilihat pada gambar 31, kemudian dilakukan
pembuatan alat dengan pengelasan besi pada meja penipisan dan mesin
laser cutting untuk memotong bagian pada alat yang berbahan akrilik
dengan perancangan desain yang dibuat pada aplikasi autocad dan
menggunakan mesin 3D print untuk beberapa bagian seperti pada dudukan
Load Cell pada meja penipisan pada alat sehingga alat dapat direalisasikan
sesuai dengan rancangan pada desain yang telah dibuat, hasilnya dapat
dilihat pada gambar 44 S/d gambar 46.

2. Perancangan sistem pada alat penipisan olahan jengkol ini menggunakan
dua kontroler, yaitu PLC sebagai pengaturan pengerakan hidrolik serta
arduino mengatur 1/0 pembacaan sensor Load Cell ke PLC pada gambar
32, untuk mengontrol tingkatan penekanan berat pada alat dapat dilihat

pada flowchart pada 33.

B. Saran
Dalam pembuatan tugas akhir ini, peneliti menyadari banyaknya
kekurangan yang ditemukan. Berikut beberapa paparan dari sekian banyak

saran yang ditemukan dalam proses pelaksanaan penelitian ini.
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. Lebih diperhitungkan terhadap desain alat agar kinerja dari mekanik alat
lebih fabrikasi dan maksimal untuk meningkatkan efisiensi kinerja alat.

. Pemilihan komponen yang lebih berkualitas agar pada saat pembacaan
penekatan dan serta pengerakan motor pada hidrolik lebih cepat dan akurat.
. Membuat sistem peletakan dan pengeluaran olahan jengkol sebelum

maupun setelah proses penipisan olahan kerupuk jengkol.
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